
G�R��

Tak�m tezgahlar�n�n amac�, hammadde halinde bulunan bir malzemeye belirli bir �ekil vermektir. 
Teknikte önemli bir yer tutan tala� kald�rarak �ekil veren tak�m tezgahlar�nda, �ekil verme i�lemi parça ile 
tak�m aras�ndaki izafi hareketlerle gerçekle�tirilir. Bu bak�mdan hareketler: ana (kesme), ilerleme ve 
yard�mc� olmak üzere üç gruba ayr�labilir. Ana veya kesme hareketi esasen tala� kald�rma hareketidir; 
ilerleme hareketi parçan�n uzunluk veya geni�lik yönünden belirli k�s�mlar�n�n i�lenmesini sa�layan
harekettir. Yard�mc� hareket ise, tak�m�n parçaya yakla�mas�, tala� kald�rmak için gereken konuma 
girmesi, tala� kald�rd�ktan sonra ba�lang�ç noktas�na geri dönmesi gibi çe�itli ayar hareketlerinden 
meydana gelmektedir. 

Tak�m tezgahlar�nda genel olarak ana kesme hareketi dönme veya do�rusal olabilir; ilerleme ve 
yard�mc� hareketler do�rusal hareketlerdir. Bu hareketlerin parça veya tak�m taraf�ndan yap�lmas�na ba�l�
olarak tornalama, frezeleme, matkapla delme, planyalama-vargelleme ve ta�lama gibi çe�itli tala�
kald�rma yöntemleri olu�maktad�r.

                                          A)                                             B)                               C) 

      Tezgah 1. Kesme Hareketleri 2. �lerleme Hareketleri 3. Tala� Derinli�i
A)  Torna 
B)  Vargel 
C)  Freze

Parça: DÖNME 
Parça: ÖTELEME 
Parça: ÖTELEME 

Tak�m: ÖTELEME 
Tak�m: ÖTELEME 
Tak�m: DÖNME 

Tak�m: ÖTELEME 
Tak�m: ÖTELEME 
Tak�m: ÖTELEME 

Yukar�da tala� kald�rarak �ekillendirme yapan baz� tak�m tezgahlar�nda, tak�m ve i� parças�n�n
birbirine göre izafi hareketleri gösterilmi�tir.

CNC TEZGAHLARIN UYGULAMA ALANLARI 

 Günümüzde CNC bir çok alanda yayg�n olarak kullan�lmaktad�r. CNC sistemler en çok tala�l�
imalatta kullan�lmaktad�r. Tipik uygulama alan� CNC torna ve freze tezgahlar�d�r.  CNC birden fazla 
operasyonu hassas olarak tek ayarda yapabilmektedir. Ba�ka bir i� için haf�zadaki program silinerek 
yenisi yaz�labilmekte ve yeni i� parças� i�lenebilmektedir.  
 CNC , elektro-erezyon, lazerle kesme gibi özel alanlarda da kullan�lmaktad�r. Boru bükme 
i�lemleri, CNC sistemi ile yap�ld���nda karma��k bükme i�lemleri, optimum malzeme kullan�m� ile h�zl�
ve hassas olarak yap�labilmektedir. Otomotiv sanayisinde egzos borular�n�n bükme i�lemlerinde 
kullan�lmaktad�r.
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 Ayr�ca kaynak yapma, z�mba ile delik delme, kesme gibi pres i�lemlerinde de kullan�lmaktad�r. 
Birçok delik desenleri içeren metal levhalar CNC için ideal bir uygulama alan�d�r. Bu i�lem X ve Y 
eksenlerinde konumlama gerektirir. CNC z�mba tezgahlar�, standart z�mbalar� otomatik olarak de�i�tirir 
ve istenilen konuma gelip delikleri 100 vuru�/dak’l�k h�zla delebilir. 

CNC TEZGAHLARIN ÜSTÜNLÜKLER�

A) Konvansiyonel tezgahlara göre;

� Yard�mc� ve haz�rl�k zamanlar�n çok dü�ük olmas�, prodüktivitenin önemli �ekilde artmas� ve 
maliyetin azalmas�.

� Daha yüksek ve özellikle sabit kalite elde edilmesi.  
� Daha az ve basit tutturma tertibatlar�na gereksinme ihtiyaç olmas�.
� Çok karma��k parçalar�n, yüksek bir do�rulukla i�lenebilmesi.  

B) Mekanik otomat tezgahlara göre;

� Çok daha esnek olmas�, yani i�leme ko�ullar�n�n çabuk de�i�tirilebilmesi.  
� Ayar zaman�n�n çok daha k�sa olmas�.

CNC TEZGAHLARIN MAHSURLARI

� Daha hassas olmas� ve dolay�s�yla çevre etkilerine kar�� daha iyi muhafaza edilmesi.  
� Bozulma ihtimallerinin daha büyük olmas� ve ayr�ca tamirat için uzmanla�m�� elemanlara ihtiyaç 

duyulmas�.
� Programlama için kalifiye elemanlar istemesidir.  

Bu nedenle özellikle ilk olarak CNC tezgahlar� kullananlar, a�a��daki hususlara dikkat etmelidirler: 

� Tüm bölümlerin ve özellikle CNC tezgah� ile yak�n ili�kili olan personelin,CNC tezgahlar 
hakk�nda bilgi edinmesi ve bu hususta personelin e�itilmesine önem verilmelidir.  

� Konstrüktörler ve ressamlar imalat resimlerini CNC tezgahlar�n özelliklerine göre 
haz�rlamal�d�rlar.

� Tak�m ve tutturma tertibatlar�n CNC tezgahlarda kullan�lmak üzere bir organizasyon yap�lmal�d�r.
� Tezgahlar�n bak�m� için özel önlemler al�nmal�d�r.

CNC TEZGAHLARIN ÖZELL�KLER�

A) Konstrüksiyon Örnekleri

CNC tezgahlar�n konstrüksiyonu hakk�nda bir fikir vermek için, a�a��da 1'de bir CNC torna 
tezgah� verilmi�tir. Mekanik otomat tezgahlarla kar��la�t�r�ld���nda CNC tezgahlar konstrüksiyon 
bak�m�ndan çok daha basit olarak görülmektedir. Ayr�ca �ekil 2'de CNC freze tezgah� gösterilmi�tir.

�ekil 1 �ekil 2 
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Delikli plakalar üst ve alt yüzeyleri çok iyi i�lenmi�, üzerinde delikler bulunan, boyutlar� 250 mm 
x 500mm’ye kadar parça ba�lanabilen dökme demirden yap�lan elemanlard�r. Plakalar çok hassas ve 
güvenilir �ekilde tezgah tablas�na ba�lan�r ve plaka üzerinde parça tutturulur. Deliklerin baz�lar� s�rf delik, 
baz�lar�nda vida vard�r. Çok iyi i�lenmi� (ta�lanm��) olan s�rf deliklere parçan�n konumland�r�lmas� için 
pimler yerle�tirilir. 

B) Tezgah gövdeleri

Tezgah tipine göre, tezgah gövdeleri birbirinden oldukça farkl�d�r. Ancak bir genelle�tirme
yap�l�rsa tezgahlar�n gövdesi, banko ve kolon'lardan meydana gelir. Banko tezgah�n bulundu�u zemine 
göre yatay; kolon bu zemine göre dikey vaziyette bulunan gövde k�sm�d�r. Buna göre baz� tezgahlar 
örne�in torna, sadece bankodan, baz�lar� örne�in freze sadece kolondan meydana gelirler. Tezgah 
gövdeleri; yüksek rijitli�e ve kütleleri azaltmak için hafif konstrüksiyona sahip olmalar�; ba�ka bir deyi�le 
rijitlik / kütle oran� yüksek olmas� gerekir. Ayr�ca malzeme seçiminde sönümleme özelli�i de dikkate 
al�n�r. Rijitlik/kütle oran� üzerinde yap�lan teorik ve deneysel incelemelere göre, bu bak�mdan en uygun 
kesitin içi bo� kesit oldu�u anla��lm��t�r. Bo� kesitler e�ilme 
ve burulma gibi zorlamalarda, kesitteki gerilmelerin da��l�m�n� e�itlemekle beraber eylemsizlik 
momentini de art�r�rlar. Ancak bu durumda eleman�n d�� boyutu da artar. Bo� kesitli elemanlar�n
rijitliklerini art�rmak için kaburgalar veya özel �ekillendirmeler yerle�tirilir. Gövdelerin burulma rijitli�i,
gövdeyi olu�turan k�s�mlar�n birbirine ba�lama �ekline ba�l�d�r. Genellikle c�vatalarla ön gerilme �eklinde
yap�lan bu ba�lamalar, bir yandan veya iki yandan olabilir. Genelde iki yandan yap�lan ba�lama, burulma 
rijitli�ini artt�r�r. Tezgahlar�n rijitli�i, tasar�m s�ras�nda günümüzde geli�tirilmi� bir hesap yöntemi olan 
sonlu elemanlar yöntemi ile kontrol edilir. 

�ekil 3. Tezgah�n rijitli�i ve tablan�n hareketleri �ekil 4. CNC Torna tezgah�

C) Hareket iletim elemanlar�

           CNC tezgahlar�nda kullan�lan iletim elemanlar� vida mekanizmas�, di�li çarklar, di�li kay�� kasnak 
mekanizmas�, kaplin veya kavrama gibi elemanlard�r. Bu elemanlar�n konstrüksiyonunda: yüksek rijitlik, 
minimum bo�luk, dü�ük sürtünme ve yüksek verim gibi faktörler dikkate al�nmal�d�r.�letim elemanlar�n�n
en önemlisi vida mekanizmas�d�r. Bu elemanlardan istenilen; yüksek rijitlik, dü�ük sürtünme, yüksek 
verim, helis aç��� 3...4° gibi faktörler, konvansiyonel tezgahlarda kullan�lan normal trapez vida ile 
kar��lanamaz. Bu nedenle CNC tezgahlarda bilyal� vida mekanizmas� kullan�lmaktad�r (�ekil 3.6). Bu 
elemanlar�n rijitli�i çok yüksek olmakla beraber, sürtünmesi çok dü�ük ve verimi çok yüksektir. Ayr�ca
vida ile somun aras�ndaki bo�luklar kolayca ayarlanabilir ve bir ara bilezikle, rijitli�i büyüten ön gerilmeli 
hale getirilebilir. 

