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BOLUM-1 = GENEL KAVRAMLAR

KIZAKLARIN YONU VE ISARETI

KIZAKLAR YANDA GOSTERILDiGi GiBi ADLANDIRILIR VE
YONLENDIRILIRLER.

X EKSENI
TORNA SISTEMINDE TARETIN N =
ONDE VEYA ARKADA OLUSUNA B 4 L 4
GORE X EKSENI iSARET AYNA PARCA SIFIRI (X0,20) A¥NA PARCA SIFIRI (X0,20)
DEGISTIRIR. PARGA SIFIRI ISE z 3 >z ze 85 > 2t
GENELLIKLE SEKILDE
GOSTERILDIGI GIBIDIR. v v

X+

TARET ONDE

KARTEZYEN KOORDINAT SISTEMI

BU KOORDINAT SISTEMINDE NOKTA IKI EKSENIN
TANIMLADIGI ALAN ICINDE BELIRLENIR.

X

]

-7
6
POLAR KOORDINAT SISTEMI
, . . . N POZISYON
BU KOORDINAT SISTEMINDE NOKTA BiR DOGRU .
UZERINDEKI MESAFE ILE DOGRUNUN AGISI ILE
BELIRLENIR. A \
___MESAFE
.-*"-'//.
N\ AC

ORLJIN




MUTLAK POZISYONLAMA

BU POZISYONLAMA SEKLINDE NOKTA PARGANIN SIFIR PARCA SIFIRI \iﬂ
NOKTASINA GORE BELIRLENIR. | o
HER NOKTA PARGANIN SIFIR NOKTASINA OLAN UZAKLIGI

ILE TANIMLANMAKTADIR .

TUM POZISYONLAR PARCA SIFIRINA
GORE OLCULENDIRILMISTIR

EKLEMELI POZISYONLAMA

_ _ _ o _ | 4. EKLEME
BU KOORDINAT SISTEMINDE NOKTA BiR ONCEKi
BASLANGIC NOKTASINA GORE BELIRLENIR. ' 3.EKLEME
. . . 2.EKLEME
BIR SONRAKI NOKTANIN BASLANGIC NOKTASI BiR
ONCEKI NOKTADIR. 1.EKLEME

ORIJINAL NOKTA —/

ACISAL OLCME

AGI SAAT 3 SISTEMINE GORE TANIMLANIR v

EAAT
POZITIF ACI

1
m/ \>f/‘
+30)
Kn 3 —0— X+
? 6 3

NEGATIF ACI

Y=

CAPA VEYA YARICAPA GORE PROGRAMLAMA

ANILAM ~ KONTROL  SISTEMINDE IS  PARGASI .
PROGRAMLANIRKEN GAP VEYA YARICAP KULLANILABILIR ]

BU SECIM PARAMETRELERLE YAPILABILIR. R3 po 1
BU KITAPTAKI TUM ORNEKLER CAPA GOREDIR. | R \
SRS P b {—4+-——}-+-—D1--D2-D3 -.
R=YARICAP
D=CAP




BOLUM-2 = PROGRAM YAZILIMI ICIN GENEL KURALLAR

PROGRAMLAMA SIRASINDA KULLANILAN HARFLER

PARCA PROGRAMLAMADA KULLANILAN BAZI HARFLERIN | G = HAREKET KOMUTLARI
ACIKLAMASI YANDADIR. BU HARLER KOD OLARAK | M = YARDIMCI KOMUTLAR
ADLANDIRILIRLAR. S = IS MILI DEVIR KOMUTU
T = TAKIM KOMUTU

F = ILERLEME KOMUTU

PROGRAMLAMADA BIR SATIRIN YAPISI

PARGANIN  PROGRAMLANMASI ~ SATIRLAR  HALINDE
YAPILIR. SATIR YANDAKI GIBI OLUSTURULUR. kod satiri
TIPIK BIR SATIR GENELLIKLE SATIR NUMARASI ILE AL
BASLAR. YANDAKI ORNEKTE SATIR NUMARASI N100 ﬂ']OO GO0 X130 73 G‘w

DUR. =
kelime adres sayl
PROGRAMLAMADA SAYILAR

SAYILAR TAM SAYI VE YUZEN SAYILAR OLABILIR.

YUZEN SAYILAR HER ZAMAN MUTLAKTIR VE MESAFE VEYA POZiSYON BiLGISINI ICERIRLER. BU DEGERLER FiZiKSEL
DEGERLERDIR VE MM VEYA INCH OLABILIRLER.

TAM SAYILAR ISE 2 YOL ILE KULLANILIRLAR. PARAMETRELERDE

“INTEGER PROGRAMMING WITH MACHINE UNIT ENABLE” SECENEGI AKTiF EDILIiR VEYA EDILMEZ.

