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AJAN MFREZE PROGRAMI EKRAN GORUNTUSU




ANDA PANEL ACIKLANMASI

AJAN DM CNC Delik delme tezgahinin kendisine 6zgiin bir kumapdaeli vardir. Bu bdlimdeki pencerelerin
aciklamasi gagida verilmitir.

EPINDLE

Program satirina yazilan alt programlari ve yapdmarlarin gosterilgi bolumdur.

Eksen hizlarinin (Feed) ve milin’ deki (Spindle) devirlerin miktarinin anhizlendigi
SPINBLE bolimdur.

X eksenini mm olarak yerini gdsterir.

M O e » o .
MREINIEASI Y eksenini mm olarak yerini gosterir.
M A - - :
(A &l Z eksenini mm olarak yerini gosterir.

n o
U eksenini derece olarak yerini gosterir.

TIMER : Tezgah catirken veyaF7DryRun fonksiyonu ile 6nizleme yapilirkesaat,
m dakika, saniye cinsinden gegen sireyi gost&sir.tusuna basarak normal saat

gorulebilir. Tekrar'S “ tusu ile timer goruntilenitMenu:2 F8T_Rstfonksiyonu ile
timer sifirlanir.



MENULER iN ACIKLANMASI

Ajan Mfreze programinin 3 ana menu ¢gbwardir. Her Menude klavyedel tusundanF10 tusuna kadar atanmi
bir fonksiyon vardir. Her mentd€l0 Menu dgistirme tuudur. Mendiler arasinda ge¢t10Menutusu ile yapilhr.

Menii 0 (Ana Menl) Cubugu

Yosya ismi: Baslama Ho: O Bitis Ho:13 CAMsatirMo: 0
FiKosturF2Eakla F3Dosua F45.8il1 F53. EkleF6ResuneF?7DryRunFEiatir FPBitir FLOMenu

Menii 1 Cubudu

Baslamna Ho: O Bitis Ho:l13 CAMsatirMo: O
FiMDI FZ0D_cek F3F_Elk F4HidroPF5Reset F&6Accel FTMEF F9Graf ikFi0OMenu

Menii 2 Cubudu

15M1s Bitis Ho:l13 CAMsatirMo: O
FiParan.F2T_Df fsF3AabsPOsFAGSx Fa3 F&eProgRlF7? FBT_Rst F9Eng FilOMenu

Bu mentilerin agiklamasi sirasi ilgggida verilmitir.
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| ANA MENU (Menii:0) |

Baslama Ho: Bitis Ho: CAMsatirNo:

FlKosturF23akla F3Dosya F43.3il1 F53.EkleFtResuneF?DryBunFE3atir FOBitir F10Menu

E @ & 6B @

-
~

ENTER:Satir Diizenle : Program satirlarini dizenlemek igin tizerine konumnla

Kostur: Ekranda yazili olan programi cairir.

Sakla: Ekrandayazili bir programdaki dasiklikleri kaydetmek icin kullanilir.

Dosya: Hafizadavar olan bir dosyayi garmak igin kullanilr.

S.Sil: Silmekistenilen satir segcilifF4 tusuna basilarak satir silmgemi yapihr.

S.Ekle: Satir agmak anlamindadir. Bulunulan satintusuna basilarak bir satigagiya kaydiriimasi
saglanir. 1ki satir arasinda lydoir satir yaratir. Yani satir eklemgeimi yapilir.

Resume:Bu fonksiyon sadece “High Speed Machining” moduk@ayHM ve HN kodu kullaniimgsa)
isleme konur. Herhangi bir sebepten (elektrik kesintib.) yarim kalan caimalara kalindii yerden
devam edilmesini g#ayan fonksiyondur.

DryRun: Cagrilan programi test etmek amaci ile kullanilir. Tezgabadsma olmaz grafik olarak
izleme yapilirDryRun isleminin iptal edilmesi icirMen(:0 da yardimci bir ment ¢uBu ¢ikar."ESC”
tusu islemi iptal eder.

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

Menud:  Menii:0, Menii:l, Menl:2 ye gegjleri saglamak icin kullanilir. Sa alt késedeki mendi
secgengi de degiserek kullanicinin hangi meni olglu gosterilir.



Baslama Ho: Bitis Ho: CAMsatirNo:
FlKosturF23akla F3Dosya F43.3il1 F53.EkleFtResuneF?DryBunFE3atir FOBitir F10Menu

PROGRAM YAZMA iSLEM i Menii 0 ENTER:Satir Diizenle :

Menii:0 ana menl cul@unda dger menilerde olmayan yukarida goridugibi ekranin sol alt k@sinde*
ENTER : Satir dizenle " yardimci bir uyari gelir"ENTER” tusuna basildiinda program yazmaslémine
baslanir ve menii ¢uhiu desiserek gagida gorildigi gibi olur.
Baslama Ho: Bitis HNo: CAMsatirHo:
ESC:Editordan cik wve eski satir. ENTER:fAlt satir.

Ekranin sol kisimdaki mavi zemin program yazma
satirlaridir.255 satir program yazma ve bir program satirinadide
karakter yazma imkani vardir. Klavyede bulunagaga- ), sola(«)
= tuslari yardimi ile satirlar Gzerinde istenilen kaeaktsecilir ve
oo degisiklik yapilabilir. Ayni zamandg t ) yukari ( ¢ ) asagl tuslari
/D04 G82 z-10 A2 F300 K yardimi ile istenilen satirlara gidilebiliE5 S.Ekle tusuna basilirsa

5 Ml istenilen yerde araya satir eklenebilir véya S.Siltusuna basilarak
istenmeyen satirlar silinebilir

“ENTER” tusu ile yapilan dgisiklik veya program satiri
onaylanir ve bir alt satira gecéESC” fonksiyon tgu ile program
yazma gleminden cikilir ve ana men(Menu:0) cubusuna geri
dondlar. Yapilan dasiklik F2Sakla tusu ile saklanir ve sieme
devam edilir.

DOSYA iSMi: Ekrana ¢grilan programin ismini gosterir.

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

BITiS NO: Ekrana cgrilan programin biti satir numarasini gosterir

CAM SATIR NO: Ekrana G38 kodu galan programin bgangic satir numarasini gosterir
MENU : Alt menu gubgunun hangi meniuide olgunu gdsterir.

ALT MENU CUBU GU: Klavyede bulunan fonksiyon diari (F1...F10) yardimi ile bu fonksiyonlara gisi
yapilir ve alt menl cul@w degistirilir.




Dosya isnmi! Baslama Ho:0 Bitis Ho:5 CAMsatirNo: O

FilKosturF25akla F3Dosya F43.5il1 F55.EkleF&6ResuneF?DryBunFE3atir FO9Bitir F10Menu

Kostur: FlKostur yazilan programingietiimesini s@lar. F1 Kostur tusuna basildii zaman tezgah
program satirlarinbaslama no ile belirtilen satirdan b#ayarak bitis no ile belirtilen satira kadar tek tek
isleyecektir.F1 Kostur tusuna basildiinda alt mentu guldiu desisir .

Dosya ismi: ‘{kesiliyor> CAMsatirMo: 0

Durdurnak icin El-Kumanda PAUSE. ..

Burada §lemde herhangi bir hata glmadgi siurece makineslemine devam eder.gr bu ileti dikkate alinip el
kumandasindakKiPAUSE” butonuna basilirsa tezgah durur. Ayrica grafikaBkia ddPAUSE” yazisi ¢ikacaktir.

Bu ekranda El kumandas! kullanilarak eksegiederi azaltilip ¢@altilabilir. Bunun icin PAUSEa basildiktan
sonraF9elkont secilip tekraPAUSEa basilir.istenilen eksen el kumandadan seg#ipve (-) tuglari kullanilarak

degerler deistirilebilir. Yapilan deisiklikler grafik ekrandakiMenl’ den izlenebilir.

: _ - (O O e
EKSEN HIZI || . .oz

KAFA DEURi
=z

yfark:
zfark:
ufark:

Dosya ismi: {kesiliyor? ChAMsatirNHo: 0

[PAUSE: devamnl [ABORT :Menu 11 [Eksen offseti icin E1 kunmandal

“PAUSE” butonuna basildi zamanmakine tekrargemine devam edecektir.



