Kod (G)

Agiklamasi (CNC Freze-Torna) G Listesi

Frz

Trn

GO0

Pozisyona hizli ilerleme (talas almaksizin kesicinin bosta hizli hareketi)

G01

Dogrusal interpolasyon (talas alma ilerlemesi ile dogrusal hareket)

(Dogrusal yavas hareket (diz ve konik isleme) F kesme hizi ile

G02

Saat ibresi yoniinde (CW) dairesel interpolasyon

G02.1

Saat ibresi yoniinde spiral interpolasyon

GO03

Saat ibresine ters yonde (CCW) dairesel interpolasyon

G03.1

Saat ibresine ters yonde spiral interpolasyon

G04

Gegici bekleme

GO08

Ug nokta ile tanimlanan yay boyunca hareket etme
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G10

Veri ayarlama modu

G11

Yapilan veri ayarini iptali

G15

Acisal koordinat iptali

G16

Agisal koordinata gecis

G17

X-Y ¢alisma diizlemi

G18

Z-X calisma dizlemi

G19

Y-Z ¢alisma diizlemi

G20

in¢ (parmak) él¢ii sistemi

G21

Metrik Olgl sistemi
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G22

Serbest profilli bir cebin yan yizeylerinin islenmesi
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G22

Kayitl strok kontrol fonksiyonu agik

G23

Serbest profilli bir cebin islenmesi (bosaltma) ¢evrimi

G23

Kayith strok kontrol fonksiyonu kapali

G24

Dikdortgen cep frezeleme gevrimi

G25

Dairesel cep frezeleme ¢evrimi

G25

Fener mili sapma tespiti kapali

G26

Disi kalip isleme ¢evrimi

G26

Fener mili sapma tespiti agik

G27

Erkek kalip isleme ¢evrimi

G27

Referans konuma déniis kontrolii

G28

Tezgah referans noktasina gonderme

G29

Referans noktasina génderme 6ncesine dénlis

G30

ikinci referans noktasina génderme

G32

Kilavuz Cekme (Vida A¢ma) Cevrimi

G33

Vida (dis) cekme (Sabit adimli vida cekme)
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G34

Cember etrafinda ¢evrim (esit aralikla delik delme) tekrarlama

G34

Biiyiiyen degisken adimli vida cekme

G35

Dogru boyunca cevrim (delik delme) tekrarlama

G35

Ktigtilen degisken adimli vida cekme

G36

X ekseninde otomatik takim telafisi

G36

Cember Uzerine belli agida delik delme

G37

Matris formatta cevrim (delik delme) tekrarlama

G37

Z ekseninde otomatik takim telafisi

G40

Takim yarigap telafisi iptali (u¢ yaricap)

T

G41

Takim yarigcap telafisi - soldan (u¢ yari¢ap)
(Takim isin solunda izleyecegi yolun konturun solunda)

T
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G42

Takim yaricap telafisi - sagdan (u¢ yaricap)
(Takim izleyecegi yolun saginda)

G43

Takim boyu telafisi (+)

G44

Takim boyu telafisi (-)

G49

Takim boyu telafisi iptal

-

G50/G92

Koordinat sistemi ayari, maksimum fener mili ayari

G50

Olcek, déndiirme ve aynalama ¢evrimi iptal

G51

Olceklendirme (Scale)

G51.1

Aynalama (simetrik kopyalama) Mirror

G52

Referans kaydirma ve iptali

T MM MM

G52

Yerel koordinat sistem ayari

G53

Tezgah koordinat sistemi segimi

G54-G59

is parcasi sifir noktasi (birden fazla sifir noktasi icin 55,56,57,58,59)

G65

Istege bagli hazirlanmis makro ¢agirma

.,.,
~ |||

G68

Dondirme (Rotate)

G68

Cift taretler icin aynalama agik

G69

Cift taretler icin aynalama kapali

G70

Bitirme (ince tornalama) finis ¢cevrimi

G71

Boyuna (Silindirik) dis / i¢c tornalama yaparak kaba bosaltma ¢evrimi

G72

Alin tornalama yaparak kaba bosaltma dis / i¢ gevrimi
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G73

Derin delik delme ¢evrimi

G73

Profil tekrarlayarak (Dokim veya dévme celik) dis / i¢c tornalama gevrimi

G74

Sol kilavuz (Ters dis) gekme gevrimi

G74

Z ekseninde kademeli delik delme

G75

Kanal agma ve Kesme ¢evrimi

G76

ince delik biiyiitme cevrimi

G76

Cok pasolu vida agma ¢evrimi

G80

Delik delme gevrimlerinin iptali

G81

Punta agma, Delik delme ve silindirik havsa ¢evrimi

G82

Delik sonunda beklemeli delik delme ¢evrimi

G83

Derin delik delme (kademeli delik delme) cevrimi
Kademeli delik delme cevrimi (Z ekseninde)

T Mm@ M m

G84

Sag kilavuz (Dis cekme) cekme cevrimi
Kilavuz ile sag vida agma ¢evrimi (Z ekseninde) (Hassas Kilavuz Cekme)

G85

Delik bliyitme cevrimi (yavas ilerleme ile uzaklasma)
Delme yavas girip, yavas c¢ikar. (Raybalama)

G86

Delik biiyGtme cevrimi (hizli ilerleme ile uzaklasma) deligin sonunda durur.
Delik biiyiitme ¢cevrimi (Z ekseninde)

G87

Alttan delik blyitme cevrimi (Delik dibi genisletme, yavas girip delik
dibinde ¢alismaya baslar.)

