
CNC ‘de program yapmak için 5 ana fonksiyona ihtiyaç vardır. 

 

T_ _ _ _   
 

 
T0101 veya T0707 

 

S    
 cinsindendir. 

 
 

 
Not: Program yazarken fener milinin arka  

 
 

G 97: Sabit devir. 
Vc =  ( pi x D x n ) / 1000   m / dak. 

 
G 96 S150 M3 ; 
G 50 S1500 ; 

 

pratik v
  

 
 

F01-----  
 

 

 
M00-----Mutlak durdurma. 
M01-----  

geçer. ) 
M02----  
M30----  
M03-----Fener milinin saat  
M04-----  
M06----  
M07-----  
M08-----  
M09-----  



 
M10-----Ayna  
M11-----  
M12-----Punta pinoli ileri. 
M13-----Punta pinoli geri. 
M19-----Pozisyonlama ( C eksenli tezgâhlarda. ) 
M30-----  
M98-----  
M99-----  
M29-----Klavuz çekme ( Rigiol tapio ) 

 

 

 
G00-----

 

 

G01-----  
 

G02-----Dairesel kesme ( Saat ibresi yönünde ) 
G03-----Dairesel kesme ( saat ibresi tersi yönünde ) 

 

G04-----  

  milisaniye  kadar bekler. 

Örnek : 
G04 x 1 -----Yazarsak 1 saniye bekler. 
G04 p 1000-----Yazarsak 1000 milisaniye bekler. 

 
 

labilir. 

A-----Avrupa sistemi. 
B-C-----Asya sistemi. 

 



 

 

 
1 -  
x , z 
( Mutl

 
2 -  
u , w 

CNC PROGRAMLAMA: 

 

 

tonu ile 
 

 
 

CNC TEZGAHLARDA PROGRAM AÇMA VE PROGRAM YAZMA SAYFASI: 

---
---  

 



T konumuna getir.  
 

 

 

 
 

an sonra bir kere daha bas.  
 

 
 

 

 

 
 

P  

 

 
 

 

RATE 
 

 

 

CHUCK ON   
 

 

 

t.  

 

 