Sakla: Yeni bir program yazarken veya yazil bir programdadgiglklikleri kaydetmek icin kullanilir.
Men(:0 cubigunda saklamaliemini onaylayan bélim acilir.

Dosya: Hafizadavar olan bir dosyayr gamak icin kullanilir. Programi ¢garmak icin ana meni
cubwundaki (Menii:0) F3Dosyafonksiyon tyuna basilir. Aagida goruldiu gibi grafik ekraninda bir bélim
acilir. Burada hazirlanilan programlarin isimlenidnur. Yazilan programlarin uzantildfiOR” olarak saklanir.
Makine de“DXF ve CAM” uzantili dosyalarda kullaniimaktadir. Klavyedef’ tusuna basildiinda DXF
dosyalari“C” tusuna basildiinda“CAM” uzantili dosyalar yer alir. TekrdfT” harfine basildinda“TOR”
uzantih dosyalar kullaniciya verilecektiPAGE UP” ve “PAGE DOWN” tuglari yardimi ile dosya isimleri
sayfa sayfa izlenebilir. DosyaldiS” tusu ile buylkten kicge, “D” tusu ile olusturulma zamanina goréi\” tusu
ile isme gore siralanabilir.

0D0 F6D0D G529 G90OF

TEG27.TOR

Baslama Ho: Bitis Mo: CAMsatirNo:

FlKosturFZ3akla @EDSTERF4S.311 F38.EkleF6ResuneF7DryRunFE3atir F2Bitir F10OMenu

Hafizada yazili olan programlarin ggalmasi icin dosya secilir véENTER” tusuna basilir. Ana menl de
yardimci bir ment ¢ul@u cikar.

FlKosturF23akla F4%.8il F33.EkleF&ResuneF?DryRunFEsatir F9Bitir F10Menu

Evet, “E” harfine basilirsa en son galan dosya saklanifESC” veya herhangi bir & basildginda secilen
program cairilacaktir. (Yapilmg olan her program hatasiz gajor ise saklamasiemi “F2SAKLA” tusuyla
daha 6énce yapilmalidir.)

Yeni bir dosya yaratmak icin; F3ADOSYA fonksiyon tguna basilir“ESC” tusuna basilinca grafik ekrandaki
dosyalarin izlengdii bolum kaybolur ve yazili olan dosya ismi silinie “Dosya ismi” bolimin de gig icin 8
karakter alabilen bir kutu aktif olur.




Baslama Mo: Bitis Ho: CAMsatirNo:

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

Baslamna Ho: Bitis Ho: CAMsatirHo:

FlKosturF23akla [@EiLEUERF43,.3i1 F3%.EkleF6ResuneF?DryRunF8satir FO9Bitir FlOHenu

Bu bolime sekiz karakteri gegmeyecek bir isim yaxé “ENTER” tusuna basilir. Eski dosyayl saklamak igin
“E” evet saklamalemini iptal etmek icifESC” veya herhangi bir & basilir.

Testl E ESC

FilKosturF23akla @iGERERFAS, 511 F9%.Ek leF6ResuneF?DryRunF88atir FOBitir F10Menu

(Yapilan her program hatasiz gafor ise saklamasiemi “F2SAKLA” tusuyla daha 6nce yapilmalidirg”
(evet) harfine basil@ zaman saklamaleminin yapildg! bir ment ¢ubgu ¢ikar.

FiKosturF2Sakla FIIEPEYF4S.5i1 F58.Ek leF6ResuneF7DruRunF8satir FIBitir F10Menu

Saklama glemi yapildiktan sonrdE” , “ESC” veya ‘B’ islemi segildikten sonrasagidaki yardimci meni
cubuu acilr.

Testl E ESC/B

FiKosturF2Sakla [FEPEETEYF4S.8il F5S.EkleFéResumeF7DryRunFBSatir FIBitir F10Menu

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

“B” (bos) harfine basildii zaman kullaniciya yeni yaratilan dosyays batirlar halinde yaratir.

Evet “E” harfine basilirsa en son galan dosya saklanifESC” veya herhangi bir & basildginda secilen
program c¢girilacaktir. (Yapilan her program hatasiz ggbr ise saklamasgiemi “F2SAKLA” tusuyla daha dnce
yapilmalidir.)

DOSYA SILME:  F3Dosyafonksiyon tguna girilir. Silme gleminin yapilacg dosya klavyede bulunaPage
Up ve Page Downtuslari yardimiyla secilir. Klavyede bulundBELETE” tusuna basilir ve meni cupunda
ek bir satir gelir.



000 FeODD G599 GIOF

TEG37.TOR

Dosya ismi: Baslama Ho:D Bitis Mo:5 CAMsatirHo:D
FlKosturF23ak la |[glLEfENF4% . 8il F5E.Ek leF6ResuneFTDryRunF83atir FPBitir F10OMenu

TEG37?.TOR dosyasi silinsinmi (E/HX? Henu:0

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

S.Sil: Silmekistenilen satir segilif4 tusuna basilarak satir silmgeémi yapilir.

S.Ekle: Satir agmak anlamindadir. Bulunulan satFtusuna basilarak bir satirsagiya kaydiriimasi
saplanir. ki satir arasinda lydoir satir yaratir. Yani satir eklemgeimi yapilir.

Resume:Bu fonksiyon sadece “High Speed Machining” modutéayHM ve HN kodu kullaniimgsa)
isleme konur. Herhangi bir sebepten (elektrik kesintib.) yarim kalan c¢aimalara kalindii yerden devam
edilmesini sglayan fonksiyondur. Bu fonksiyonla kalinan noktadaa devam edilebilir veya bir onceks i
tekrarlanabilir. Komutun kullanimi igin herhangir bkisittama yoktur.isin herhangi bir safhasinda tekrar
kullanilabilir. FEResuméa basildiktan sonr&ENTER ile yarim kalan se en bstan balanabilir, “F1” ile ise
kalindigi yerden devam edilebiiESC bu mentden ¢iki s&glar.

Dosya ismil Baslama Mo:0 Bitis Ho!3 CAMsatirMo:0

ENTER: {bhastan? Fl:i{kaldigi yerden> ESCi{CIKIS>

F7

DryRun: Casrilan programi test etmek amaci ile kullanilir. Tezgatgbsma olmaz grafik olarak izleme
yapilir. Dryrun isleminin iptal edilmesi icirMent:0 da yardimci bir menid cupu ¢ikar."ESC” tusu islemi iptal
eder.

9



F11:YAUAS F1ZIHIZLI YAUAS

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

Baslama Ho: Bitis Ho: CAMsatirNo:
FilKosturF25akla F3Dosya F43.5il1 F55.EkleF&6ResuneF?DryBunFE3atir FO9Bitir F10Menu

“F8Satir” tusuna basildiinda ana meni cupu desiserek yardimcei bir meni agilir.

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

Yardimci meni débaslama no” ve “biti § no” bélimlerinde gikli bir gésterge olgur. Baslama ve bit§ satir
numaralari yazildiktan sonfENTER” tusuna basilarak ana meni ¢@bnoa geri donulur. ger satir numaralari ¢
haneli yazilir ise (005 — 036 giBEENTER” tusuna basmadan ana meni ggilma geri donulur.

Bitir:  Programdamikmak icin kullanilir. Bu tga basildginda sol alt k§ede :Emin misin:? E/H yazisi
cikar.“ E” harfine basildinda programdan cikilif.H " harfine basildiinda glem iptal olur.

Baslama Ho: Bitis HNo: CAMsatirNo:
F28akla FiDosya F45.5il1 F53.EkleF6ResuneF?DryRunFEEati Bitir [giluly =10

min misin:? E/H Henu: O

Menu: Meni:0, Menl:1, Menii:2ye gegjleri sgglamak igin kullanilir. Sg alt késedeki meni secepiede
degiserek kullanicinin hangi meni olglu gosterilir.

10



Baslama Ho:O Bitis Ho:13 CAMsatirHo: O

|F1H.DI FZ0_cek F3F_Elk F4HidroPF3Reset FeAccel F7HMEF F8 FSGrafi-kF.l.DMF_-nul

Henu:l

MDI: Manuel olarak tezgdha komut vermemiziglaa FIMDI tusuna basilinca sagidaki resimde
goruldigl gibi ekranin ortasina komut girebilgmmiz bir satir acilir. Buraya komut yazildiktan safENTER
tusuna basilarak komuglétilir.