�ekil 5. Bilyal� Somun ve Vida Sistemi �ekil 6. Bilyal� Kay�t K�zak Sistemi
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D) Yataklar ve k�zaklar

K�zak yollar� ve yataklar tezgah�n hareketli elemanlar�n� desteklemekle beraber, bunlar�n belirli 
bir do�rultuda hareket etmelerini sa�larlar. K�zak yollar�, destekledikleri k�zaklar�n bir tek do�rusal yönde 
hareket etmelerini sa�larlar (�ekil 5). Yataklar destekledikleri millerin sadece kendi eksenleri etraf�nda
dönmelerini sa�larlar. Pek tabi ki hem dönme hem de do�rusal hareket imkan� sa�layan k�zak  yatak 
sistemleri de vard�r.Yataklar ve k�zaklar çal��ma ilkesi bak�m�ndan (�ekil 6), kaymal� ve yuvarlanmal�
olmak üzere iki gruba ayr�l�rlar. Yuvarlanmal� yataklara rulman da denilir.

Yatak ve k�zaklarda meydana gelen en önemli olay sürtünmedir. Sürtünme bu elemanlarda: 
a��nma, enerji kayb� ve s�cakl���n�n yükselmesine neden olur. Bu bak�mdan sürtünmeyi ve onun neden 
oldu�u menfi olaylar� azaltmak için yatak ve k�zaklar ya�lan�r. Ya�lama bak�m�ndan yatak ve k�zaklar 
kuru, s�n�r, hidrodinamik , hidrostatik s�v� , hidrostatik hava  olabilirler. Yüzeylerin aras�nda ya�
bulunmayan sürtünme hali olarak aç�klanan kuru sürtünme, büyük konum hatalar�, dinamik karas�zl�k,
enerji kayb� a��nma meydana getirir. Bu nedenle CNC sistemlerde kuru sürtünme halinde çal��an yatak ve 
k�zaklar kullan�lmaz. S�n�r sürtünmesi, yüzeylerin aras�nda ya� bulunmas�na ra�men s�v� sürtünmenin 
meydana gelmedi�i sürtünme halidir; burada önemli olan ya��n yap��ma kabiliyetidir. S�v� sürtünmesi 
yüzeylerin tamamen bir ya� tabakas� taraf�ndan ayr�ld��� ve sürtünmenin ya� molekülleri aras�nda
meydana geldi�i sürtünme halidir. S�v� sürtünme hidrodinamik ve hidrostatik olmak üzere iki gruba 
ayr�l�r. Hidrodinamik s�v� sürtünmede yüzeyleri ay�ran ya� tabakas�, yüzeyler aras�nda kama �eklinde bir 
bo�luk oldu�u durumda, belirli bir izafi h�zda kendili�inden olu�ur. Mil yata�a göre eksantrik bir konum 
al�r (�ekil 6). Bu nedenle bu sistemler CNC tezgahlar�nda kullan�lmaz. Hidrostatik s�v� sürtünmesinde 
ya� tabakas�, sistemin d���nda bulunan yüksek bas�nçl� bir ya� pompas� ile olu�turulur. Özetlenirse 
tezgahlarda; 

� Yataklar: hidrostatik s�v� ve yuvarlanmal�;
� K�zaklar: s�n�r, yuvarlanmal� ve ender hidrostatik s�v� �eklinde kullan�l�rlar.

E)  Kontrol Devreleri 

 CNC tezgahlar�n� konvansiyonel tezgahlardan ay�ran ilk özellik; program giri�ini ve 
çal��mas�n� sa�layan bir kontrol ünitesi ve bunu temsil eden bir kontrol panosunun bulunmas�d�r. Bu 
panoda komutlar�n girilmesini sa�layan dü�melerin yan� s�ra; girilen veya i�lenen komutlar� gösteren ve 
tala� kald�rma i�leminin simülasyonunu yapan ekran vard�r. �kinci olarak tala� kald�rmak için kullan�lan 
güç motorunun yan� s�ra; tak�m veya parça hareketlerini gerçekle�tiren ve eksen ad�n� ta��yan her hareket 
yönünde birer ilerleme motorlar� vard�r. �öyle ki program sinyalleri önce amplifikatörde bulunan kontrol 
ünitesine ve sonra motora gönderilir. Ayr�ca kontrol sisteminden al�nan program sinyallerini yükselten bir 
amplifikatör daha bulunur.Bunun yan� s�ra tak�m veya parça hareketlerini kontrol etmek için her eksen 
yönünde birer sezgi eleman� (sensör) kullan�l�r. 
 Kontrol panosu veya ba�ka bir ortamdan gelen sinyaller, kontrol ünitesinin CPU denilen lojik 
bölümünde i�lenmektedir. Burada bilgiler konum ve teknolojik (ilerleme, h�z) bilgiler olarak ayr�lmakta 
ve tezgaha G- (X, Y, Z) – F, S, T, M kodlar� �eklinde bunlar� de�ifre eden tezgah ara yüzünden geçirilerek 
gönderilmektedir. Hareketler sezgi elemanlar� taraf�ndan kontrol edilmekte ve gerçek de�erler kontrol 
ünitesine gönderilmektedir. Burada teorik de�erlerle kar��la�t�r�ld�ktan sonra, hareket sinyalleri olarak 
tezgaha gönderilmektedir.Yukar�da aç�klanan sistem kontrol devresi ad�n� ta��r ve bunlara kapal� kontrol 
devresi denilir. Az da olsa sezgi eleman� bulunmayan devrelerde vard�r. Bunlara da aç�k kontrol devresi 
ad� verilir. 

CNC Tezgahlarda Otomatik Tak�m De�i�tirme 

 CNC tak�m tezgahlar�nda tak�mlar otomatik olarak de�i�tirilir. Bu amaç için çe�itli tak�m
de�i�tirme sistemleri kullan�lmaktad�r. CNC torna tezgahlar�nda tak�m de�i�imi taretler arac�l���yla 
yap�l�r. CNC freze tezgahlar�nda ise tak�m magazinleri kullan�l�r. Magazinlere kapasitesine göre 12-200 
aras�nda tak�m ba�lanabilir. Program içinde tak�m numaras� verildi�inde fener milindeki tak�m yerine 
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konur ve ça�r�lan tak�m de�i�me konumuna gelerek fener miline tak�l�r. Tak�m magazinleri farkl�
konfigürasyonlarda olabilir. En yayg�n olarak kullan�lan dört farkl� tak�m magazin tipi vard�r.

a) Karosel 
b) Tambur 
c) Kutu 
d) Zincir (palet) 

�ekil 7. Tak�m magazinleri  

CNC TEZGAHLARIN ÇALI�MA ORTAMI

Makineden yüksek performans elde etmek için oda s�cakl��� toz titre�im v.b. etkilere dikkat etmek 
gerekir. Oda s�cakl���n�n büyük miktarda de�i�ti�i bir ortamda yüksek hassasiyetin elde edilemeyece�ini 
söylemek gerekmez. Makinenin direkt güne� �����, havaland�rma ve �s�t�c� cihazlar�n etkisinden 
korunmas�na dikkat edilmesi gerekir.Toz, so�utma s�v�lar�n�n buhar� ve demir tozlar� ile kirlenmi� hava, 
makinenin k�zak ve elektronik kartlar�n�n ömrünü büyük ölçüde azalt�r. Özellikle elektronik cihazlar toz 
ve nemden çok etkilenirler. Makine mümkün oldu�u kadar temiz bir yerde kurulmal�d�r.Ayr�ca tezgah 
di�er makineler taraf�ndan meydana getirilen titre�imlerden ve yüksek frekansl� elektrik sinyalleri üreten 
makine ve cihazlardan korunmal�d�r. Yüksek frekansl� elektrik sinyali gürültü üreten cihazlar: 

a- Ark kaynak makineleri 
b- Direnç kaynak makineleri 
c- Yüksek frekansl� kurutma makineleri 
d- Transdüksiyonla ergitme ve sertle�tirme cihazlar�

Periyodik Bak�mlar

1. Günlük Bak�mlar

A- Her gün i� bitiminde tezgah operatörü, a�a��daki i�lemleri yapmal�d�r:

a) Tezgah�n enerjisini kapat�n,
b) Tezgahta birikmi� tala�lar�n temizlenmesi, 

55



c) Tezgahlar�n uzak gibi çal��an k�s�mlar�n�n koruyucu ya� ile ya�lanmas�. Bu i�lem özellikle suda 
çözünen so�utma s�v�s� kullan�ld���nda önemlidir. 

B- Tezgah operatörü, her gün i�e ba�lamadan önce a�a��daki kontrolleri yapmal�d�r.

a) Ya�lama tank�ndaki ya� seviyesi, 
b) Operatör paneli ve elektrik panosunun temizli�i,
c) Ya� ve hava kaçaklar�n olup olmad���,
d) Tezgah�n aynas� (torna için), paleti (i�lem merkezlerinde) ve tak�m magazininin temizli�i,
e) K�zaklarda tala� olup olmad���,
f) Hidrolik tank�ndaki ya� seviyesi, 
g) Hidrolik bas�nçlar�n kontrolü, 
h) Elektrik panosundaki havaland�rma fanlar�n�n çal���p çal��mad���,
i) Anormal ses ve titre�im olup olmad���,
j) Kumanda ünitesinin ekran�nda alarm olup olmad���,
k) Tak�mlar�n ba�lant�lar�n�n sa�laml���.

2. Haftal�k Bak�mlar

A- Bütün ikaz lambalar�n�n bozuk olup olmad���,
B- Hidrolik ya� seviyesi, 
C- Bas�nç momentleri, 
D- Ka��t bant �erit okuyucunun temizli�i.

3. Ayl�k Bak�mlar

A- Elektrik panosu ve hava filtresinin temizli�i, 
B- Tezgah limit sviçleri, 
C- Buton ve anahtarlar�n çal���p çal��mad���.

4. Üç Ayl�k Bak�mlar

A- Tezgah�n seviye kontrolü, 
B- Sonsuz vida ile di�li ars�nda bo�luk olup olmad���,
C- So�utma s�v�s� tak�n�n temizli�i,
D- Elektrik panolar� ve hava filtresinin temizli�i.

5. Alt� Ayl�k Bak�mlar

A- Hidrolik ya��n de�i�tirilip, tank�n temizlenmesi, 
B- Hidrolik ya� filtresinin temizlenmesi,  
C- Ayna di�lisi ya��n�n de�i�tirilmesi. 