G87

Delik delme ¢evrimi (cevreden)

G88

Delik buylitme cevrimi (el tamburu ile uzaklasma)
Delige yavas girip delik sonunda bekler. is mili durur. Takim elle ¢ikarilir.

G88

Kilavuz cekme ¢evrimi (¢evreden)

T

G89

Delik bliyitme cevrimi (delik sonunda beklemeli) (cevreden)
Delige yavas girip delik sonunda bekler. Geriye yavas ¢ikar.

T
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G90 Mutlak (absolute) programlama F
G90 | Dis cap/ic cap konik veya diiz fatura tek pasoluk tornalama ¢evrimi T
GI1 Artish (incremental) programlama F
G92 is parcasi koordinat kaydirma F
G92 | Tek Pasoluk (Konik veya Silindirik) Vida agma ¢evrimi T
G94 ilerleme mm/dak. F
G94 | Mm/dak. Veya inch/dak. Cinsinden ilerleme miktari T
(Bazi modellerde Diiz alin / (Konik) yiizey bosaltma tornalama ¢evrimi)
G95 ilerleme mm/dev F
(mm/dev veya inch/dev cinsinden ilerleme miktari) T
G96 | Sabit kesme hizi kontrolii T
G97 | Sabit kesme hizi kontrolii iptali ve sabit devir sayisi T
G98 Engeli delik cevrimlerinde bir dnceki Z noktasina gonderme F
(Delme cevrimi baslangici. Delme 6ncesi ve sonrasi emniyet mesafesi)
G98 | Cevrimde ilk baslangi¢ noktasina déniis T
G99 Engelsiz Delik cevrimlerinde hizli gelme noktasina cekme F
G99 | Cevrimlerde R hizli gelme noktasina déniis T
Kod (M) Agiklamasi (CNC Freze-Torna) M Listesi Frz | Trn
MO00 Programi sartsiz durdurma (Tezgah tam otomatik olsa bile programin F T
yazilan yerinde c¢alismayi durdurur ve CYCLE START ile tekrar calistirir)
Mo1 istege bagli durdurma (OPTIONS STOP diigmesi aciksa ise programi F T
durdurur ve CYCLE START ile tekrar calistirir)
Mo02 Program sonu komutu, programin basina donmek icin RESET tusuna basilir. F T
Mo3 Fener (is) milini saat ibresi (CW)yoniinde dondirme F T
Mo04 Fener (is) milini saat ibresine ters (CCW) yonde dondirme F T
MO5 is (Fener) milini durdurma F| T
Mo6 Takim degistirme komutu F T
MO8 Sogutma sivisini agma F T
M09 Sogutma sivisini ve hava iflemeyi kapatma F T
M10 | Ayna ayaklarini kapatma T
M11 | Ayna ayaklarini agma T
M13 Is milini saat ibresi yéniinde déndiirme ve sogutma sivisini agma F
M14 is milini saat ibresi tersi ydnde dondiirme ve sogutma sivisini kapatma F
M17 | Alt program sonu T
M19 Fener milini takim degistirme konumuna ayarlama F
(Fener milini a¢isal konumlandirma) T
M20 | Hava lifleme agik T
M23 Magazini (ATC) yukari ¢cikarma (bakim-onarim amaclh) F
M23 | C ekseni frezeleme milini saat ibresi yoniinde déndiiriir (CW) T
M24 Magazini asagl indirme (bakim-onarim amagli) F
M24 | C ekseni frezeleme milini saat ibresi ters yénde déndiiriir (CCW) T
M25 | C ekseni frezeleme milini durdurur T
M26 is mili icinde hava tflemeyi agma (bakim-onarim amach) F
M26 1. Cekseni frezeleme mil segcimi T
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M27 2. Cekseni frezeleme mil secimi T
M28 3. Cekseni frezeleme mil se¢imi T
M29 4. Ceksenifrezeleme mil secimi T
M29 Kilavuz gcekme (rigit tapping) Kilavuz tutucusuz T
M30 Program sonu ve baslangica dons F T
M34 | Bosaltici ileri T
M35 | Bosaltici geri T
M46 | Otomatik kapi agik T
M47 | Otomatik kapi kapali T
M48 | Pah kirma agik (vida ¢evrimi igin) T
M49 | Pah kirma kapali (vida ¢evrimi igin) T
M50 Talas konveyo6riini durdurma F
M51 Talas konveyorini calistirma F
M52 Talas temizleyicileri agik F
M52 S | Fener milini belli bir konuma déndtirtir ve kilitler / C eksenini kilitler T
(S: déndiirme agisi)
M53 | Fener mili kilidini ve C ekseni kilidini agar T
M54 | C ekseni dislisi aktif T
M55 | C ekseni dislisi devre disi T
M63 | Capak alma cihazi ileri T
M64 | Capak alma cihazi geri T
M68 | Capak alma fener mili aynasini kapatir T
MG69 | Capak alma fener mili aynasini agar T
M72 Satir atlama
M73-M74 | M73 ve M74 arasi kalan satirlari istenen sayi kadar tekrarlanir F
M90 | Otomatik satir silme kontrolii (is pargasi siiriiciisi kullandiginda) T
M98 Alt programi cagirma T
M99 Alt program sonu, ana programa geri donme T
Kod Aciklamasi Kod Agiklamasi
(0] PROGRAM NO KODU H TAKIM BOY OFFSET KODU
N BLOK SATIR NUMARASI D TAKIM CAP OFFSET KODU
T TAKIM CEP NUMARASI TO1 L K TEKRAR SAYISI
S DEVIR X,Y,Z | EKSEN BELIRLEME KODLARI
F iLERLEME 1), K DAIRE MERKEZi BELIRTME KODLARI (X,Y,Z)
/ Satir atlama isareti ; Satir sonu isareti
y4 DELIK DERINLIGI Q GAGALAMA MIKTARI
R RADIUS VE PARCAYA YAKLASMA EMNIYET | P BEKLEME ZAM:ANI ( MILISANIYE ) VE ALT
MESAFESI PROGRAM CAGIRMA KODU
R OTOMATIK RADIUS YAPMA C OTOMATIK PAH KIRMA
() Program ici aciklama yazma # Makro Programlamada degiskenleri ifade
etmek icin # semboli kullanihr.
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CNC TORNA’DA GEVRIM ANLAMLARI ve DETAY ACIKLAMLARI