P: s
L} ] EKSEM HIZI
P: s
P s
B KAFA DEVRi

00D G54 Goo F2000 5100 | [

Baslama No:0O Bitis No:13 CAMsatirNo: 0 T6 H3 G59
roPFSReset FoAccel FYMSF Fa F9Graf ikF10Menu
Menu:l

F1 MDI ile verebilecegimiz Komutlar;

e XY, Z U : X, Y, Z, U eksenlerine hareket vermek iginkullanilir
Kullanimi: Enter MDI:  (Eksen) (mm olarak gondermek istenilen pozisyon)
Ornek : Enter MDI: X100 vyazilip “ENTER” tusuna basildii zaman tezgalx
eksenine arti yonde 100 mm ilerlergleimi yaptirihr.
Enter MDI: X-100 yazilip“ENTER” tusuna basildii zaman tezgaX eksenine eksi
yénde 100 mm ilerlemelemi yaptirilir.
Ayni igslemler tim eksenler igin gecerlidir. (X, Y, Z, U)

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

e T : Takim deistiricili tezgahlarda magazindeki takimi almak i&allanilir.
Kullanimi : Enter MDI: T( takim numarasi)
Ornek: Enter MDI: T5 Uzerinde farkli bir takim varsa onu yerine biralGp
numarali takimi alr.

e« H : Takim dezistiricili tezgahlarda takim ofset boyunu se¢mek igilanilhir.
Kullanimi : Enter MDI: H( takim ofset numarast)
Ornek: Enter MDI: H5 5 numarali takim ofset boyu gecerli olur.

11



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

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

e MH : Makinenin tim kesim boyunca gkcesi alt hiz limitini belirtir. Bu hizla
kesim siresi makul bir noktaya kadar kisaltilir.utinmamasi gereken nokta bu hizin tim
kesimi kapsamasi ve acisal déleiin goz ardi edilmemesidir

0 - cek: Butin eksenler(X,Y,Z,U) “0" (sifir) a ceker. ABORT butonuna basilgi zaman“Z” ekseni
bulundwu yerde durur gier eksenlerd® (sifir) a gidilir. Diser eksenlerin hareketi bigiizaman“Z” ekseni tekrar
hareket edereR (sifir) a gelir.”ABORT” tusuna basiimaginda ise'Z” ekseni limit switche kadar giderek tekrar
0 (sIfir) a geri doner.

E-Elk: Freze el kumanda modu na gecer. Programdgimise olarak istenilen eksenler segilerek istenilen
islemler yapilir. El kumanda modun dan ¢ikmak icinkemanda UstindeKABORT” tusuna veya kalvyeden
“ESC” tusuna basilir.

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

Baslama Ho: Bitis Ho: CAMsatirHo:

FZ0fs F30fss frFd2 F3Reset FeXacisiF?T_Ac F8Magzn F?

Yardimci meni gubiunda aciklangy gibi el kumandasindakKABORT” veya“ESC” tusuna basildii zamanF3
komutu iptal edilecektir.

F2 OfsAl : Switch opsiyonu ekli olan freze makinelerinde taldfaeti almak igin kullanilir. Bu fonksiyonu
kullanmadan énce makine sifirina gidilmelidiBOfsSfr fonksiyon tyu ile switch sifir noktasi atangwe aktif ise
F20fsAl fonksiyon tgu dnce switch sifirina gider sonra Z ekseninde smifiche temas ederek takim boyunu alir.
Sifir noktas! pasif secilmiise F20fsAl fonksiyon tyuna bastimiz zaman Z ekseninde iner ve switche temas
ederek takim boyunu alir.

F3 OfsSir : Switch sifir noktasi atamak vE20fsAl fonksiyon tgu ile takim ofseti alinmadan 6nce switch
sifirina gidilip gidilmeyecgini belirler. Makine sifirina gidildikten sonra switch’in olgu yere gelipa harfine
basarsak Switch sifir atangnolur. PGUP ve PGDOWN tuslari ile switch sifira gidilmesini Aktif veya Pasif
yapariz.
Dosya ismi: CAMsatirHo: 0

F20fs 9 F3Reset FeXacisiF?T_Ac F8HMagzn F9 F10

{a*sifir Aktif sifir noktasi (PGUP/PGDOHN}) Henu:d

12



F4 fonksiyon tusu (+2): Grafik ekranda yazil olaiX,Y,Z,U eksenlerini ikiye bélmek i¢in kullaniliF4+2
tusuna basildiinda ekranin altinda bitiin eksenlerin ikiye bolUgadgerleri yazar ve ekranin ortasinay Z U
eksen harfleri gozikirikiye bolmek istediiniz eksen harfine basarsak. Ekranin sol (seginideki eksen
degerlerinde ilgili eksenin ikiye bolindiiini goruriz. El kumandasindakBORT veya klavyederESC tusuna
basildgi zaman verilen dgerler kaybolur.

ile name! E Start no: 0 End no: 14 CAMlineMdo: O
F20T= F3DTfFf=sZrFa-2 FS3Reset FeHangleF?T_OpenF8Magzn F9

Reset: X,Y,Z,U eksenlerini “ 0 " (sifir) yapar. Eksenlerde hareket olmazgdibir sifirlama glemi ise
FAF_Elk (freze el kumanda) (Meni:1)menu su secilir. Klavyede bulufi€TRL” tusuna basilir. Basildiktan
sonra grafik ekranindX,Y,Z,U gorilar. “CTRL + X" tusuna basildii zamanX ekseninin“0” sifir oldusu
gozlenir. Bu slem diger eksenler icinde yapilir. Bglém daha ¢ok yeni big ipar¢asi bglandginda yapilir.

Xacisi: Makinenin hélihazirda cammakta oldgu XY duzlemini iptal edip, kullanicinin giri
yaptgl acl dgeriyle belirttisi XY dizlemini kullanmasi icin kullanilir. Buradak{ makinenin Uzun
Eksenini temsil eder. Kullaningu sekildedir: is parcasi tezgaha yegtailir. Bilyik Boyutlu Parcalar
icin parcayl makineye gore sifirlamgeimi yerine, makineyi parcaya gore sifirlangkeini daha kolay
olacgindan parganin herhangi birdgasine gelinirResettusuna basilir ve tim eksenler sifirlanir. Daha
sonra X eksenine paralel olan hat tzerinde ( tabiisifirlanilan kdseyle ilgili hat olmasi da
gerekmektedir) bir nokta secilir vié6Xacisitusuna basilir. Aslinda burada yapilafem parcanin X
ekseni ile makine X ekseni arasindaki aclyi prograamitmaktir.

EKEEN HIZI

KAFA DEURi
hd s
59 G90 F3000 s100 | |

G55:
G596
G57:
G59:

G359

¥ EKESEN ACIEI <0-360>:0.000 {eski O.0003
MANUEL GIRIS ICIN <M> TUSUNA BAS.

mi Baslama Ho:0O B No:l4 CAMsatirNo: 0
F2Dfs F3OfsSfrFE2 FSReset F6XacisiF?T_Ac F8Magzn F9

Bu acl gagidaki gibi manuel olarak ta girilebilir. Bu ger is parcasi sifirlamasi yapildiysa sifir
alinacaktir.

13



X EKSEEN ACIXI <0-2602:0.000 Leski O.000>
HMAMUEL GIRIE ICIH <M> TUEUMNA BAE.

Ga9
H EKSEN ACIEI <{0-360>: {eski O.0003>

e E itart no: 0 End no: i4 CAMlineMo: O
F20f7s F30ffsZrFa2 FReset FexangleF?T_OpenF8Magzn F2

Magzn: Takim deistiricili tezgahlarda takim magazinlerinin atamasiapmak icin kullanilir.

Baslama Ho:0 Bitis Ho:14 CAMsatirMHo:! 0

FiHMDI Fﬁﬂ?pek F3F_Elk FaAHidroA=ECiSlFEAccel FYMEF F8 FBErafikFlﬂhgnu

Henu!l

Reset: X,Y,Z,U eksenlerini “ 0 " (sifir) yapar. Eksenlerde hareket olmazgdibir sifirlama glemi ise
F3F_Elk (freze el kumanda) (Meni:1)meni su segilir. Klavyede bulurf€TRL” tusuna basilir. Basildiktan
sonra grafik ekranindX,Y,Z,U gorulir. “CTRL + X” tusuna basildii zamanX ekseninin“0” sifir oldusu
gozlenir. Bu glem diger eksenler i¢cinde yapilir. Bglém daha ¢ok yeni bigiparcasi bdandiginda yapilir.