6. Elektrik Panosunun Temizli�i

Elektrik panosu so�utma ünitesi ve fan motorlar� periyodik olarak temizlenmelidir. E�er so�utma 
ünitesi ve fanlar toz, nem veya di�er maddelerle kirlenir ise görevlerini yapamazlar. Temizleme aral���
ortam�n kirlilik derecesine göre de�i�ir.

7. Hava Filtresinin Temizli�i:

Elektrik panosunun alt taraf�ndaki hava fîltresi kirlenirse filtrenin toz tutma fonksiyonu azal�r ve 
ayn� zamanda panonun içerisindeki hava s�cakl��� yükselir. Bunun için fîltreler temiz tutulmal�d�r. Filtreyi 
tutan koruyucu kapaklar sökülür ve temizlenir.  
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CNC’DE �� YÜKLENMES� VE �� BA�LAMA

Herhangi bir i� ba�lama düzene�i a�a��daki �artlar� yerine getirmelidir.  

� ��i s�k� olarak ba�lamal�,
� Pozitif yerle�tirme sa�lamal�,
� H�zl� olmal� ve kolay kullan�lmal�,

Geleneksel tezgahlarda denenmi�, kullan�lm�� bir çok i� ba�lama düzene�i vard�r; mengene, ayna, 
pens bunlar�n en bilinen örnekleridir ve bunlar nümerik kontrollü tezgahlarda da kullan�lmaktad�r. Bu i�
ba�lama düzenekleri, mekanik, hidrolik veya pnömatik olarak çal��abilir. Mekanik olarak çal��anlar, i�
paças�n�n yüklenmesi ve s�k�lmas�nda el becerileri gerektirir. Bu nedenle, hidrolik ve pnömatik s�kma 
özellikle de ikincisi tercih edilir. Hidrolik ve pnömatik s�kma, tezgah kontrol ünitesi taraf�ndan elektronik 
olarak kolayl�kla kontrol edilir ve h�zl� bir çal��ma ve düzgün s�kma bas�nc� sa�lar. Bu çe�it geleneksel i�
ba�lama düzenekleri;dikdörtgen, kö�eli, hegzagonal gibi üniform �ekilli stok malzemesi veya i�
parças�n�n i�lenmesinde daha uygundur. Düzensiz �ekiller, bazen pnömatik veya hidrolik s�k�lma 
düzenlemeleriyle birlikte özet tasarlanm�� kolayl�klar ile geleneksel i�lemeye uyarlanabilir. Genel bir 
uygulama olarak, i� parças� i�leme s�ras�nda hareket etmeyecek �ekilde pozitif olarak yerle�tirilmelidir. 
Her iki durumda, i� parças� sabit çenelere kar�� yerle�tirilmi�tir. Herhangi bir i�leme sürecinde i�
parças�n�n hareket olana��, emniyetle ilgili nedenlerle istenmez.Nümerik kontrollü i�leme sürecinde de az 
olsa i� parças�n�n hareket etmesi problemi olabilir. Bunun anlam�, i� parças� boyutu i�leme s�ras�nda
sürekli izlenmedi�inden, i� parças�n�n boyutsal hassasiyetinin kaybolmas�d�r.

PROGRAMLAMA

�� Ak���

CNC tezgah� kullanarak parça i�lemek için parçan�n NC program�n� yapmak ve bu programdaki 
komutlara göre tezgah� çal��t�rmak gereklidir. 

�� Ak���:

1. Parçan�n teknik resmi tezgah koordinatlar�na göre haz�rlan�r.

2. Parçan�n teknik resmine göre operasyon plan� yap�l�r.

3. Operasyon plan� ve resme göre parça program� yaz�l�r. Program delikli �erit, kaset veya diskete 
kaydedilir. Bunlar�n olmad��� durumda yaz�lan ka��tta kal�r. 

4. Program direk kablo ba�lant�s� yada elle tu�layarak tezgah�n kontrol ünitesinin haf�zas�na aktar�l�r.

5. �� parças� ve tak�mlar tezgaha ba�lan�r.

6. �� parças� ve tak�mlar�n ölçümleri yap�l�r.

7. Programdaki komutlara göre tezgah çal��t�r�l�r ve parça i�lenir.

KOORD�NAT S�STEM�

CNC tezgah ve sistemlerde tak�m yollar� bir koordinat sistemi referans al�narak matematiksel 
ba��nt�larla ifade edilir. bu nedenle gerek programlamada gerekse tezgahlar�n çal��mas�nda koordinat 
sistemi önemli yer tutar. Koordinat sistemi tek bir düzlemi ifade eden iki eksenli veya üç düzlemi 
gösteren üç eksenli olabilir. �ki eksenli koordinat sisteminin eksenleri (x,y), (y,z) veya  (x,z)  üç eksenli 
sisteminin eksenleri  (x, y, z) �eklinde ifade edilir. CNC sistemlerde koordinat sisteminin orijinine s�f�r
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noktası denir. Bunun yanı sıra iki düzlemde, nokta konumunu uzunluk ve açı ile veren polar; üç boyutlu 
sistemlerde silindirik ve küresel koordinat sistemleri kullanılır. 

 
Şekil 8. CNC freze tezgahının sıfır noktaları 

 
Şekil 9. CNC torna tezgahının sıfır noktaları 

CNC tezgah ve sistemlerde; tezgah, parça ve takım olmak üzere üç ayrı koordinat sistemleri 
vardır. Bu koordinat sistemlerinin orijinlerine; tezgaha ait olanına tezgah sıfır noktası; parçaya ait 
olanına parça sıfır veya program referans noktası; takıma ait olanına takım sıfır noktası denilir. Bu 
noktaların yanı sıra genellikle parçadan en uzak noktada bulunan takım değiştirme noktası ve genel bir 
referans noktası bulunur. Bu son noktalar sadece nokta olup esasen belirli bir koordinat sisteminin 
orijinini temsil etmezler. Bir çok sistemde referans noktası ile takım değiştirme noktası aynı noktadır. 

 

 

CNC TEZGAH EKSENLERİ 
 

2 Axis Turning (Lathe): 2 Eksen standart torna. Burada XZ eksenlerinde hareket vardır. Tornada X 
ekseni çap, Z ekseni ise parçanın boyuna olan hareketi temsil eder. 



�ekil 10. �ki eksenli ( X, Z ) torna tezgah�

2 ½ Axis Milling(2 ½ eksen freze): CNC FrezeTezgah�nda ayn� anda XY, XZ veya YZ eksenleri hareket 
eder. Üçüncü eksen hareketi ard�ndan gelir . Örnek Delik delme, klavuz çekme, sabit derinliklerde cep 
bo�altma. 

3 Axis Milling(3 eksen freze): 2 ½ eksen harekete ilave olarak ayn� anda XYZ eksenleri hareket edebilir. 
Örnek vida tak�m� ile helisel hareket ile erkek veya di�i vida açma. 

�ekil 11. Üç eksen dü�ey freze tezgah� �ekil 12. Üç eksen yatay freze tezgah�

4 Axis Turning (Lathe): 4 Eksen torna olarak adland�ran bu tür tezgahlarda, torna aynas�na ba�lanan
parçay� ayn� anda iki tak�m birden keser. Her bir tak�m kar��l�kl� duran ayr� bir tarete ba�l�d�r ve taretler 
senkronize olarak çal���r. 

4th/5th axis milling, position only: 4. ve 5. eksenlerde tezgah tablas�n�n veya i� milinin döneme 
hareketidir. X ekseni etraf�nda dönme A, Y ekseni Etraf�nda dönme B, Z ekseni etraf�nda dönme C olarak 
adland�r�l�r. Bu tür tezgahlarda tezgah istenilen aç� konumuna geldikten sonra XYZ eksenlerinde kesme 
i�lemi ba�lar.  
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4th/5th axis milling, position only

5 axis milling, full contouring: Tezgah�n ayn� anda 5 ekseninin birden hareket edebilme yetene�idir. Bu 
hareketlerin tamam� i� milinden olabilece�i gibi, i� mili ve tabladan beraberce olabilir. 

5 axis milling, full contouring

Be� dönme ekseni: üç temel dönme ekseni (A, B ve C) ve iki özel eksenden (D ve E) meydana gelir.  
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C&Y Axis Turning (Lathe): Standart 2 eksen torna özelliklerine ilave olarak i� milinin belirli aç�lara 
kendini konumlayabilmesi C eksenidir. Y ekseni ise taret üzerine tak�labilen canl� freze çak�s� (freze 
çak�s� dönüyor) ile silindirik parça üzerinde frezeleme i�lemidir. 

C&Y Axis Turning (Lathe)

B axis Machining (Lathe): C&Y eksen özellikli tornada canl� freze çak�s�n�n ba�l� bulundu�u i� milinin 
ayn� zamanda aç�sal olarak hareket edebilmesidir. Belirtilen bu harekete ilave olarak bu tür tezgahlarda 
parçalar� tek ba�lamada i�leyebilmek için "Sub-Spindle" olarak adland�r�lan ve Z ekseninde ileri geri 
hareket edebilen bir kar�� ayna bulunur. 

Parça Koordinat Sistemi 

CNC tezgahlar�nda parçay� i�lemek için programda tak�m yolu denilen parça üzerinde tak�m
konumlar�n�n tayin edilmesi gerekir. Tak�m yolu parça üzerinde önemli noktalar�n koordinatlar�n�
belirterek tayin edilir.Parça üzerinde tak�m yolunun koordinatlar�n� belirtmek için, tezgah 
koordinatlar�ndan ba��ms�z bir parça koordinat sistemi seçilir. Bu koordinat sisteminin orijini parça 
üzerinde veya d���nda herhangi bir nokta seçilebilir.

�ekil 13. CNC torna tezgah�nda i� parças� koordinat 
                         sistemi örne�i (W) 
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�ekil 14. CNC freze tezgah�nda i� parças� koordinat sistemi örne�i (W) 

Tak�m Koordinat Sistemi 

�ekil 15’te freze ve �ekil 16’da torna tak�mlar�na ait koordinat sistemi verilmi�tir. S�f�r noktas�
için tak�m tutturma tertibat� üzerinde herhangi bir nokta seçilmekle beraber genellikle uygun bir nokta 
seçilir. Genelde bu orijin tak�m tutturma tertibat�n�n al�n yüzeyinde seçilir. Tak�mlar�n boyutlar� bu orijine 
göre Z ve X �eklinde verilir. Freze tak�mlar�nda Z ekseni tak�m�n uzunlu�unu ve X ekseni tak�n�n d çap�n�
veya r yar�çap�n� ifade eder. Torna tak�m�nda X ve Z  koordinatlar� tak�m ucunun yerini gösterir; ayr�ca 
tak�m ucunun r yar�çap� da verilir. Tak�m s�f�r noktas�n�n yeri tezgah�n imalat� s�ras�nda belirlenir; ancak 
konumu hareket etti�i için de�i�kendir.

