CNC ‘de program yapmak icin 5 ana fonksiyona ihtiyacg vardir.

1) TAKIM FONKSIYONLARI:

T____ (Dort hanelirakamla yazilir. )

ilk 2 hane... Taretteki istasyon numarasi.
ikinci 2 hane... Ofsetteki istasyon numarasi.
T0101 veya TO707

2) FENER MILi FONKSIYONLARI:

S (kodlari ) SPINDLE - Devir sayisi.

Aynanin dontisi dev / dak cinsindendir.

MO3...Fener milinin doniisii saat ibresi yoniinde. ( CW)
MO4...Fener milinin dénusii saat ibresi tersi yoniinde. ( CCW)
MO5...Fener milini durdurma.

Not: Program yazarken fener milinin arkasindan baktigimizi diisiiniiyoruz.
G 96: Kesme hizi ( degisken devirli. )

G 50: Azami fener mili hiz1 ( Devir sabitleme)

G 97: Sabit devir.

Vc= (pixDxn)/1000 m/dak.

Vc: Kesme hizi.

G 96 S150 M3;

G50S1500;

3) ILERLEME FONKSIYONLARI:

pratik ve 6zet cnc ders notlari yayinimizin bu kisminda ilerleme fonksiyonlarina deginecegiz.Bunlar
aynaya bagli olarak taretin,yani kesici takimin yaptigi ilerleme.Bunlar F koduyla ifade edilir

F (Kodlar)

Aynanin bir turunda taretin ( Takimin ) mm cinsinden aldigi yoldur.
FO1-----Aynanin bir turunda taret veya kesici 0,1 milimetre ilerliyor.
(Verilecek ilerleme u¢ radyiisiiniin yarisini gegmemelidir. )

4) MAKINA FONKSIYONLARI:

Asagidaki kodlar standarttir:

MOO-----Mutlak durdurma.

MO1-----istege bagl durdurma.

( MO1 tezgahin ekranindaki M01 diigmesiyle birlikte calisir. Bazi tezgahlarda OPTION STOP diye
gecer.)

MO2----Program sonu ( basa donme. )

M30----Program sonu ve tekrar basa don. ( Seri imalatta M30 kodu kullanmak daha iyidir.)
MO03-----Fener milinin saat yoniinde donusi.

MO4-----fener milinin saat yonu tersi donusii.

MO6----Takim degistirme komutu. (isleme merkezlerinde. )

MO7-----Degdisken ( Bizim tezgahta yok )

MO08-----Sogutma suyunu ag.

MQ9-----Sogutma suyunu kapat.



Bu kodlar standart degil:

M10-----Ayna ayaklarini ag.

M11-----Ayna ayaklarini kapat.

M12-----Punta pinoli ileri.

M13-----Punta pinoli geri.
M19-----Pozisyonlama ( C eksenli tezgahlarda. )
M30-----Program sonu basa don.

M98-----Alt programa giris.

M99-----Alt programdan ¢ikis. ( Program sonu)
M29-----Klavuz ¢ekme (Rigiol tapio )

5) GENEL FONKSIYONLAR:

(G Kodlan)

CNC Tezgahinda program yapmak icin 4 koda ihtiyac vardir.
GO0O0-----Pozisyonlama veya hizli hareket ( Bir isleme baslamadan 6nce emniyetli bir sekilde parcaya
hizl olarak yaklagsma veya uzaklagmak bu kod kullanilir. Rapid hiz olarak ( maximum hiz )ifade edilir.

Bizim tezgah GO0 kodu ile takim 30000 mm / dak ile hareket edebilir.
GO01-----Dogrusal kesme.
( Bu kodu kullandigimiz satirda mutlaka F kodu olmalidir.)

G02-----Dairesel kesme ( Saat ibresi yoninde)
G03-----Dairesel kesme ( saat ibresi tersi yoninde )
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G04-----Bekleme modu ( Tezgah bu kodu goérdiigiinde bekler. )
X‘yazarsak saniye, p’ yazarsak milisaniye kadar bekler.

Ornek :

G04 x 1 -----Yazarsak 1 saniye bekler.

G04 p 1000-----Yazarsak 1000 milisaniye bekler.

Eger programda mm cinsinden degerler girerek program yapmak istiyorsak
Yazdigimiz degerlerin sonuna nokta (. ) koymaliyiz.

CNC ‘de 2 gesit programlama yapilabilir.

A-----Avrupa sistemi.
B-C-----Asya sistemi.
Bizim tezgahta A ( Avrupa ) sistemi kullaniliyor. ( GOODWAY )



PROGRAMLAMA SISTEMLERI:

Program icin 2 sistem kullanilmaktadir.