Accel: Makine ivmesini maniiel olarak gigtirebilme imkan sglar.

Baslama Ho: 0 Bitis Ho:l14 ChAMsatirMo: 0

FiMDI F?ﬂfpek F3F_Elk F4HidﬁdP#5Hgﬁgt FGAcceal |[griys Fa F3GrafikFl0Menu

HMenuil

MSF: Makine nin“0” (sifir) ina giderilk 6nceF7 tusuna basildiindaF7MSF tusunda ikl bir bolim
olusur ve meni ¢ubiunun altinda bir satir odur. “ESC” tusu yapilacak olangiemi iptal eder, herhangi bir a
——— basildginda makine referans noktalarina
EKSEM HIZI UL UL gidilecektir.  Ayrica  grafik ekranda
H—— 0 N kullaniciya ~ makinenin  der  sifir
z E s oo _ noktalarinin (G54, G55, G56, G57)
| koordinat dgerleri verilmektedir. Sifit0”
olan deerlerde herhangi bir sifir
noktasinin  girilmediini  ifade eder.
Yardimer sifir 0" noktalarina atama
171.968 0.000 yapilirken ilk 6nce makine sifirina gitmek
i B s gerekir. Grafik ekranda gorilgi gibi tek
oe frinon eksenin makine sifirna gidilecek ise o
171.968 .000 eksenin harfi girilir ve makine tek eksene

50.000 . 000

o

o - .
B 2o . hareket ederek makine sifirina gider.

o

. 000

N = ¥
looo_Gs9 Goo Fzo00 sioo | |

0.000

Tek Eksende Makina Sifirina Gitmek

icin O Eksenin Ha iniz (X/Y/Z/7U3

Baslama No:D  Bitis CAMsatirNo:0

FLMDIT O_cek F3F_Elk FAaHidroPFS5Reset FéfAccel [griiiag Fa F3GrafikF1l0Henu

ESC ile sik wveua dewvan etmnek icin hir tusa bas Menu:l

F7 MSF fonksiyon tusu géruntisu
14



Grafik: Menu1'deki FOGrafik fonksiyon tyuna basilir. Aagidaki yardimci meni gulgu acilir.

Dosya isnmi: Baslana Mo:0 Bitis Ho:5 CAMsatirMo: O

Fi F2 F3 Fa4 F3 Fé& F? FEDxf_A1|geleE=  $hF 1 OMenu
Scaleill.50 Panx:-28 Panu:-166 Tilt:0.30

Yapilan slemi grafik olarak gésterir. Grafik ekranda yapilalemi gérmek icin Menii:0 da bulunan BtyRun
isleminin yapilmasi gerekir. Klavyede bulunga (1), yukari(t) , s&a(-), sola(«) tuslari yardimi ile yapilan
islem ekrana ortalaniPage Downgérintlyu kiciltirPage Upda gorintiyu biyttmek icin kullanilir. Bu menii
aktif oldugu zaman fare yardimi ile herhangi bir kontur seégifdle kullaniciya kontur un koordinat gkeleri
verilmektedir.

000 Fse0ODD G59 G90F

Dosya ismi: Baslama MHo:O Bitis Mo:5 CAMsatirMo: D
FlKosturF2EZak la F3Dosya F45.85il1 F5%.EkleF6ResuneFTDryRunFiEEatir FPBitir F10OMenu

Koordinat degerlerinin aciklanmasi asagida verilmistir:

XCovooiiiia ol Merkez “X” degeri.

YC.ooo Merkez “Y” degeri.

ZC.... Merkez “Z” degeri.

RA. ............: Yarigcap dgeri.

SA. ... Baslangi¢ acisi.

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

G3CCW.. .....: Arkin donis yonlinu goésterir, saat ydoni ya da tersi.

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

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

XS oo : Baslama noktasi “X” dgeri.

YS oo Baslama noktasi “Y” dgeri.

15



Xe ..ol Bitis noktasi “X” degeri.
Ye. ...l Bitis noktas! “Y” degeri.

F8 Dxf_Al fonksiyon tyu hazirlanmy olan hafizadaki herhangi Bidxf” dosyasini ¢girmak igin kullanilir. Girg
kutucusuna hazirlanilarfdxf” dosyasinin adi yazilir VEENTER” tusuna basilir. Hazirlanilafdxf” dosyasi
grafik ekrana gelir. Fare yardimi ile ekrandd®lif ” dosyasinin koordinat gerleri Grenilebilinir.

Dosya ismi: Baslamna Ho:0 Bitis No:5 Dosya ismi
I R F9Graf ikF10Menu
fcalei!ll.20 Panx:-28 Pany:-166 Tilt:0.30 Henu: 3

000 FeODD G599 GIOF

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

a.dxf BOYLE BIR DOEYA ACAMIYORUM * Dewvan icin -ESC-

Scale:ll.50 Panx:-28 Pany:-166 Tilt:0.30

Sayet yanly “dxf” dosyas! carilirsa yukaridakisekilde old@gu gibi yardimci meni culiunda bir uyari yazisi
gelecektir.

NOT: Menu5'te bulunanF10 menii secgerge secildigsi zaman program ana menii’signu0) aktif hale gelecektir.
Menu: Menii:0, Menu:1, Menti:2 ye gegileri sglamak icin kullanilir. Sg alt késedeki meni segepiede

degiserek hangi meni de olunglugorulebilir.
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yosya IsSMil Baslamna Ho:O Bitis Ho:13 CAMsatirHo: O

FiParan.F2T_OffsF3AbsPOsFAGo » F3 FePrognlF7? FET_Rst F2Ena FlOMenu

Param.: Tezgahin dizgin camasi igin gerekli bazi temel parametrelerigigtrildigi Parametreler
sayfasini acar. Parametreler sayfasini ayni zamdrahgi bir mentide klavyeden “T"stuna basarak acabiliriz.

[ oo I
e
T

EEET
Coas

TAKIM DE GiSTIiRME: Takim dgistiricili tezgahlarda takim dgstirme sistemi aktif etmek igin
kullanilir. Eger tezgahta takim dgtirme sistemi kurulu ise ON konumuna getirilmelidiksi halde
Tezgah takim dgstirmez. Bser tezgahta takim datirme yok ise OFF konumunda kalmalidir. Aksi
halde tezgah c¢ainaz.

TAKIM: Takili olan takim numarasini gdsterir. Sadece Ma#esistiricili tezgahlar icin gecerlidir.
Takim deistirme ON konumunda gecerli olur.

STROKE SINIRI: Takim dgistiricili tezgahlar da Takim Magazinlerinin olgu eksende calma
alanini sinirlar. Makine sifirindan magazine olaaklik girilmelidir. Tezgahinsi yaparken magazine
carpmamasi i¢in cok dnemlidir. Takimgilgirme ON konumunda gecerli olur.

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

17



MAGAZ iN YANASMA MESAFESI: Takim deistiricili tezgahlarda Takim dgstirirken magazinin
kac mm dniinden yaldacaini belirler. Takim dgistirme ON konumunda gecerli olur.

MAGAZ iN_EKSENI: Takim magazinlerinin hangi eksen uzerinde gidielirtir. X ve Y ekseni
tzerinde olabilir. . Takim dgstirme ON konumunda gecerli olur.

TAKIM AC/KAPAT: Takim dgistiricili tezgahlarda bu fonksiyona basgghhda 5 sn sonra takim
tutucu acilir ve 5 sn sonra takim tutucu kaparakim degistirme ON konumunda gecerli olur.

X EKSENI MAK INA SIFIRI: X ekseninin makine sifir ydnuni belirtir. +X konunX ekseninin
makine sifirina +X yoninde gidegigi, -X X ekseninin makine sifirina -X yoninde g@gini belirtir.

Y EKSENi MAK INA SIFIRI: Y ekseninin makine sifir yoniini belirtir. +Y konuny ekseninin
makine sifirina +Y yoniunde gidegisi, -Y Y ekseninin makine sifirina -Y yoninde g@gini belirtir.

EKSEN TIiPi: Tezgahin X ekseninin 1 tur 5 mm veya 1 tur 10 manai secmemizi §ar.