�ekil 15. Frezede tak�m s�f�r noktas� �ekil 16. Torna kesici tak�m�n�n s�f�r noktas�

ISO (G-KODU) S�STEM�N�N PROGRAMLAMA ESASLARI 

Program�n Yap�s�
NC tezgah ve sistemlerde programlama ASCII kod esas�na göre olu�turulan ISO, EIA ve DIN gibi 

ayn� içerikli kod sistemine dayanmaktad�r. Bununla beraber NC sistemleri için kontrol ünitelerini üreten 
firmalar aras�nda yani kontrol sistemleri aras�nda baz� farkl�l�klar vard�r. Burada Sinumerik sistem 
anlat�lacakt�r.

ISO Kod sistemine dayanan bir program; 
� Program�n ad�n� temsil eden program numaras�,
� Program� olu�turan ve sat�r �eklinde yaz�lan bloklar. 
� Bloklar� olu�turan sözcüklerden olu�ur. Örne�in,

            :  ¶               Program�n ad� (numaras�)
N01  G90  G54  G40¶    1. Blok 
N05  G00  X45  Z1 T01¶               2. Blok 
N10  G01  Z-20  F200  S600  M06¶              3. Blok 
....................
N40  G00  G40  X150  Z40¶                    8. Blok 

 N45  M30¶     Program sonu blo�u.

a. Program�n ad� bir say�dan olu�ur ve program�n numaras�n� belirtir. Say�n�n önüne ISO’ya göre (;) 
i�areti, EIA sisteminde O harfi; sinumerik’te ¶ i�areti konulur veya hiçbir i�aret konulmaz. Say�lar 
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1’den 9999’a kadar dört dijitten olu�ur, say�n�n önündeki s�f�rlar say�lmaz. E�er program numaras�
yoksa birinci blo�un numaras� (N...) program numaras� say�l�r; ancak N0 kabul edilmez.

b. Program�n esas�n� olu�turan bloklar sat�r �eklinde yaz�l�r. Bloklara göre tak�m do�rusal veya 
e�risel bir hareket yapar, i� mili çal���r veya durur, kesme h�z� ve ilerleme h�z� tayin edilir. Her 
blo�un ba��nda bir blok numaras� bulunur; blok numaras� N ve ondan sonra bir say�d�r.

Örne�in N1, N01 vb; say�lar 1’den 9999’a kadar 4 dijitli olabilir. Say�lar�n düzeni ard arda 
de�il de keyfi al�n�r; örne�in N01, N02, N03 veya N01, N06, N10. Yukar�daki örnekteki gibi 
aral�kl� al�n�rsa, programa ba�ka bloklar�n eklenmesi kolayla��r. Kontrol ünitesinde i�lem
görmedikleri için blok numaralar�n�n konulmas� mecburi de�ildir; konulursa program�n
kullan�lmas� bak�m�ndan daha iyi olur. Blok numaras� olarak N0 kullan�lmaz. Her blok bir blok 
sonu ile i�aretlenir. Bu i�aret EOF, ISO, (;), (*), (Sinumerik) olabilir. 

c. Bloklar örne�in N01, G90, X30, F200 vb. gibi kelimelerden olu�ur. Kelimeler komuttur; yani bir 
i�lemi temsil ederler. Görüldü�ü gibi her kelime adres ad�n� ta��yan bir harf ve bir say�dan olu�ur;
say� kod veya de�er olabilir. Örne�in; 

    G  01      X    35            F    200               M O6 
� � � � � � � �

Adres  Kod   Adres De�er        Adres De�er Adres Kod

   Kelime       Kelime             Kelime    Kelime 

Adresli kelimelerden olu�an bloklara adresli blok format� denilir.

Bu aç�klamalara göre bir program�n yap�s� a�a��daki �ekildeki gibidir: 

Bloklar�n Yap�s�

CNC tezgahlar ve sistemlerde i�lemler bloklar�n içerdi�i bilgilere göre yap�l�r. Genelde bir blok �u
bilgileri içerir: 

� Tak�m yolu ile ilgili bilgiler (geometrik bilgiler) 
� Kesme h�z�, ilerleme h�z�, kullan�lan tak�m gibi teknolojik bilgiler 
� �� milinin çal��mas�, kesme s�v�s�n�n  aç�lmas�, program�n durdurulmas� gibi yard�mc� bilgiler . 

Tak�m yolu �u bilgileri içermektedir: 

� Tak�m�n gidece�i hedef konum; bu konum X, Y, Z koordinatlar� ile aç�klan�r
� Hedef konuma nas�l gidecek; G00, G01, G02, G03 gibi seçenekler vard�r.

Bu bak�mdan bir blok �u kelimelerden (komutlardan) olu�ur. 

� Blok numaras� (N) 
� Haz�rl�k fonksiyonu (G) 
� Hedef noktas� (X,Y,Z,A,B,C) 
� Varsa yay merkezini gösteren kelime (I,J,K) 
� �lerleme h�z� (F) 
� Kesme h�z� (S) 
� Tak�m numaras� (T) 
� Haz�rl�k fonksiyonlar� (M) 
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  G kodlar� modal ve modal olmayan iki gruba ayr�l�r. Modal G kodlar� bir blo�a yaz�ld�ktan sonra, 
iptal edilinceye kadar, ondan sonra gelen bloklarda  da geçerli olurlar. �ptal i�lemi ayn� gruptan bir ba�ka
G kodun veya o i�lemi iptal eden bir kodun yaz�lmas� ile gerçekle�tirilir. Örne�in G00 kodu G01, G02, 
G03 veya G33 kodlar� ile iptal edilir. G41, G42 tak�m telafisi kodlar� G40 kodu ile iptal edilir. Çok az 
olan modal olmayan kodlar sadece bulunan blokta geçerlidir. Bunlara sat�r aktifte denir.  

Haz�rl�k Fonksiyonlar�

  G adresi ile ifade edilen haz�rl�k fonksiyonlar� blok içinde komutlar�n anlam�n� tayin eder. ISO 
sisteminde kullan�lan haz�rl�k fonksiyonlar� a�a��daki gibidir. 

ISO kod sistemine göre adresler(harfler) ve anlamlar�, G kodlar�

ADRES ANLAM 

G00 Pozisyona h�zl� hareket 
G01 Do�rusal yava� hareket (tala� kald�rarak ilerleme), F kesme h�z� ile, 
G02 Saat yönünde dairesel hareket, radyus yaparak tala� kald�rma (CW) 
G03 Saat yönü tersinde dairesel hareket, radyus yaparak tala� kald�rma (CCW) 
G04 Bekleme 
G17 X-Y çal��ma yüzeyi  
G18 X-Z çal��ma yüzeyi  
G19 Y-Z çal��ma yüzeyi 
G25 �� mili devir s�n�rlamas�
G26 �� mili devir s�n�rlamas� (S ile birlikte)  
G33 Vida çekme(sabit hatveli) fonksiyonu 
G34 Vida çekme(artan hatveli) fonksiyonu 
G40 Tak�m çap telafisi iptali  
G41 Tak�m i�in solunda (izleyece�i yolun(konturun)solunda) 
G42 Tak�m izleyece�i yolun sa��nda
G54 �� parças� s�f�r noktas�(birden fazla s�f�r noktas� için 55,56,57,58,59……) 
G70 �nç sistem programlama 
G71 Metrik sistem programlama 
G90 Mutlak (absolute) ölçülendirme 
G91 Art�msal (incrimental) ölçülendirme 
G94 �lerleme (mm/dk) 
G95 �lerleme (mm/dev) 
G98 �lerleme (döner eksenler için) dev/dk 

Yard�mc� Fonksiyonlar 

  M kodu CNC tezgah ve sistemlerinin çal��mas�n� kontrol eder. Ve bu kodun etkisi genellikle 
aç/kapa �eklindedir. ISO sisteminde kullan�lan M kodlar� ve anlamlar� a�a��daki gibidir. 

ISO kod sistemine göre adresler(harfler) ve anlamlar�, M kodlar�

ADRES ANLAM 

M00  Program� �arts�z durdurma. Tezgah tam otomatikte olsa bile M00’� görünce durur. Program�n
 ba�lamas� için CYCLE START tu�una bas�l�r.

M01 �ste�e ba�l� durdurma.  
M02  Program sonu komutu.  
M03 �� milinin saat yönünde dönmesi (CW) 
M04 �� milinin saat yönü tersinde dönmesi (CCW) 
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M05 �� mili stop 
M06  Tak�m de�i�tirme komutu  
M08  So�utma s�v�lar�n� program dahilinde açma komutu 
M09  So�utma s�v�lar�n� program dahilinde kapatma komutu 
M19 �� milini (aynay�) pozisyonlama.  
M24  Ayna çenelerini açma. 
M25  Ayna çenelerini kapatma.  
M30  Ana program sonu, tala� temizleyiciler 30sn çal���r.
M74  Makineyi referansa gönderme (C eksenlerde)  
M86  Tala� konveyörü ileri. 
M87  Tala� konveyörü stop.
M96 �� mili dönmeksizin eksenlere hareket verme.  
M97  M96' n�n iptali.

�lerleme H�z� Kodu 

  Çabuk (rapid) harekette ilerleme h�z� verilmez. Bu h�z tezgah�n sahip oldu�u en yüksek h�z�d�r ve 
tezgah�n imalat�nda belirlenir. Baz� tezgahlarda bu h�z kontrol panosunda %25-50-75 gibi de�erlere 
dü�ürülebilir. F do�rusal yada dairesel hareket belirlendikten sonra verilir. �lerleme h�z� mm/dak veya 
mm/dev olarak verilebilir. Bunu belirlemek için ise G94  (mm/dak) ve G95  (mm/dev) kullan�l�r.

Kesme H�z� Kodu 

  Siemens kontrol sisteminde kesme h�z�n�n de�i�imlerini tespit eden kodlar: örne�in G25 ve G26 
kullan�l�r. Burada G25 tespit i�lemini açan, G26 kapatan koddur.  

Tak�m Kodu 

  T adresi ile ifade edilen tak�m kodu 2 haneden meydana gelir. T02 gibi.  