G70 | P..Q.. G74 |R..
P Finis pasosu ilk satir numarasi G74 | Z..Q..F..
Q Finis pasosu son satir numarasi R Geri gekilme miktari
Z Deligin referansa gore boyu
G71 | U..R.. Q Gagalama miktari mikron olarak
G71 | P..Q..U.. W...F.. F Kesme ilerlemesi
U Her kademedeki yarigapta paso miktari
(Birinci satir)
R Her pasodan sonra yarigapta geri gekilme G75 | R..
miktar
P Finis pasosu ilk satir numarasi G75 | X..Z..P..Q..F..
Q | Finis pasosu son satir numarasi R Her kademeden sonra geri gekilme
U Capta finis paso miktari (ikinci satir) X Kanalin son buldugu x koordinati
W | Alinda (boyda) finis paso miktari z Kanalin son buldugu z koordinati
F Cevrim sliresince kesme ilerlemesi P Her kademedeki dalma miktari mikron
olarak
Q -Z yéniunde kanal disinda yana kayma
mikron olarak
G72 | W..R... F Kesme ilerlemesi
G72 | P..Q..U-.. W...F... (Z ve Q kullanilmadiginda kesme yapilir.)
W | Her kademedeki alinda (boyda) paso
miktan (Birinci satir)
R Her pasodan sonra alinda (boyda) geri G76 | P..(aabbcc)... Q... R...
cekilme miktar
P Finis pasosu ilk satir numarasi G76 | X..Z..P..Q...F..
Q Finis pasosu son satir numarasi P (aabbcc)
U- | Capta finis paso miktari (-) eksi yonllG olur. | aa Finis pasosunun tekrar sayisi
W | Alinda (boyda) finis paso miktan (ikinci bb Vida sonundaki pahin boyu, adimin kati
satir) olarak
F Cevrim stliresince kesme ilerlemesi cc Vida profil agisi(80°,60°,55°,30°,29°,0°)
Q Minimum talas derinligi mikron cinsinden
G73 | U.. W..R.. R Finis paso payi
G73 | P..Q..U.. W... F... X Vida dis dibi capi [dis UstU gapi -
(0.65xadimx2)]
U X ekseninde yarigap cinsinden toplam talas | z Vidanin son bulacagi Z koordinati
miktar (Birinci satir)
W | Z ekseninde toplam talas miktari (Birinci P Dis yuksekligi mikron olarak (0.65xadim)
satir)
R Profil cevriminin tekrar sayisi Q Ilk paso miktari mikron ve yaricap olarak
P Finis pasosu ilk satir numarasi F Vidanin adimi
Q Finis pasosu son satir numarasi
U Capta finis paso miktari (ikinci satir) M29 | S..
W | Alinda finis paso miktar (ikinci satir) G84 | Z... F...
F Cevrim slresince kesme ilerlemesi G80 | Cevrim iptali
M29 | Kilavuz gekme(rigit tapping) kilavuz
tutucusuz
G97 S.. M0O3 S Kilavuz gekme deuvri
G32 | Z...F... G84 | Kilavuz gekme gevrimi
G32 | Z... MO4 F...
Y4 Vidanin referansa gére boyu z Kilavuz gekme boy
F S’nin vida adimina baélimi F Kilavuz vida adimi
(S175/F100=1,75) veya S=Adim*F100 gibi
S Devir sayisi G80 | Cevrim iptali
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