HIDROLIK SISTEM: Hidrolik sistem olan tezgahlarda aktif edilir.

MAX SPINDLE RPM:_is milinin devrini programa tanimlanmasi gereken patiedir. Bu parametre
2400 devir § millerinde 1, 6000 devir § millerinde 2,5 olmaldir. Yani 6000/2400=2,5 onantile
bulunabilen bir sabittilMenu2 S_Maxfonksiyonu ile aynidir.

CIKI S: Parametreler sayfasini kapatir
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Baslamna Ho: O Bitis Ho:l13 CAMsatirMo: O

FiParan.F2T_0OffsF3AbsPOsFAGS x FS F&ProgAlF? FET_Rst F2Eng F1OMenu

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

RefNo: Takim numarasini gosterir.

Tool Switch: Takim boyu.

Tool Offset: Takim ofseti

Bu sayfada 1-99 arainda takim ve ofseti
kullanilabilir. Page_UPve Page_Down
tusglari ile sayfa sayfa ilerleyerek 99 takimin
ofset ve boylarini gorebilir, gestirebilir ve
atayabiliriz.

Takim Boyu (Tool Switch) Atamasi
Takim boyu atamasiger takim boyu alma
aparati varsa. El kumanda menusunde
F20fsAl fonksiyon tyu ile yukarida
anlatildg gibi alinabilir. F20fsAl tyu ile
alinan takim boyu otomatik olarak bu
sayfada ilgili takima atanir. Ayrica Mouse
ile Takim numarasi Uzerine tiklanirsa veya
klavyeden takim numarasi Uzerine gelip
ENTERA basllirsa gecerli olan takim boyu
ilgili takima atanir.

Takim boyunu bu sayfadan “Manuel” olarak
atamak isterseniz. Klavyede ydn olslaum

ile Asagl yukari, sga-sola hareket ederek
ilgili takimin Tool Switch hicresine gelip Enteradmak veya Mouse ile tiklamak.

e 1] o [ e e | 8 o ] 1l [T S o e | e f e Y= (i [

AKIN OF: . Yandaki resimde gorildiii gibi 3 ncu
— ] : 000 takimin Takim Boyu (Tool Switch) manuel
SR atama yapmak icin secilgmive yanda yeni
degeri yazmamiz igin bir satir acilgtir.
Buraya takimin boyu yazilarak Entegtna
basilir ve ekran bizden atamay! yapmak icin
onay bekleyengagidaki mesaj cikar.

o

Atana Yapilsin ni? Enter/ESC

Bura daENTER tusuna basilirsa Atama
islemi yapilir. ESC tusuna basilarsa atama
isleminden vazgegilir.

a.
o.
a.
a.
a.
o.
o.
o.
o.
a.
a.
a.
a.
o.
o.
o.
a.
a.
a.
a.
a.
o.
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Takim Ofseti (Tool Offset) Atamasi :Takim ofseti atamasi da ayni takim boyu atamaswygitmhr. ilgili takimin
Takim Ofset hiicresi tizerine gelinip ENTERumna basilip veya Mouse ile segilip atagiami yapilir.

FZT_O0ffsF3nbsPOsFAGSx FePrognlF7? =t F2Enga FlOMenu

AbsPOs: Makine'nin sifirna gore mutlak aktlel koordinatia
gOsterilmesini sglar. Grafik ekraninda da koordinat geleri izlenebilir.
Herhangi bir tya basildginda grafik ekrandaki gorintii kaybolacaktir. aposx. 0. 000

aposy 3000000
aposz 214,732
aposu 0. 000

Bir tusa bas

G5x: Tezgah lzerinde birden ¢okhgglandigl zaman dier parcanin sifir noktasi ayri olmasi gerekir. Bu
islemlerin yapilmasi i¢in ilk 6nce makine'nin refesamoktasina gitmesi iciMeni:1 F7MSF tusuna basilir.
Makine de G54,G55,G56,G57,G5&oktalarina vermek icifF4 fonksiyon tguna basilir ve kamrmiza gagida
goruldigu gibi referans atama sayfasi gelir. Bu sayfadafi@itik” veya “Manuel” olarak atama yapilir.

e -“__-

— H. —— i H e i

ST
'H

Otomatik Atama icin; Sol tarafta “OTOMATK” segili iken istedginiz Referans Noktasinin “HEPSI” hiicresine

gelip “ENTER” twsuna basarsaniz veya Mouse ile tiklarsaniz “G54 r@efena Atama Yapilsin mi? ENTER /

ESC” mesajini gorirsiiniz. ENTERstima basarsak atamglemi yapilir ve yeni Referans noktalarini ekranda
gorirsuniz. ESC ile atamgaminden vazgegilir.

G54 Referansina Atama Yapilsin mi? Enters/7ESC

e -“__-

— H. . e n e HEPS‘

0.000 0.000

H. . n I e H
' 0.000 0.000 6. 000 0,000

o




Sadece tek eksene atama yapmak istersigilz eksen hiicresini segip “ENTER” guna basmaniz veya Mouse ile
tiklamaniz yeterlidir.

Manuel Atama yapmak icin; Sol tarafta “MANUEL” secili iken ilgili referans oktasinin istediiniz ekseni

Uzerine gelip “ENTER” tguna basfiinizda acilan kutuya manuel olarak koordinat glhedimiz. MANUEL
atamada Page_UP ve Page_ Dowghatuile Mutlak veya Artimsal atama yapilabilir.

H. e et .’ - e

) = o
i N
0 S S S N

ProgAl: F6 ProgAl tusuna basildiinda bilgisayarin hafizada kayitli olan programégmak igin kullanilir
ve kullaniclya Men2 culgunda yardimci bir meni gugu agacaktir.

is Ho:14

0 | = i H | CAM rHo! i
SMinhiz @A gdal-128F7

FE8T_R=st F2Ena F1lOMenu
E - "ENMTER-ESLC HMenu! 2

FlEksen F2:_MaksF3iAbsPOsF4G5x

“E tusuna basildiinda bilgisayarin hafizasinda bulunan programigirgmasi icin kullanilir. Sol alt kgede
bulunan programi iptal eder.

“ENTER” tusuna basildiinda sol alt k§ede bulunan programi aktif hale getirir.
“ESC” tusu veya herhangi bir tuslemi iptal etmek icin kullantlir.

“E tusuna basildiinda F2 menu culgunda yardimcei bir meni cupu acgar. $1kli bélime hafizadaki program ismi
ve“EXE” uzantisi yazIhgENTER” tusuna basildii zaman program ekrana gelir.

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

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

Eng: Programingilizce galgabilir hale getirir.

Menl: Menu deistirme isleminde kullanilr.
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EL KUMANDASININ ACIKLANMASI

50 6 50 75
* ZS*WJ
0 150 125

FEED (%) SPINDLE (%)

o D

X Y Z u

x1 x10 x100

) FAST +)

50, 00
% FEED (HIZ) komditatori: Satirla girilmg olan “F” (ilerleme hizi) dgerini “%” olarak

o 150 | degistirir.

FEED (%)

50 75
SPINDLE (i$ MiL1) komiitatéri: is milinin dénme hizin(devir) ayarlamak icin kullanilir.

SPINDLE (%)

Tezgah hareketlerini gegici bir siire dondurmak lgiffanilir. Tekrar basilgainda makine kalg
yerden ¢akmaya devam eder.