Elle hareket (JOG) 

  Jog i�lemi tak�m veya tezgah tablas�n�, operatörün makine panelindeki JOG dü�mesine basarak 
ad�m ad�m ilerlemesini sa�lar.

G KODLARININ ANAL�Z�

Çabuk (rapid) Hareket (konumlama) G00 

  G00, çabuk hareket yani tak�m� belirli bir noktaya konumland�rmak için kullan�l�r, hareket genelde 
tak�m� parçaya yakla�t�rmak veya uzakla�t�rmak için uygulan�r. Tezgah�n maksimum h�z� ne ise o h�zla 
ilerleme yapar. 
                                 G00  X…….   Z……… 

Do�rusal Enterpolasyon  G01 

G01, F kodu ile belirtilen bir ilerleme h�z� ile do�rusal bir kesme hareketi gerçekle�tirir. Blo�un format�:

                                 G01  X…….   Z……… F……..  S……….  T……….  M……… 
�eklindedir. F, S, T ve M de�erleri daha önceki bloklarda da verilebilir.
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Mutlak Programlama G90 

Mutlak programlamada kesicinin hareketi hep s�f�r noktas�na göre yap�l�r.

          P1 den P2 ye 

      G90 G00  X30   Y40 

             P2 den P3 e 

             G90  G00  X50   Y20 

Art��l� (eklemeli) Programlama G91 

Art��l� programlamada kesicinin hareketi bir önceki konuma göre yap�l�r.

                           P1 den P2 ye 

      G91 G00  X20   Y30 

             P2 den P3 e 

             G91  G00  X20   Y-20 

Siemens programlamada ayn� sat�rda mutlak ve art��l� koordinat verilebilir.

IC Incrimental Coordinate                      AC Absolute Coordinate 

G90   X20   Y=IC(……..) 
G91   X-200   Y=AC(……) 

Örne�in; yukar�da P1 den P2 ye giderken, 

G90   X=IC(20) Y40

Dairesel Enterpolasyon G02/G03 

Saat ibresi yönünde veya tersi yönde, tala� alarak dairesel hareketlerin programlanmas�nda kullan�l�r.

G02                                               G03 
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X:  Yay�n bitti�i X koordinat�
Y:  Yay�n bitti�i Y koordinat�
I: X ekseni yard�mc� de�i�keni (Yay ba�lang�ç noktas�n�n yay merkezine olan X mesafesi) 
J: Y ekseni yard�mc� de�i�keni (Yay ba�lang�ç noktas�n�n yay merkezine olan Y mesafesi) 
K: Z ekseni yard�mc� de�i�keni

P1 den P2 ye                  G03  X20  Y50  I -40  J -10 
                                       G03  X20  Y50  I=AC(30)  J=AC(10) 

P2 den P1 e                    G02  X70  Y20  I 10  J  -40 
                                       G02  X70  Y20  I=AC(30)  J=AC(10) 

  Dolay�s� ile tornada (G02/G03) dönme hareketleri X ve Z eksenlerinde oldu�u için G02/G03 
hareketleri için I ve K de�erleri olacakt�r. Frezede X ve Y eksenlerinde (G02/G03) dönme hareketleri 
olaca��ndan I ve J de�erleri olacakt�r. A�a��daki örneklerde oldu�u gibi. 

CR Metodu    (C:Circle   R:Radius) 

           P1 den P2 ye       G03  X30  Y45  CR=45 

           P2 den P1 e         G02  X70  Y20  CR=45 

� CR metodu ile tek sat�rda tam bir daire hareketi yap�lamaz. 
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AR Metodu    (A:Angle   R:Radius) 

P1 den P2 ye      G03  X20  Y45  AR=85 

                   P2 den P1 e        G02  X70  Y20  AR=85 

                                              G02  I=AC(30)  J=AC(10)  AR=85 

Geçici Durdurma Kodu (Bekleme) G04 

Baz� durumlarda program�n durmas� istenebilir. Durdurma süresi saniye yada devir ile belirlenebilir.  

G04 F10                  10 saniye bekleme yapar. 

G04 S100        100 devir kadar bekleme yapar. Örne�in delik dibindeki çapaklar� almak için bekleme 
yap�labilir.  

Birim Komutlar� G70/G71 

G70 �nç ölçü sistemi ile çal��ma, 

G71              Metrik ölçü sistemi ile çal��ma.  

Düzlem Seçimi Kodlar� G17/G18/G19 

       G17 : X/Y çal��ma düzlemi, 

      G18 : Z/X çal��ma düzlemi, 

       G19 : Y/Z çal��ma düzlemi.  

Tak�m Yar�çap Telafisi Kodlar� G40/G41/G42 

Kesici tak�m, tak�m yolunu takip ederken tak�m�n solundan,sa��ndan veya tak�m yolunun tam 
üzerinden takip edebilir. Bunu a�a��daki örneklerde daha iyi anlayabiliriz.  

Yandaki torna kaleminin takip edece�i yatay ve dikey tak�m yollar� için problem 
olmaz iken e�ik ve yay �eklinde yuvarlat�lm�� yüzeylerde tak�m yolundan farkl� bir 
yörünge izler. Bir miktar tala� kal�r. Bunun için tak�m telafisi ile uç merkezi tak�m
yolundan kayd�r�l�r ve gerçek tak�m yolu olu�turulur.

1818



                 Yanda ve yukar�da tak�m yolu ile frezede tak�m yar�çap telafisi              
görülmektedir.      

G40 : tak�m telafisi iptal, 

                  G41 : sol tak�m telafisi, 

G42 : sa� tak�m telafisi.          

S�f�r Noktas� Kayd�rma Kodlar� G500/G54/G55/G56/G57/G505…..G599 

G500  Base  Zero Ofset (her zaman aktif) 

G54  1.  Z0 

G55  2.  Z0                                                         Standart 

G56  3.  Z0 

G57  4.  Z0      

G505  5.  Z0 

G506  6.  Z0 

.  .                                                                Opsiyon 

.  . 

G598  98.  Z0 

G599  99.  Z0      

Sinümerik ile programlamada: 

WPD (Workpiece Directory): �� Parças� Klasörü 

MPF (Main Program File): Ana Program Dosyas�

SPF (Subprogram File): Alt Program Dosyas�
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TRANS/ATRANS 

Bir programda istedi�imiz kadar s�f�r noktas� tan�mlayabiliriz. A�a��daki örnekte kare adl� bir alt 
program vard�r. S�ras�yla K1, K2, K3, K4, K5 için s�f�r noktalar� kayd�r�lm��t�r.

TRANS: �lk s�f�r noktas�na göre kayd�rma, 

ATRANS: Son s�f�r noktas�na göre kayd�rma.  

Kare.spf 

.

.

Kare

TRANS X20 (K2 için s�f�r noktas� ilk referans noktas�na göre kayd�r�lm��t�r)

Kare

TRANS X40 (K3 için s�f�r noktas� ilk referans noktas�na göre kayd�r�lm��t�r)

Kare

TARNS X60 yada ATRANS X20       

Kare

TRANS X0 Y30 yada ATRANS X-60 Y30 

ROT/AROT  (Rotasyon=Döndürme) 

.

  . 

ROT Z15 

  abc 

  TRANS X70 Y60 

 ROT Z45 yada AROT Z30

abc
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SCALE/ASCALE (Ölçekleme) 

  X1  Y1  Z1 

SCALE   X2   Y2 

  abcd 

  SCALE  X0,5  Y0,5 

ASCALE  X…..  Y…..

MIRROR/AMIRROR (Aynalama) 

                                                                              .

  . 

 I aaa

  MIRROR  X 

II aaa

  AMIRROR  Y yada MIRROR  XY 

III aaa

  MIRROR  Y yada AMIRROR  X  

IV aaa

RND/CHF/CHR (Radyus/Pah uzunlu�u/Pah)

FRC (Feed Radius Chamfer) : Radyus yada pah ilerleme h�z�

.

 . 

N50  G00  G90  X20  Y20 

 N60  Z5 

 N70  G01  Z-5  F500 

 N80  X100  RND=2  FRC=20  

 N90  Y70  CHF=3  FRC=3 

 N100  X20  CHR=4  FRC=50 

FRCM (Feed Radius Chamfer Model) 
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Bütün programdaki radyus ve pahlar� istenen de�erde ilerleme ile dönmesini sa�lar. Yukar�daki
örnekte FRC yerine FRCM yaz�labilir. Komutun iptali için FRCM=0 kullan�l�r.

RNDM

Bütün modelde her kö�ede radyus yapar. Komutu iptal etmek için RNDM=0 kullan�l�r.

.

            . 

X100  RNDM=2 

  Y70 

  X20 

  RNDM=0  

LABEL (Etiket – ��aret koyma) 

N30  …………….. ; Tarih 01/01/2006 

N40 AAA: 

N50  G01 Z-5 F200 

N60  X100 Y50 F2500 ; Kontur ba�lang�c�

Herhangi bir sat�ra  ; koyduktan sonra istedi�imiz aç�klamay� yapabiliriz.

GOTOB / GOTOF  (Geriye yada ileriye atla) 

GOTOB                    GO  TO  BACK 

GOTOF                    GO  TO  FORWARD
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G00  G90  X10  Y10  Z50 

T1 D1 

M6 (Tezgaha göre değişebilir) 

S1500  M3 

R1=0 

   AAA: 

KARE 

ATRANS  X30 

R1=R1+1 

IF  R1=10  GOTOF  ABC 

GOTOB  AAA 

ABC: 

TRANS 

M30 
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CNC TORNA TEZGAHI HAKKINDA GENEL B�LG�LER ve 
SHOP-TURN

1. KUMANDA PANEL�

Tezgah kontrol elemanlar�n� içeren kumanda paneli üç ana bölümden olu�ur.
A) LCD operatör paneli
B) Makine kontrol paneli
C) Kontrol plakas�

LCD operatör paneli Kontrol plakas�

Makine kontrol paneli 

A) LCD Operatör paneli

1. Ekran
2. Ekran tu�lar�
3. Yatay soft key tu�lar�
4. Dikey soft key tu�lar�
5. Alfabetik tu� tak�m�
6. USB ara yüz (TTC-630 tezgah�nda usb aktif de�ildir.) 
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Standart makine softkey menüsüne dönmek için kullan�lan butondur. 
Bas�ld���nda makinenin ilk aç�ld��� andaki menüler ekrana gelir. 

