
ANILAM KONTROLÜNDE KIZAKLARIN SIFIRLANMASI 
 
 
ADIM AÇIKLAMA ŞEKİL 
 
1 

 
YANDAKİ ADIMLARI 
İZLEYEREK 
ÇÖZÜNÜLÜRLÜK 
SAYFASINA ULAŞIN. 

 

 

 



 

  
Z EKSENİNİ 
VARSAYDIĞIMIZ 
DEĞERLERLE  GEREKLİ 
YERLERİ DOLDURALIM 

 
   
  Z 

1.TİPİ DÖNER 
2. EKRAN ÇÖZÜNÜLÜRLÜĞÜ .001 
3.CETVEL ENK. ÇÖZ. .001 
4.DÖNER ENK. ÇÖZ. 2500 
5.VİDA HATVESİ 10 
6.ORAN(ANA KASNAK) 1 
7.ORAN(MTR. KASNAK) 1 
8.BAŞLANGIÇ İŞARETİ. 0 
  



  
BİR SABİT NOKTA 
TESPİT EDİN. 
KIZAĞI BU SABİT 
NOKTADAN BİR ŞERİT 
METRE İLE ÖLÇÜLECEK 
MESAFEYE 
UZAKLAŞTIRIN. 
KIZAĞIN HAREKET 
İSTİKAMETİNE GÖRE 
BOŞLUĞUNU ALIN. 
ARALIĞI METRE İLE 
ÖLÇÜN 
2400 mm OLSUN 
 

 

  
KONTROL SİSTEMİNDE 
G92 Z0.  YAZIN VE 
START. 
BU DURUMDA Z 
EKSENİ BULUNDUĞU 
YERDE SIFIRLANMIŞ 
OLUR. 

 
  

KONTROL SİSTEMİNDE 
G00 Z-2000 YAZIN VE 
START 
 

G00 Z-2000     

  
KIZAK NEGATİF YÖNDE 
İLERLEYECEK VE 
POZİSYONU 
BULDUĞUNDA 
DURACAKTIR. 

 

 
  

ARALIĞI  
AYNI ŞERİT METRE  
İLE TEKRAR ÖLÇÜN. 

 



  
YANDAKİ HESAPLAR 
YAPALIM: 

 
  

BULDUĞUMUZ DEĞERİ 
TABLODA YERİNE 
KOYALIM 

  

 Z 
1.TİPİ DÖNER 
2. EKRAN ÇÖZÜNÜLÜRLÜĞÜ .001 
3.CETVEL ENK. ÇÖZ. .001 
4.DÖNER ENK. ÇÖZ. 2500 
5.VİDA HATVESİ 10 
6.ORAN(ANA KASNAK) 5.333333 
7.ORAN(MTR. KASNAK) 1 
8.BAŞLANGIÇ İŞARETİ. 0 
  

  
YUKARIDAKİ MEKANİK 
İŞLEMİ TEKRAR 
YAPARAK DOĞRU 
OLDUĞUNU GÖRELİM. 
 

 

 