Makine slemlerini veya el kumanda fonksiyonlarini iptal etmigin kullanilir. Abort tgunun

ABORT aktif olmasi i¢in ilk 6ncdPAUSE daha sonrdBORT tusuna basilir.
@ X eksenine hareket verileiezaman segilir. Segmagléminde ty tizerindeki LED yanar &)
X Tusa basildginda(-) yone () tusuna basildiinda(+) yone hareket eder. Ayni anda he ¢}
hem deFAsT tusuna basildiinda(-) yone hizli veye ) (+) yone hizli olarak hareket eder.
® Y eksenine hareket veriletiezaman segcilir. Secmgléminde ty Gzerindeki LED yanar! ©)
Y Tusa basildginda(-) yone ) tusuna basildiinda(+) yone hareket eder. Ayni anda he &

hem deFAST tusuna basildiinda(-) yone hizli veye ) (+) yone hizl olarak hareket eder
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Z eksenine hareket verilgtiezaman segcilir. Segmgléminde ty (izerindeki LED yanar )

-

o Z Tusa basildginda (-) yone ) tusuna basildiinda(+) yone hareket eder. Ayni anda he &
hem deFAST tusuna basildiinda(-) yone hizli veye ) (+) yone hizli olarak hareket eder.
@ U eksenine hareket verilgiiezaman segilir. Segcmgléminde ty Gzerindeki LED yanar &
U Tusa basildginda(-) yone () tusuna basildiinda(+) yone hareket eder. Ayni anda he )
hem deFAsT tusuna basildiinda(-) yone hizli veye (£ (+) yone hizli olarak hareket eder.
® El kumandasi modunda segili olan eksen(¥rl,Z,U) 0.001 mm hareket vermek icin kullanil
X1 (+) (+) yonde &) (-) yonde0.001mm lik hareket verir.
o

x10

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

-

®
x100

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

-

()

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

FAST

Secilmis olan glemleri hizlandirmak igin kullanilir.

+)

Secilmi olan slemlerde(+) deserlere hareketleri vermek igin kullanilir.
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AJAN CNC DE KULLANILAN “G” ve YARDIMCI “M"KODLARI

isim \ ACIKLAMA
GO Hizli dogrusal harekettir.
Gl Dogrusal kesmel- kodu ile belirtilen bir ilerleme hizi ile taj&aldirma glemi.
G2 Saat yonunde (CW) dairesel hareket.
G3 Saat yonunin tersine (CCW) dairesel hareket.
G37 Makine yi DXF uzantili program ile ¢catirmak igin kullantlir.
G38 Makine ‘yi, olusturulan CAM uzantili programda c¢gtirmak icin kullanilir.

G40 Takim capi telafilerini iptal eder (Kontur Ofsetap).

G41 Is Pargasinin sol bolimiinden takim ¢ap! telafisi.

G42 Is pargasinin gaboluminden takim capi telafisi.

Takim numarasi ve takim ofset numarasi vermekiigitanilir.

G43 Ornek. G43 T2 H2

G50 G51 komutunu iptal eder.

G51 X xY_yl _i1pJdjp

_X : Aynalama yapilacak X eksen koordinati,

_y :Aynalama yapilacak Y eksen koordinati,

G51 _Ip :1p’nin isaretine gore aynalamanin yapilip yapiimaygagelirtilir.

_Ip’nin isareti (-) ise _x ile belirtilen eksen referans Kaddilip X ekseninde aynalama yapilir.
_jp : jp’nin isaretine gore aynalamanin yapilip yapilmagatelirtilir.

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

G54: Birinci i parcasinin sifiri.
G54-G55 | G55:1kinci is pargasinin sifiri.
G56-G57 | G56: Uglincii pargasinin sifiri.
G57: Dérdiuincug parcasinin sifiri.

Bulundusu yere gore sifir noktasi.

G59
G62 Vida gekme modundan ¢ikmak igin kullanilir.
G63 Vida ¢cekme i¢in kullanilir.
DXF dosyalarind& ekseninin kontur hguklarindaZ eksenini verilen dger kadar kaldirir. Bl
G72 deger mutlak dger olarak alinir.
G72 komutunu iptal edeiDXF dosyalarinda kontur kopuklarindagsei konturun bgina dgrusal
hareket ile gider. Yukari kalkmal parcasina zarar vermemesi icin dikkat ediimesekjer
G75




iSim

‘ ACIKLAMA

G380 Programda kullanilan G73,G81, G82, G83 kodlarrtalipder.
Gagalama yontemi ile delik delme kodudur. Nefesaalmesafesi D parametresi ile mikron
cinsinden ve delik dibinde bekleme zamani P panasiele girilebilir. Aralikli kesmeslemleri
ile delikte olgan talglarin atiimasi s#anir. Kesme hizi delik boyunca uygulanir |ve
programlanmy delikler arasi 6 m/dak. Hiz ile seyahat edilir.elide slemi sirasinda istengn
mesafeden (ZS) sonra devir ve hiz (ZFigkgilebilir.
Yazim formati:G73 X_Y_ Z R Q F K D P ZS S ZF
X_Y_ : Delik pozisyonlari
Z_ : Delik tabani pozisyonu
R_ : Delik balangi¢ pozisyonu
G73 Q_ : Her adimdaki tagamiktari
F_ : Delik delme hizi
K_ : Delik delme tekrar sayisi
D : Nefes Alma Mesafesi.(Mikron Cinsinden)
P_ : Delik tabaninda bekleme zamani (ms)
ZS_  : Devir ve hizin d8stirilecegi mesafe. (Delik dibinden ka¢ mm yukaridalbgaca
yazilmalidir.)
S_ : ZS ile belirtilen mesafeden sonrasi oavir degeri
ZF_  :ZSile belirtilen mesafeden sonrasi i¢in Hegeri. ZF deeri kullanilacaksa ZF
parametresinden énce mutlaka F parasiayiriimesi gerekir. Aksi halde ZF
parametresi ¢ghaz.
Sirali delmeglemi igin kullanilir, kesme hizi delik boyunca uyauir ve programlanmgidelikler
arasi 6 m/dak. Hiz ile seyahat edilir. Delngiemni sirasinda istenen mesafeden (ZS) sonra gevir
ve hiz (ZF) dgistirilebilir.
Yazim format:G81 X_Y_Z R F K ZS S ZF
X_Y_ :Delik pozisyonlar
Z_ :Delik tabani pozisyonu
Gs1 R_ :Delik balangi¢ pozisyonu
F_ :Delik delme hizi
K_ : Delik delme tekrar sayisi
ZS_  : Devir ve hizin déstirilecegi mesafe. (Delik dibinden kag mm yukaridalbgiaca
yazilmalidir.)
S_ : ZS ile belirtilen mesafeden sonrasi oavir degeri
ZF_ :ZSile belirtilen mesafeden sonrasi i¢in Hegeri. ZF deeri kullanilacaksa ZF
parametresinden énce mutlaka F parasigyiriimesi gerekir. Aksi halde ZF
parametresi ¢ghaz.
Sirali delmeglemi igin kullanilir, kesme hizi delik boyunca uyauir ve programlanmgidelikler
arasl 6 m/dak. Hiz ile seyahat edilir. Delrglerni sonunda yani tabanda programlagpimaman
uygulanir. Bu kod deringe bali olarak daha hassas delik delme icin kullanDelme slemi
sirasinda istenen mesafeden (ZS) sonra devir V@ R)desistirilebilir.
Yazim format:G82 X_Y_Z R P F K ZS S ZF
X_Y_ :Delik pozisyonlari
Z_ :Delik tabani pozisyonu
G82 R_ :Delik balangi¢ pozisyonu
P_ :Delik tabanindaki bekleme zamani (ms)
F_ :Delik delme hizi
K_ : Delik delme tekrar sayisi
ZS_  : Devir ve hizin déstirilecegi mesafe. (Delik dibinden kag mm yukaridalbgaca
yazilmalidir.)
S_ : ZS ile belirtilen mesafeden sonrasi tavir deseri
ZF_  :ZSile belirtilen mesafeden sonrasi icin Hegeri. ZF dgeri kullanilacaksa ZF

parametresinden énce mutlaka F parasigyiriimesi gerekir. Aksi halde ZF

parametresi ¢ghaz.
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iSim

G83

ACIKLAMA
Gagalama yontemi ile delik delme kodudur. Aralkésme glemleri ile delikte olgan talglarin

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

Hiz ile seyahat edilir. Delmslemi sirasinda istenen mesafeden (ZS) sonra devimx (ZF)
degistirilebilir.

X_Y_ :Delik pozisyonlari

:Delik tabani pozisyonu

:Delik baslangic pozisyonu

:Her adimdaki takamiktari

:Delik delme hizi

: Delik delme tekrar sayisi

: Devir ve hizin déstirilecegi mesafe. (Delik dibinden kagc mm yukaridalagacai
yazilmalidir.)

: ZS ile belirtilen mesafeden sonrasi tavir deseri

: ZS ile belirtilen mesafeden sonrasi icin Hegeri. ZF dgeri kullanilacaksa ZF
parametresinden énce mutlaka F parasigiriimesi gerekir. Aksi halde ZF
parametresi ¢ghaz.