   Bir önceki menüye dönü� butonudur. 

   Bir sonraki menüye geçi� butonudur. 

  Önceden seçilmi� bulunan softkey'e ait menüleri gösteren butondur. 
Bilgisayarda F10 tu�udur.

KEYBOARD: Yaz�m ile ilgili butonlar�n oldu�u bölümdür. 

Kursor kayd�rma butonlar�d�r. Birer birer karakter atlatabilirler. Hareket 
yönleri ise ok yönündedir.

   Sayfa seçme butonlar�d�r. A�a�� ok yönü ile gösterilen butona bas�ld���nda
sonraki sayfaya, yukar� ok yönü ile gösterilen butona bas�ld���nda önceki sayfaya geçi� yap�l�r.  

  Keyboard üzerinde çift karakter ta��yan butonlar bulunmaktad�r. Üst 
karakterlere geçi� bu butonla sa�lan�r.

  De�i�tirme butonu, yaz�lm�� herhangi bir karakter yada bir blo�u yenisiyle 
de�i�tirmek için kullan�l�r. Kursör de�i�tirilmek istenen komutun önüne getirilir. De�i�tirilmek
istenen yeni komut yaz�l�r ve bu tu�a bas�l�r.

Yaz�l�m sat�r�nda bulunan ve henüz haf�zalanmam�� olan komutlar� girmek 
için kullan�l�r. Yani programa girilmek istenen her komut yada blok, yaz�l�m sat�r�na yaz�ld�ktan sonra 
bu buton kullan�lmaktad�r. Enter tu�u gibi dü�ünülebilir.
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  Program içerisinde yaz�lm�� olan karakterleri silmek için kullan�l�r. Kursör 
silinmek istenilen karakterin sa��na getirilir ve butona bas�l�r. 

   Aç�klama butonudur. Ekranda beliren alarm�n detayl� aç�klamas�, ilgili 
parametre ve yap�lmas� gereken i�lemlerin bulundu�u sayfaya geçi� imkan� sa�lar. Bilgisayarda F12 
tu�udur.

  Aktif/Deaktif butonudur. Seçilmi� olan pencereleri etkin hale getirir. Tekrar 
bas�ld���nda etkin olan pencere etkinli�ini kaybeder. Bilgisayarda Shift+5 tu�udur.

   
B) Makine kontrol paneli 

1. Acil stop butonu 
2. Mod ve makine fonksiyonlar�
3. Inkrimental hareketler  
4. Program kontrolü 
5. Torna için eksen tu�lar�
6. �� mili kontrolü 
7. �lerleme kontrolü 

Bütün modlarda önceden set edilen yada program içerisinde seçilmi� olan 
ilerleme h�zlar� %0 dan itibaren %120 oran�nda art�r�p azaltmaya yarayan seçici anahtard�r.

  JOG, MDI, AUTO modlardan herhangi birinde yap�lacak olan i� mili 
devirlerini %50 - %120 oranlar�nda art�r�p eksiltmeye yarayan seçici anahtard�r. Örne�in, program 
içerisinde i� mili devri “S 1000” olarak verilmi�se override anahtar�n�n konumuna göre gerçekle�ecek
i� mili devirleri �öyle olacakt�r:
    %120 ------------ 1200 
    %100 ------------ 1000 
    %50  ------------- 500 
    %10 -------------- 100 

  Herhangi bir acil durumda çal��ma modu ne olursa olsun tezgah� durdurmak 
için kullan�lacak butondur. Bas�ld��� zaman tezgah�n bütün fonksiyonlar� stop eder. Butona bas�l�nca,
buton bas�l� olarak kal�r. Buton üzerindeki ok yönünde çevirmekle buton yeniden set edilir.  
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  Reset butonudur. Sistemde olu�an baz� alarm yada mesajlar bu buton 
yard�m�yla silinebilir.  

  Program� otomatik olarak çal��t�rarak, parça i�leme modudur. 

  Manuel / Otomatik çal��ma modudur. Bu modda sürekli program haline 
dönü�mesine gerek olmayan i�lemler yapt�r�labilir.

�lgili butonlar� kullanarak tezgaha manuel hareket verme modudur. Bu 
modda program çal��t�r�lmaz, sadece butonlar etkindir.  

  Referans noktas�na gönderme metodudur. Tezgah aç�ld���nda mutlaka 
referansa gönderilmelidir. Referansa göndermek için ref. point tu�una ve sonra +T tu�una basmak 
yeterlidir. Bu i�lem yap�lmadan önce eksenlerin referans noktas�ndan en  az 100 mm. a�a��da oldu�u
kontrol edilmelidir. Referans noktalar�na gönderme için (+) yön tu�lar� kullan�l�r.

  Tak�m k�r�lmas� veya buna benzer program d��� sebeplerden dolay�
program�n kesilmesi gerekti�i durumlarda, tekrar programa istenilen pozisyondan ba�lamak için 
kullan�l�r.

  (INC) : Eksenleri seçilen ad�m büyüklü�ünde ilerletmeyi sa�lar. Bu butona 
basmakla birlikte a�a��daki ilerleme miktar�n� gösteren butonlardan da birisi mutlaka seçilmelidir.  

Inkrimental mod seçili iken el çark� veya eksen hareket yönlerini gösteren 
butonlara basmakla eksenin ilerleme miktar�n�n seçimini sa�lar. Burada gösterilen rakamlar μm ( 
mikro metre ) yi ifade eder. 

  AUTO veya MDI modda çal��an program� blok blok i�letmeye yarar. Single 
block'un iptali için ayn� butona tekrar basmak yeterlidir.  

  AUTO ve MDI modda seçilen program� çal��t�rmak için kullan�l�r.

  AUTO ve MDI modda seçilen program� durdurmak için kullan�l�r.
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KONVEYOR �LER�: JOG modda tala� konveyorünün ileri yönde çal��t�r�lmas�n� sa�lar. Butona bir 
defa basmakla hareket ba�lat�l�r. Durdurmak için ayn� butona tekrar basmak gerekir. Biriken tala��n
at�lmas� için kullan�l�r. 

KONVEYOR GER�: JOG modda tala� konveyorünün geri yönde çal��t�r�lmas�n� sa�lar. Butona 
bas�ld��� müddetçe hareket devam eder. B�rak�l�nca hareket durur.  

PUNTA �LER�: Punta pinolünü ileri ç�kartmaya yarayan JOG butonudur. Butona bas�ld���nda
pinolün ileri ç�kabilmesi için çal��ma kap�s�n�n aç�k ve puntal�/puntas�z çal��ma anahtar�n�n puntal�
konumda olmas� gerekir.

PUNTA GER�: Punta pinolünü ileri ç�kartmaya yarayan JOG butonudur. Butona bas�ld���nda
pinolün geri çekilebilmesi için çal��ma kap�s�n�n aç�k ve puntal�/puntas�z çal��ma anahtar�n�n puntal�
konumda olmas� gerekir.

+T : JOG modda tak�m de�i�tirme butonudur. Tak�m taretini ileri yönde bir tak�m art�racak �ekilde 
döndürülmesini sa�lar.  

-T : JOG modda tak�m de�i�tirme butonudur. Tak�m taretini geri yönde bir tak�m azaltacak �ekilde 
döndürülmesini sa�lar. 

PUNTA GÖVDES� �LER�: Punta gövdesini ileri yönde, aynaya do�ru hareket ettirmeyi sa�lar. 
Butona bas�l� oldu�u sürece hareket devam eder.  

PUNTA GÖVDES� GER�: Punta gövdesini geri yönde hareket ettirmeyi sa�lar. Butona bas�ld���
sürece hareket devam eder. Punta gövdesinin ileri yada geri hareketinden önce punta gövdesini tezgah 
k�zaklar�na ba�layan c�vatalar�n s�k�lm�� olmas�na dikkat ediniz.

MANUAL YA�LAMA: Gresle ya�lama butonudur. Tezgah�n ilk aç�l���nda butona bir kez bas�lmas�
yeterli olacakt�r.

AYNA ÇÖZME: Parça ba�lama çözme için  kullan�lan manual butondur. Parça s�kma �eklini 
belirleme anahtar�n�n pozisyonuna ba�l� olarak açma yapar. Çal��ma kap�s� aç�k de�ilse açma/kapama 
yapmaz.  

AYNA SIKMA: Parça ba�lama çözme için  kullan�lan manual butondur. Parça s�kma �eklini 
belirleme anahtar�n�n pozisyonuna ba�l� olarak s�kma yapar. Çal��ma kap�s� aç�k de�ilse 
açma/kapama yapmaz.

AYDINLATMA LAMBASI: Çal��ma lambas� butonudur. Butona basmakla ayd�nlatma lambas�
yanar, ayn� butona tekrar basmakla lamba söner.  

AUTO SO�UTMA: So�utma s�v�s� ak���n�n sadece M fonksiyonlar� ile olmas� istenen durumlarda 
kullan�lan butondur. Tak�m so�utma ve i� mili so�utma valflerini etkin hale getirir yada devreden 
ç�kar�r. Otomatik modda mutlaka bas�l� olmal�d�r. Bas�l� de�ilse otomatik modda verilen so�utma 
komutlar� gerçekle�mez. Program içerisinde verilen so�utma komutlar� bu butona bas�larak kesilip 
tekrar basmakla aktif hale getirilebilir.

�� M�L� SO�UTMA: Taret üzerinde bulunan ve i� miline do�ru so�utma s�v�s� ak���n� sa�layan
valfi kontrol eden butondur. Butonun aktif olabilmesi için çal��ma kap�s�n�n kapal� ve i� milinin 
dönüyor olmas� gereklidir. Otomatik modda Auto so�utma butonuna bas�larak so�utma s�v�s� ak���

kesilip tekrar aç�labilir.  butonu aktif olmal�d�r, yada i� mili dönmelidir.
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TAKIM SO�UTMA: �� mili üzerinde bulunan ve taret üzerine do�ru so�utma s�v�s� ak���n� sa�layan 
butondur. Otomatik modda Auto so�utma butonuna bas�larak so�utma s�v�s� ak��� kesilip tekrar 
aç�labilir. Feed Start butonu aktif olmal� yada i� mili dönmelidir.  

PROB A�A�I/YUKARI: Tak�m ölçme prob kolunun JOG modda a�a�� ve yukar� hareketini 
sa�layan butondur. �lk bas�ld���nda prob kolu a�a�� hareket eder. Tekrar bas�ld���nda prob kolu yukar�
hareket eder. Tezgah referansa gönderilmi� olmal�d�r.