1 -Mutlak sistem: Bu sistemde verilen her deger eklenerek gider.

X,Z

( Mutlak sistem kullanmak daha kolay ve hata orani daha diistik oldugu icin genelde bu sistem
kullaniliyor.)

2 - Artimsal sistem: Her girdigimiz mesafeyi sifir kabul eder.

u,w
CNC PROGRAMLAMA:
+X
I
i
i
=z o o o
Lt Lap L
.20 | 20 | & g 8§
L O L

TEZGAHI ACMA ISLEMI:

Tezgahin arkasindaki ana salteri ac. Power on diigmesine bas. (Tezgah kendini yiikleyene kadar bekle
) EMG butonunu ag. ( iki yerde EMG butonu var.) RESET diigmesine bas. HYD ( Hidrolik ) START
diigmesine bas. CUIYT ( punta ) malzeme fener milinde aynaya bagliysa malzemenin durumuna gére
punta ileri veya punta geri butonuna bas. Ayna hidrolik sistemini tanit. ( Hidrolik ayak butonu ile
aynayi a¢ ve kapat. ) Mod anahtarini ZERORETURN konumuna getir.

X+ tusuna basili tutarak x eksenini referans noktasina génder.
Z+ tusuna basili tutarak z eksenini referans noktasina génder.

CNC TEZGAHLARDA PROGRAM ACMA VE PROGRAM YAZMA SAYFASI:

Mod anahtarini EDIT konumuna getir. PROG tusuna bas. Yazmak istedigin program numarasini yaz.
INSERT tusuna bas. Ornek : (04 INSERT ‘ a bas. ) Programa isim vermek icin program adi yazilir. EOB ---
---INSERT tusuna bas.

PROGRAM CAGIRMA:



Mod anahtarini EDIT konumuna getir.
Cagirmak istedigin programin numarasini yaz.
Alt veya sol ok tusuna ( CUSOR ) basarak program cagirilir.

YAZDIGIMIZ CNC PROGRAMI ;GRAFIK OLARAK UYGULAMA:

Mod anahtarini MEM konumuna getir.

Klavyeden grafik tusuna bas.

Goodway yazisindan sonra bir kere daha bas.

OPR tusuna, sonra PROCES tusuna bas.

Bu arada SBK ve DRN diigmeleri basili konumda olmalidir. Boylece grafikte adim adim isleme
operasyonlarini gorebiliriz Program sonuna kadar grafik takip edilir.

Her adimdan sonra CYCLE START diigmesine basilir.

CNC PROGRAM CALISTIRMA iSLEMi:

Takim ve parca sifirlama iglemi yapildiktan ve program grafik olarak uygulandiktan sonra asagidaki
islemler yapilir.

Mod anahtari EDIT konumuna getirilir.

PROG tusuna basilir RESET diigmesine basilir.

Program basa alindiktan sonra mod anahtarit MEM konumuna getirilir.

SBK ve DRN diigmelerine basilir. Boylece program adim adim yapilarak herhangi bir hata ve bindirme
olayinin 6nuine gecilmis olur.

FEEDRATE OWERRATE anahtari O ( sifir) Konumuna getirilir.

Emniyet acisindan RAPID anahtari LOW konumuna getirilir.

Emniyet tedbirlerini aldiktan sonra CYCLE START diigmesine basilarak adim adim yazdigimiz
program uygulanir.

Bundan sonraki islemlerde her start diigmesine basildiginda 1 satir okuyabilmesi icin FEEDRATE
OWERRATE anahtarinin yardimiyla isleme devam edilir.

CNC TEZGAHLARDA AYNAYI ICTEN DISA DOGRU SIKMA AYARI

OFS / SET diigmesine bas. Ekranin altindaki sag ok tusuna bas. Ekranin altindaki OPR tusuna bas
Karsimiza bos bir sayfa cikacak. Klavyede PAGE tuguna bas CURSOR ’ lerin ( yukari agagi tuslari)
yardimiyla

CHUCK ON - OF konumlarini belirle.
ON: Digtan ice dogru sikma.
OF: icten disa dogru sikma

CNC TEZGAHI KAPATMA iSLEMi:

EMG butonuna bas. POWER OF diigmesine bas. Ana salteri kapat. Ana sigortayi kapat.

ONEMLI NOT:

(Tezgahin kullanilmadigi durumda ana sigorta mutlaka kapali konumda olmalidir. Clinkd sigorta acik

konumda oldugunda dogru akim regiilatori siirekli calistigi icin reglilator siirekli yuklii konumda
kalir ve omri kisalir. )