N 0 N X T N
mi I(/)I | I'OI;UI

G90

Mutlak koordinat sistemi

Go1

Artimsal koordinat sistemi

G201

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

MO

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

M3

Spindle’l saat yoninde ¢evir{V).

M4

Spindle’l saatin ters yonunde ceviGiyW).

M5

Spindle’i durdurur.

M8

Saosutma suyunu agar.

M9

Sasutma suyunu kapatir.

M17

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

L: Alt programda tekrar edilecek satiri belirtir.

P: Alt programlarda tekragieminin ka¢ kere yapilagani belirtir.

ORNEK: L10P3

10 notu satirl 3 kez tekrar et.

M30

Butun slemleri (Spindle, Pompa vs.) durdurur. Programinusala kullanilir. Ayni zamand

programdan ¢ikar.
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YARDIMCI FONKS 1YON KODLARI:

isim \ ACIKLAMA
FD Ozel delik delmesieminde ilk yangma hizi.
ZF Ozel delik delmesieminde ilk yangma mesafesi.
7D Ozel delik delmesieminde delinecek toplam derinlik.
= Ozel delik delmesieminde delik adeti
F X,Y,Z,U eksenlerine ilerleme vermek i¢in kullanilir.
HM High-Speed-Machining moduna ge¢gmek igin kullanilir.
HN High-Speed-Machining modundan ¢ikmak i¢in kullanih
T Takim numarasi girmek igin kullantlir.
H Takim ofset numarasi girmek icin kullanilir. (G4®nkutu ile kullaniimalidir. Aksi Haldge
Calismaz.) Ornek: G43 H2
Vida ¢cekme gleminin parametresidir. Vida ¢cekmgaminde bize yardimci olan bir formil vardjr.
DERNLIK (2)
U =360X --------m--mm-mmmmmmmm
ADIM
U Derinlik: Vida ¢gekme boyu
Adim: Vidanin adimi
SN Oyalanma zamanini girmek i¢in kullanilir. Yazgdsatirdaki konturun sonunda programlanan
zaman kadar saniye olarak bekler.
S Is miline ilerleme vermek icin kullanilimgpm)
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ORNEK PROGRAMLAR

Uc adet delik delme ve alt program hazirlama:

N 00 - 000 S1000 F2000 —=
e ” 001 G59 X0 Y0 20
002 GO X17 Y14
003 L9 P1 Baglama ve bit
004 X40 satirlari

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

17,00

N
U
M
N
M
N

14,00

009 F500 Z-16—— 10
010G0zo . Altprogram.

011 M17—— . Alt program bitii.

Hazirlanan programa kilavuz ¢cekme:

10 mm derinlige M3x0,5 kilavuz ¢ekme: 000 S1000 F2000 —
Z = 10 mm 001 G539 X0Y0Z0
ADIM = 0,5 002 GO X17Y14
003 L9 P1 Baslama ve bitig
004 X40 satirlar
_ DERINLIK(Z) 005 L9 P1
U=360x — == 006 X50
_ 10 007 L9 P1
Um360x—— 45 008 SO X0 YO Z0 ——
U=360x 20 009 U7200 Z-10
U=7200 010 U0 Z0 | Kilavuz gekme kodu.
011 M17 ——» Alt program bitisi.



Yukarida yazili program tek program altinda da d@opbilir. Programin Bana program ile ilgili aciklamalar
yapilabilir. ik énce delik delmeslemi yapilacgina gére ana menii deki satir béliimiine delik delmbajama ve
bitis satirlari yazilir. Delik delmaleminden sonra tekrar ana meni deki satir bélurkilaeuz cekme programinin
baslama ve bitg numaralari yazilir. Boylelikle ayng parcalarinin programlari tek bir program altinofalanabilir.

000 DELIK DELME PROGRAMI
001 S1000 F2000 .
002G59X0Y0Z0
003GOX17Y14

004 L9 P1

005 X40

006 L9 P1

007 X50

008 L9 P1
009S0X0Y0Z0 —
010 F500 Z-10 ——
011 GO Z0

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

014 S1000 F2000 -
015 GS9 X0 Y0 Z0
016 GO X17 Y14
017L9 Pl Baslama ve Bitis
018 X40 satirlart,

019L9 P1
020 X50
021 L9 P1
02280X0Y0Z0 —
852 3(7)2208 Z-10 1Kﬂavuz cekme altprogrami,

025 M17 »Alt program bitisi.

Baglama ve Bitis
satirlari

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

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

003 G3 J5 10 X90Y5 xeovss v
004 G1Y25 X65.,Y 30

005 G3J0OI-5 X85 Y30 X85,Y 30

006 G1 X65 X90,Y 25
007 G2 J510 X60Y35

008 G1 Y55

009 G3 1-5J0 X55 Y60 J X90.Y3
010 G1 X35

011 G3 J-5 10 X30 Y55 e

012 G1 Y35 “obvo

013 G21-5J0 X25 Y30

014 G1 X5

015G3J-510 X0 Y25

016 G1Y5

017 G315 J0 X5Y0

018 M9

019 G1 X0 YO SO

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

000 RADYUS PROGRAMI
001 G90 S1000 F200

002 G59 X0 YO X0

003 G37 RADYUS

004 SO

Programin adi yazilir. Gerekli ilerleme wenili devri verilir. G59 ile bglama koordinatlari seciliDXF dosyasi
yazmak icin G37 yazilir vesikl bir gosterge cikar. Buraya glurulmus dxf dosyasinin adi yazilir “ENTER”
tusuna basilir. Programda devir sonlandirilir ve paagbiter. Yukarida anlatiigh gibi daha kagik cizimler dxf
dosyasi hazirlanilip satir satir yazmak yerine dade bir satirla yazilarak program bitirilebilRrogramin bgama
satiri 001 biy satiri ise 004 secilmelidir.
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Ozel delik delme programlari

AJAN CNC FREZENIN sagsladizi kolayliklardan biride: Bir daire etrafinda tek isatir yazilarak istenilen sayida
delik delme g§leminin sg&lanmasidir. Burada kullaniciya yardimci olacak wam fonksiyon kodlari
bulunmaktadir.

FD: ilk yangma hizi.

ZF: ik yangma mesafesi.

ZD: Delinecek toplam derinlik.
P: Delik adeti

F: Delme hizi.

D

FD hizi ile ilk olarak ZF mesafesine iner daha aofAF kadar kalkar yani blangi¢c noktasina gelir ve satir'dan
alinan F hizi ile ZD deringine kadar delmesiemine devam eder. Bglém satirda yazilan dairesel kontur boyunca
batiin delikler icin tekrar edilir.

Programlanmi
delikler

ORNEK:

001 F2000 G59 X0 YO

002 GO Z0

003 X20

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

006 X0 YO

007 20
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BLOK DELIK DELME KODLARI

G81: Sirali delme dlemi igin kullanilir, kesme hizi delik boyunca uyguir ve programlannadelikler arasi 6
m/dak. Hiz ile seyahat edilir. Delmgdami sirasinda istenen mesafeden (ZS) sonra devirz/(ZF) dgistirilebilir.

X_Y_ :Delik pozisyonlari

Z_ :Delik tabani pozisyonu

R_ :Delik bglangi¢ pozisyonu

F_ :Delik delme hizi

K_ : Delik delme tekrar sayisi

ZS_  : Devir ve hizin d@stirilecegi mesafe. (Delik dibinden ka¢c mm yukaridalbgaca
yazilmalidir.)

S_ : ZS ile belirtilen mesafeden sonrasi gavir degeri

ZF_ :ZS ile belirtilen mesafeden sonrasi i¢in Hegeri. ZF deeri kullanilacaksa ZF

parametresinden 6nce mutlaka F parasiairiimesi gerekir. Aksi halde ZF
parametresi ¢cghaz.

G82: Sirali delme glemi i¢in kullanilir, kesme hizi delik boyunca uyguir ve programlanmaidelikler arasi 6
m/dak. Hiz ile seyahat edilir. Delmglémi sonunda yani tabanda programlapgmaman uygulanir. Bu kod
derinlige ba&l olarak daha hassas delik delme icin kullanidelme klemi sirasinda istenen mesafeden (ZS) sonra
devir ve hiz (ZF) dgstirilebilir.