C) Kontrol plakas�

D�SKET SÜRÜCÜ: Tezgaha program yüklemek, parametre girmek, yaz�l� olan programlar� ve 
parametreleri diskete almak için kullan�lan ünitedir.

PARÇA SIKMA �EKL�N� BEL�RLEYEN ANAHTAR BUTONU:  
�� parças�n�n �ekline göre iki ayr� ba�lama tipi mevcuttur. Bu ba�lant� �ekillerinden hangisinin 
kullan�laca��n� sisteme aktaran butondur.  

� �çe s�kma (anahtar sol konumda) 
� D��a s�kma (anahtar sa� konumda) 

 PUNTALI/PUNTASIZ ÇALI�MA MODU SEÇME ANAHTAR BUTONU: 
Punta ile çal��mak için kullan�lan anahtar butonudur. Emniyet aç�s�ndan, puntal� çal��ma yap�lmad���
zaman bu anahtar butonun “puntas�z” konumda b�rak�lmas� gerekir.

  KONTROL ON BUTONU: 
Eksen sürücülerini ve sistemin haz�r hale gelmesini sa�layan butondur. Sistemin ON edilmesi için 
bas�larak �����n söndürülmesi gereklidir. Tezgah aç�ld���nda veya sürücülerin devre d��� kalmas�
durumunda ����� yanarak ikaz verir.

 HANDWHEEL (EL ÇARKI): 
Inkrimental modda eksenleri hareket ettirmeyi sa�lar. El çark� softkeyine bas�larak hareketi istenen eksen 
seçilir. INC ilerleme kademelerinden herhangi biri seçilir ve el çark�n�n – ve + yönde döndürülmesi ile 
eksen hareket ettirilir.

TEZGAHIN ÇALI�TIRILMASI 

� Elektrik dolab� üzerindeki ana �alteri açarak tezgah� enerjilendirin. �alt dolab�n�n yüzeyindeki 
ye�il sinyal lambas� yanar. 

� Kumanda panelinde kontrol plakas� üzerindeki mavi ���kl� “Power On” butonuna basarak �����n�
söndürün. Kontrol devresine enerji verin.

� Acil stop butonunu bas�l� ise kald�r�n, bir müddet sonra ekrana standart pozisyon sayfas�
gelecektir.  
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� Herhangi bir alarm mesaj� yoksa ilk yap�lacak i�lem tezgah� referansa göndermek olmal�d�r.
Bunun için:

 butonuna ve daha sonra  butonuna basmak yeterlidir. Ancak WCS/MCS 
tu�unun aktif olmad���na dikkat edin. Referansa göndermeden önce taretin pozisyonuna dikkat ediniz. 
Herhangi bir alarm varsa reset butonunu kullan�n�z. Sadece X ekseninde ilerleme olacakt�r.

� Manuel ya�lama butonuna bas�n, 2 saatten k�sa sürelerde tezgah kapat�l�p aç�l�yorsa yada 24 
saatten fazla enerjisiz kal�yorsa, her aç��ta bu butona basmak suretiyle k�zak yollar� ve vidal�
millerin ya�lanmas�n� sa�lay�n.

Art�k tezgah çal��maya haz�rd�r. 

TEZGAHIN KAPATILMASI 

� Tezgahta çal��mam�z bitti�inde acil stop butonuna basarak, tezgah�n ana �alterini kapatmam�z
yeterlidir. 

SHOP-TURN

Operatör Arayüzü 

1. Aktif operasyon modu 
2. Alarm ve mesaj sat�r�
3. Program ismi 
4. Program�n bulundu�u klasör 
5. Kanal durumu ve program kontrolü 
6. Kanal operasyon mesajlar�
7. Eksen pozisyonlar�
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8. T,F,S
� Aktif tak�m T 
� Aktif ilerleme F 
� Aktif devir S 

9. Aktif work ofsetleri 
10. Çal��ma penceresi 
11. Diyalog sat�r�
12. Yatay softkey tu�lar�
13. Dikey softkey tu�lar�
14. Softkeys
15. Ekran tu�lar�

Kanal Durumu:                 Reset              Kanal Operasyon Mesajlar�:                          Dur

                                         Aktif       Bekle                                

                                         Aktif de�il

  Makine sayfas� dönü� tu�u    Ana menü tu�u

          
PROGRAM ARAYÜZÜ

T,S,M

Program aç�ld���nda kar��n�za gelecek ilk sayfa budur. Buradaki ilk buton T,S,M dir.  Bu sayfada 
dikkat edilmesi gerekenler. 
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� T ile tak�m numaras�n� kendiniz girebilirsiniz yada tak�m listesinden seçebilirsiniz.  

� S: Devri dev/dk yada m/dk verebilirsiniz. Bu de�i�imi bilgisayarda  yada Shift+5 tu�u

ile yapabilirsiniz. Tezgahta ise  tu�u ile yapabilirsiniz. 
� Dönü� yönünü saat ibresi yönünde/saat ibresi tersi yönünde/off/pozisyonlama(aç�sal) �eklinde

seçebilirsiniz. E�er dönü� yönü seçilmi� ise M fonksiyonu seçilmez yada tam tersi geçerlidir. 
� Birimi mm yada inç ölçü sistemi seçilebilir. Bu seçim sadece bu sayfadaki X ve Z de�erlerini mm 

yada inç olarak gösterir, program birimlerini de�i�tirmez. Ayr�ca shop-turn ve shop-mill 
programlar�nda inç ölçüsünün k�saltmas� in olarak ifade edilir. inc (inkrimental yani art��l�
programlamay� ifade eder) abs ise (absolute yani mutlak programlamay� ifade eder) dikkat 
edilmelidir. 

� Uygun de�erler yaz�ld�ktan sonra  tu�una bas�l�rsa verilen devir de�erinde döner. 

SET WORK OFFSET 

 Bu buton ile tak�m s�f�rlamas� yap�l�rken i� parças�na çapta de�dirilerek (yani X 
ekseninde) de�dirdi�imiz çaptaki de�er hassas bir kontrol aleti ile ölçülerek okunan de�er yaz�l�r.
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MEASURE WORKPIECE 

Bu buton ile i� parças�n� s�f�rlarken al�ndan (yani Z ekseninde) kesici de�dirilir. Bu 

noktada  Z0  ile gösterilen haneye s�f�r de�eri yaz�l�r ve    butonuna bas�l�r. Bu

i�lem tezgahta yap�l�rken makine kontrol panelindeki WCS/MCS tu�unun aktif olmas�na ve work

ofsetine (G54, G55 …)  dikkat   ediniz. �leride bu konu detayl� olarak anlat�lacakt�r.
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MEASURE TOOL

Bu buton ile s�f�rlam�� oldu�umuz ilk kesici tak�ma göre yani master tak�ma göre (master tak�m   

en çok kulland���m�z ve 1 numarala tarete takt���m�z tak�md�r, genelde kaba tala� kalemi seçilir)  

di�er tak�m boylar�n�n ölçülmesi için kullan�l�r.  X ve Z de�erleri dikey softkey butonlar�nda

kar��m�za gelir. X ve Z eksenlerinde ayn� s�f�rlama i�lemini yapt�ktan sonra 

butonuna bas�larak de�erler haf�zaya al�n�r.   X ekseninde i� parças�na

de�di�imiz noktadaki çap de�eri yaz�l�r. Z ekseninde al�ndan de�di�imiz yerde ise s�f�r de�eri

yaz�l�r ve set lenght butonuna bas�l�r. Uygulamalarda anlat�lacakt�r.
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POSITIONING

Bu buton ile pozisyonlama i�lemi yap�l�r. Yukar�daki örne�e bak�lacak olursa X te 200 (mutlak) Z  

de 500 (mutlak) de�erlerine 2000 mm/dk ilerleme ile git anlam�ndad�r. Tabii bunu tezgahta

uygularken feed override anahtar�n�n pozisyonu da önemlidir. Cycle start tu�una bast���m�zda

X200   Z 500 konumuna gider. E�er F (ilerleme) de�eri yerine       butonuna

basarsan�z bunun anlam� �udur. X 200 Z 500 konumuna G00 ile git yani tezgah�n h�zl� ilerleme  

h�z� ne ise o h�zla git anlam�ndad�r. Güvenlik aç�s�ndan ilk etapta rapid traverse

kullan�lmamal�d�r.
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STOCK REMOVAL 

 Bu buton yard�m� ile i� parçam�z�n aln�ndan yada boyundan temizlik tala��
kald�rabiliriz. Yaln�z yap�lan bu i�lemin simülasyonu yoktur. E�er bilgisayarda F12 tu�una basarsan�z

yada tezgahta  butonuna basarsan�z ekran a�a��daki gibi de�i�ecektir.
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BU SAYFADA D�KKAT ED�LMES� GEREKENLER: 

� Ye�il renkli oklar tala� kald�rma yönünü ifade eder. 
� K�rm�z� renkli oklar ise kesici kalemin kalk�� hareketlerini ifade eder. 
� F : �lerleme (mm/rev) 
� V : H�z (m/min) Alternatif tu�u ile S: Devir (rpm) 
� Machining : ��lem (Tek ters üçgen kabay�, üç ters üçgen ise hassas i�lemeyi simgeler) 
� Position : Pozisyon (Alternatif tu�u ile de�i�tirilebilir)  

Face : Al�ndan (Alternatif tu�u ile de�i�tirilebilir) Long : Yüzeyden
� Sar� nokta ise kesmeye ba�lama noktas�n� ifade eder yani X0 ve Z0. abs yani mutlak ölçü de�erleri

oldu�u ve i� parças� s�f�r noktas�na göre ifade edilir. 
� X1 : X ekseninde gidece�i konum 
� Z1 : Z ekseninde gidece�i konum 
� FS : 1,2,3 numaral� pah de�eri, hangisinde pah isteniyorsa 
� R: 1,2,3 numaral� radyus de�eri, hangisinde radyus isteniyorsa 
� D: Her seferde alaca�� tala� miktar�
� UX : X ekseninde fini� için b�rak�lacak tala� miktar�
� UZ : Z ekseninde fini� için b�rak�lacak tala� miktar�

 butonu ile onaylama yap�l�r. Yada  butonu ile i�lem iptal edilir.  

TAILSTOCK   (PUNTA) 

  Bu buton ile punta ayarlar� yap�l�r. Alternatif tu�u ile park pozisyon de�eri yada 

çal��ma pozisyonu de�eri yaz�labilir ve   tu�u ile onaylan�r.
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G function 

Programdaki G fonksiyonlar�n� gösterir. 

Auxiliary function  ve  All G functions 

Programdaki di�er M ve H fonksiyonlar�n� gösterir. All G functions ise bütün G fonksiyonlar�n� gösterir. 
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SHOP-TURN SETTINGS 

�lerleme ayarlar�n�n yap�ld��� k�s�md�r.

Machine

Bu butona basmakla makine sayfas�na dönü� yap�l�r. Yani T,S,M nin oldu�u sayfaya geçi� yap�l�r.
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Program Manager 

WPD: Workpiece Directory (�� Parças� Klasörü) 
MPF: Main program File (Ana Program Dosyas�)
SPF: Sub Program File (Alt program Dosyas�)
Bu k�s�m program yöneticisi k�sm�d�r. Burada yeni bir klasör ve bu klasörün içindede ana program 
dosyam�z� olu�turabiliriz. �stersek disket sürücüden de önceden haz�rlanm�� bir dosyay� da ça��rabiliriz.

NEW: Yeni bir WPD klasörü olu�turmam�z� sa�lar.

RENAME: Olu�turulan bir klasörün yeniden adland�r�lmas� için kullan�l�r.  

MARK: Bu butona t�klayarak ok tu�lar� ile hareket ederek istedi�imiz klasörleri seçebiliriz. Yani mark 
i�aretleme anlam�ndad�r. 

COPY: Kopyalama i�lemine yapar.  

PASTE: Yap��t�rma i�lemini yapar. 

CUT: Kesme i�lemi yapar. Ayr�ca bir klasör seçili iken CUT yaparsan�z onu silmi� olursunuz. 

CONTINUE: Devam etmek anlam�ndad�r. Di�er menüye geçer.  

4040



41

TOOL LIST  (Tak�m Listesi) 

Bu sayfada tak�m listesi kar��m�za gelir. Measure tool u  daha önce görmü�tük.

Delete tool: Kursor hangi kesici tak�mda ise o tak�m�n silinmesini sa�lar. 

Unload: Seçilen bir tak�m� sonra kullanmak üzere yedek al�n�p daha sonra load ile yüklenebilir. 

Cut. Edges: Kesme kenar�n� gösterir. 1. kesme kenar� yada 2. kesme kenar� gibi. 

Sort: S�ralama anlam�ndad�r. 1) Kesicileri tipine göre s�ralar. 2) Kesicileri magazin numaras�na göre 
s�ralar. 3) Kesicileri ismine göre s�ralar. 

Loc: Lokasyon anlam�ndad�r. Tak�m�n magazindeki yerini ifade eder. 
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Type: Tak�m�n tipini ifade eder. Zaten �ekilden de anla��l�yor.

Tool name: Tak�m ismi demektir. E�er istersek bu haneyi silip tak�ma kendimizde isim verebiliriz. 

DP: (Duplo Number) E� tak�m numaras� yada öncelik s�ras� olarak ifade edilir. Örne�in iki tane ayn�
tak�m� ayn� anda magazine ba�layabiliriz. Biri körelince di�erini kullanmak isteyebiliriz. Bu durumda ilk 
tan�mlanan tak�m DP1 ikinci tak�m ise DP2 olur. 

                                                                                                                        Lenght 1 (X) 
Tak�m tutucu referans� ile

                                                                                                                        tak�m ucu aras�ndaki
                                                                                                                        mesafe.

                                                                                                                        Lenght 2 (Z) 
Tak�m tutucu referans� ile 

                                                                                                                        tak�m ucu aras�ndaki
                                                                                                                        mesafe.

                                                                                                                        Radius: Tak�m uç yar�çap�

  : Tak�m�n kesme yönü 

� : Tak�m uç aç�s� (80)
	 : Tak�m yanak aç�s� (95)

Insert Lenght: Maksimum kesebilece�i tala� derinli�idir. 

�� mili dönü� yönüdür. Alternatif tu�u ile de�i�tirilebilir.

Birinci ve ikinci so�utma s�v�lar�n�n aç�k yada kapal� olmas�. Birinci so�utma s�v�s� i� mili       
           üzerindeki ikinci so�utma s�v�s� magazin üzerindeki so�utma s�v�s�d�r.
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TOOL WEAR (Tak�m A��nmas�)

Tak�m�n X mesafesindeki a��nmas�.

  Tak�m�n Z mesafesindeki a��nmas�.

  Tak�m�n uç radysundaki a��nmas�.

ÖRNEK1: Yukar�daki sayfada 1 no'lu tak�m 90 dk. çal���r ve ön ikaz verir. 100dk. çal��t�ktan sonra 
ömrünü tamamlar ve çal��maz. 

                                                       T Tool life (min): Tak�m ömrü (dak.) 
                                                       Prewarn Limit: Ön ikaz limiti
                                                       Quanty: Tak�m�n çal��maz duruma gelmesi

ÖRNEK2: Yukar�daki sayfada 2 no'lu tak�m�n 245 adet parça i�leyip ön ikaz verir, 250 adeti 
tamamlad�ktan sonra i�lem yapmaz hale gelir. 

                                                         C Tool Changes: Tak�m de�i�imi
                                                         Prewarn Limit: Ön ikaz limiti 
                                                         Quanty: Tak�m�n çal��maz duruma gelmesi
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MAGAZINE 

Loc. Disable: Bu haneyi i�aretlerseniz o tak�m� magazinde iptal etmi� olursunuz. Magazin o tak�m� art�k
yokmu� sayar. Tool state k�sm� frezede daha ayr�nt�l� olarak anlat�lacakt�r.

WORK OFFSET 
Bu sayfada bütün s�f�r noktalar�n�

                                                                                                         görebilirsiniz. 
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�� PARÇASI SIFIRLAMA YÖNTEMLER�

1. Master Tak�m yöntemi ile s�f�rlama 
2. Probe ile s�f�rlama 

1. Master Tak�m yöntemi ile s�f�rlama 

Master Tak�m: Genelde magazinde 1 numaral� tak�md�r ve en çok güvendi�imiz, en sa�lam olan 
tak�m seçilir. Mesela kaba tala� kalemi. Dikkat edilmesi gereken önemli bir hususta magazindeki tek 
numaral� tak�mlar d�� yüzey tornalama kalemleri, çift numaral� tak�mlar ise iç yüzey tornalama 
kalemleri yada matkap uçlar� olmal�d�r. Sebebi ise konumlar�d�r. Tezgahta anlat�lacakt�r.

� T,S,M sayfas�ndan master tak�m ça�r�l�r.
� Tezgaha s�f�rlama yapabilmek için uygun bir devir verilir. 
� JOG modda iken el çark� ile i� parças�n�n aln�ndan de�dirilir, gerekirse bir temizlik tala�� al�n�r.

�  butonuna bas�l�r. Z0 hanesine s�f�r de�eri yaz�l�r.  butonuna bas�l�r. 
Makine kontrol panelindeki WCS/MCS tu�u aktif ise ekranda Z de�erinin 0 oldu�u görülecektir. 

� X ekseninde s�f�rlama yapabilmek için JOG modda el çark� ile i� parças�na çaptan çok az bir temizlik 

tala�� alarak de�eri ölçün ve   butonuna bas�n�z. Ekranda X hanesinin oldu�u k�sma 
oklar yard�m�yla ç�karak ölçtü�ünüz de�eri yaz�n�z ve input tu�una bas�n�z. Yapm�� oldu�unuz master 
tak�m s�f�rlamas�n� kontrol etmek için pozisyonlama yapabilirsiniz. �imdi ise di�er tak�mlar�n tak�m
boylar�n�n master tak�ma göre s�f�rlamas� yap�lmal�d�r.

�   butonuna bas�larak X'te ve Z'de ayn� yukar�da anlatt���m�z gibi s�f�rlama  

      i�lemleri yap�l�r ve                               butonuna bas�larak haf�zaya al�n�r.

� Tak�m sayfas�ndan da kontrol yap�labilir. 
� E�er tak�mlar sökülmezse ba�ka bir i� parças� için sadece master tak�m�  Z de s�f�rlamak yeterlidir. 

2. Probe ile s�f�rlama 

� Bütün tak�mlar probe yard�m� ile X'te ve Z'de s�f�rlan�r. Daha sonra bir tak�m  ve 

 basamaklar�nda yapt���m�z gibi i� parças� s�f�r s�f�r noktas�na göre s�f�rlan�r. Yine 
bu kesici tak�m master tak�m olarak seçilmelidir. Bu konu uygulamalarda anlat�lacakt�r. Matkap 
uçlar�nda yar�çap dikkate al�nmal�d�r.
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SHOP-TURN  PROGRAMI  DETAYLARI 

Kütüphaneden tak�m seçilir

Do�rusal hareketler yap�l�r

G2 ve G3 hareketleri yap�l�r

X, Z, Yar�çap ve F ile yay çizilir 

Kutupsal i�lemler yap�l�r

Yakla�ma ve uzakla�ma ayarlar� yap�l�r

Merkeze delik delme 

Merkeze di� çekme 

Raybalama ve puntalama

Derin delik delme

K�lavuz çekme 

Di� kesme 

Pozisyonlama 

Pozisyon tekrarlama 
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Kaba tala� kald�rma

Kanal açma 

Di� dibi bo�altma

Di� çekme 

Keski kalemi ile koparma 

Yeni kontur olu�turma 

Kaba tala� kald�rma

Art�k tala� kald�rma

Konturu kanal açarak i�leme

Art�k tala� kald�rma

Konturu part yöntemi ile kanal kalemi ile i�leme 

Art�k tala� kald�rma
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Al�nda dikdörtgen veya dairesel paket açma   

Al�nda dikdörtgen veya dairesel ada olu�turma

Al�nda kanal açma 

Al�nda çokgen olu�turma 

Al�nda yaz� yazma 

Kontur frezeleme 
Yeni kontur olu�turma 

Yol frezeleme 

Ön delik delme 

Paket frezeleme 

Paketten art�k tala� kald�rma

Ada frezeleme 

Adadan art�k tala� kald�rma
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Etiket olu�turma

Tekrarlama

Alt-program

Ekipman (punta…) 

Ayarlar

Transformasyonlar (ölçekleme, aynalama…) 

4949



50

ÖRNEKLE RLE SHOP-TURN PROGRAMI 

New komutu ile yeni bir WPD klasörü aç�n.
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