X_Y_ :Delik pozisyonlari

:Delik tabani pozisyonu

:Delik balangi¢ pozisyonu

:Delik tabanindaki bekleme zamani (ms)

:Delik delme hizi

: Delik delme tekrar sayisi

: Devir ve hizin déstirilecegi mesafe. (Delik dibinden kag mm yukaridglbgaca!

yazilmalidir.)

S_ : ZS ile belirtilen mesafeden sonrasi oavir degeri

ZF : ZS ile belirtilen mesafeden sonrasi i¢in Hegeri. ZF dgeri kullanilacaksa ZF
parametresinden 6nce mutlaka F parasiairiimesi gerekir. Aksi halde ZF
parametresi cghaz.

G83: Gagalama yontemi ile delik delme kodudur. Aralikkéisme glemleri ile delikte olgan talglarin atiimasi
salanir. Kesme hizi delik boyunca uygulanir ve progemms delikler arasi 6 m/dak. Hiz ile seyahat edilir.
Delme slemi sirasinda istenen mesafeden (ZS) sonra devira/(ZF) dgistirilebilir.

X_Y_ :Delik pozisyonlari

:Delik tabani pozisyonu

:Delik bglangi¢ pozisyonu

:Her adimdaki takamiktari

:Delik delme hizi

: Delik delme tekrar sayisi

: Devir ve hizin destirilecegi mesafe. (Delik dibinden kag mm yukaridalbgiaca
yazilmalidir.)

: ZS ile belirtilen mesafeden sonrasi gavir degeri

: ZS ile belirtilen mesafeden sonrasi i¢in Hegeri. ZF deeri kullanilacaksa ZF
parametresinden 6nce mutlaka F parasiairiimesi gerekir. Aksi halde ZF
parametresi ¢cghaz.

'I'IlfO ;UlN
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G73 ile Delik Delme

X_Y_ . Delik pozisyonlar

Z_ . Delik tabani pozisyonu
R_ . Delik bglangi¢ pozisyonu
Q_ . Her adimdaki takamiktari

Delik delme hizi

K_ . Delik delme tekrar sayisi

D_ . Nefes Alma Mesafesi.(Mikron Cinsinden)

P_ . Delik tabaninda bekleme zamani (ms)

75 Devir ve hizin dgistirilecegi mesafe. (Delik dibinden kag mm yukaridaslbgaca
- yazilmalidir.)

S : ZS ile belirtilen mesafeden sonrasi igin devigele

ZS ile belirtilen mesafeden sonrasi icin Hizgele ZF deeri kullanilacaksa B
ZF . parametresinden ©6nce mutlaka F parametresi girlngesekir. Aksi halde ZF
parametresi ¢caimaz.
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G73: Gagalama ydntemi ile delik delme kodudur. Nefesaamesafesi D parametresi ile mikron cinsindenelid
dibinde bekleme zamani P parametresi ile girilebAralikl kesme glemleri ile delikte olgan talglarin atiimasi
saglanir. Kesme hizi delik boyunca uygulanir ve progemms delikler arasi 6 m/dak. Hiz ile seyahat edilir.
Delme ilemi sirasinda istenen mesafeden (ZS) sonra devira/(ZF) dgistirilebilir.

X_Y_ : Delik pozisyonlari

Z_ : Delik tabani pozisyonu

R_ : Delik balangi¢ pozisyonu

Q_ : Her adimdaki tagamiktari

F_ : Delik delme hizi

K_ : Delik delme tekrar sayisi

D_ : Nefes Alma Mesafesi.(Mikron Cinsinden)

P_ : Delik tabaninda bekleme zamani (ms)

ZS_  : Devir ve hizin d@stirilecegi mesafe. (Delik dibinden ka¢ mm yukaridglbgaca!
yazilmalidir.)

S_ : ZS ile belirtilen mesafeden sonrasi oavir degeri

ZF_ :ZSile belirtilen mesafeden sonrasi icin Hegeri. ZF dgeri kullanilacaksa ZF

parametresinden 6nce mutlaka F parasiairiimesi gerekir. Aksi halde ZF
parametresi cghaz.

Ornekler: AsagidaG81, G82,G83,G7Xkodlar! ile benzer delik programlari ve uygulamaleerilmistir.

G81 kodu G82 kodu G83 kodu G73 Kodu
) A
%f—b i JLIl'rv
Baglangi¢ noktast Baslangi¢ noklast Baglangic noktast ]
""" >0 A ! e
[ ‘ ‘ Ry Fani R ¥ |
v | Vol y A Fa
i 3 rEes |
: ! 2 y j i
| ; a v
) iz iz . :
q] - i
Delik tabanindaki bekleme zamant (P). v b4 “, -

000 F200 z50

000 F200 250 000 F200 Z50 000 F200 Z50

001 G90 GO S200 M3 001 G90 GO $200 M3 001 GYO GO $200 M3 001 G90 GO0 S200 M3

002 G817-25 RS FSO0 K1 002 G82Z-25R5P2000FS00K1 002 G83 Z-25R5 Q1 F500 K1 002 G73 Z-25 R5 Q1 D2000
003 X50Y50 003 X50 Y50 003 X50Y50 P2000 F500 K1
004 X100Y50 004 X100 Y50 004 X100 Y50 003 X50 Y50

005 X150Y50 005 X150Y50 005 X150 Y50 004 X100 Y50

006 X150 Y100 006 X150 Y100 006 X150 Y100 005 X150 Y50

007 X100Y100 007 X100Y100 007 X100 Y100 006 X150 Y100

008 X50 Y100 008 X50 Y100 008 X50Y100 007 X100 Y100

009 G80 009 G0 009 G80 008 X50 Y100

010 SO 010 S0 010 SO 009 G80

010 SO

Bu 4 6rngin ¢iktisi gagidaki gibi gosterilir. Bu 4 kodu birbirinden ayirkécin dikkat edilmesi gereken nokta
delikler de dgil delik islemeseklinde ki farkliliklardir

35



36



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

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

PROGRAM KODLARI
001G59 G90

Y 002 L11 P1

| 003 G51 X50 Y50 1-1000 J1000
| 004 L11 P1

| - 005 G51 X50 Y50 1-1000 J-1000
i 006 L11 P1
|
|

A 007 G51 X50 Y50 11000 J1000
1 008 L11 P1
| 009 G50

G T — 0108
- —e—e—e—- Ve —— - 011B
7 S I - 012 G90 X60 Y60
v 013 X100 F100

| 014 Y100

|

| 015 X60 Y60
| 016 M17
|

I [ [ I
] a B0 80 100 ®

Programin Agiklamasi :

001 G59 G90 /I sifir noktasina gidiliyor ve mutlak koordinat sisiieseciliyor.

002 L11P1 /I alt programa (11 nci satira) dallaniyor. 11 ntirdan itibaren

M17 komutunun oldgu satira kadar olan satirlar 1 defa
icra ediliyor.

003 G51 X50 Y50 I-1000 J1000  // G51 komutu kullanilarak parametreler giriliyor.X¥80 aynalama
yapacg@imiz eksenin merkez noktasi. Makine bu merkez gérii
noktayi referans kabul edip aynalama yapacak.B20@kseninde
(-) ydonde, J1000 Y ekseninde (+) ydonde aynalamdiyap

004 L11 P1 /I Alt programa dallaniyor.

005 G51 X50 Y50 I-1000 J-1000 // Eksen merkez noktamizin koordinatlari ayni fakaee yonleri farkli.
1-1000 J-1000 her iki eksende de (-) tarafta aymal yapiliyor,
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006 L11 P1

007 G51 X50 Y50 11000 J1000

008 L11 P1

009 G50

010B

Alt Program baslangi¢ satir
011 B

012 G90 X60 Y60

013 X100 F100

014 Y100

015 X60 Y60

016 M17

/I alt programa dallaniyor

/I Eksen noktamizin koordinatlari ayni eksen yoriaiili,
11000, J-1000 X ekseninde (+) tarafta , Y Ekseai(g) tarafa
aynalama yaplliyor,

/ alt programa dallaniyor.

/l G51 komutunu iptal ediliyor

/I program sonu

//IBg Satir

//Mutlak koordinat sistemi ile X&60 noktasina gidiliyor
/X100 noktasina gidiliyor ve H100 yapiliyor

/Y100 noktasina gidiliyor

/IX60 Y60 noktasina gidiliyor

/[Alt program sonu.
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