1) EDILMEZ ISE, HER ZAMAN MUTLAKTIR VE MESAFE VEYA POZISYON BILGISINI IGERIRLER. BU DEGERLER FiZIKSEL
DEGERLERDIR VE MM VEYA INCH OLABILIRLER. S
2) EDILIRSE, “MACHINE UNIT” PARAMETRESININ KATLARI OLARAK ISLETILEBILIR.

ORNEK VERELIM:

MACHINE UNIT ENABLE = 0 OLSUN. GO0 X14 Y14.5 YAZDIGIMIZDA X 14 VE Y14.5 KOORDINATLARINA GIDER.
MACHINE UNIT ENABLE = 1 OLSUN. VE MACHINE UNIT=0.001 OLSUN

GO0 X14 Y14.5 YAZDIGIMIZDA X 0.014 VE Y0.0145 KOORDINATLARINA GIDER.

SATIRLARDA DIKKAT EDILECEKLER

BIR SATIRA 85 DEN DAHA FAZLA KARAKTER YAZAMAZSINIZ. BIR BOSLUK BIR KARAKTER DEMEKTIR.
AYNI SATIRA BIRDEN FAZLA AYNI EKSEN HAREKETI YAZAMAZSINIZ. ORNEGIN

GO0 X13 Z3 X2 X9

BU DURUMDA SADECE X13 DIKKATE ALINIR. DIGERLERI IHMAL EDILIR.

TUM HARFLER BUYUK HARF OLMAK ZORUNDADIR. KUCUK HARFLER DIKKATE ALINMAZ.

PARCA PROGRAMINDA FORMAT

PARGCA PROGRAMI SATIRLARDAN OLUSUR.
BASLANGIG VE BITIMI KURALLARA % Program ad

4 - .
BAGLIDIR. S N100 GO0 X13.0 Z3.0
YANDA BU KURALLARI GOREBILIRSINIZ.
PROGRAM M02 VEYA M30 iLE

SONLANDIRILIR. satirlar —<

PROGRAMIN SONUNA MUTLAKA % ISARETI :

KOYMAK MECBURIDIR. N500 GO1 X4.0 Z5.0
TUM SAYILAR DESIMAL NOKTA VE YON program sonu ——pM02

ISARETI ILE KULLANILIR. ( X-15.0)
SATIR BASINDA % ISARETINDEN SONRA
YAZILANLAR DIKKATE ALINMAZ.

/ ISARETLI SATIRLAR “BLOCK SKIP”
SECILMISSE IHMAL EDILIRLER.

kodu 0%




ADRESLERIN KULLANIM BICIMLERI VE ACIKLAMALARI

TAKIM UCU ACISI (G76)

YARDIMCI FONKSIYONLAR

0w >

C EKSENI MUTLAK KOORDINAT SISTEMI DEGERI
TAKIM UG RADYUSU OFSETI ICIN EKLEMELI BILGI (G10)
C DELIK POZISYON KOMPONENTI (G83,G84,G85,G87,G88,G89)

KESME DERINLIGI (G71,G72)
TEKRARLAMA SAYISI (G73)
FINISE BIRAKILAN PASO (G76)

GERI SICRAMA MIKTARI (G71,G72,G74,G75)

ILERLEME

G KODU

C EKSENI ICIN EKLEMELI OLCULENDIRME

H I mm

G02,G03 KULLANIMINDA X YAY MERKEZI DEGERI

G73 KULLANIMINDA X DEGERI iCIN KESME ROLYEFI
G74 KULLANIMINDA X DEGERI ICIN HAREKET MIKTARI
G75 KULLANIMINDA X DEGERI ICIN KESME DERINLIGI
G76 KULLANIMINDA X DEGERI ICIN KONIK YUKSEKLIGI

G02,G03 KULLANIMINDA Z YAY MERKEZI DEGERI

G74 KULLANIMINDA Z DEGERI IGIN HAREKET MIKTARI
G75 KULLANIMINDA Z DEGERI ICIN KESME DERINLIGI
G76 KULLANIMINDA Z DEGERI ICIN KONIK YUKSEKLIGI

G10 BILGI KATAGORIST
MACRO G65 CAGIRMA ADEDI
G76,G92 VIDA HATVEST

YARDIMCI KOMUTLAR

SATIR NUMARASI

G76 MINIMUM KESME DERINLIGI

vo|Z2=2

M98 KULLANIMINDA ALT PROGRAM CAGIRMA

G04 KULLANIMINDA MILISANIYE CINSINDEN GECIKME ZAMANI

G10 KULLANIMINDA L108 VEYA L10909 ICIN EKSEN NUMARASI

G26 KULLANIMINDA iS MIiLININ BASLANGICTAKI DEVIR KONTROLUNDE BEKLEME ZAMANI
G30 ILAVE REFERANSI BELIRLER.

MAKRO NUMARASI (G65)

G70,G71,G72,G73 KULLANIMINDA FINIS PASONUN ILK SATIRININ SATIR NUMARASI
G74 KULLANIMINDA X DEGERI ICIN HAREKET MIKTARI

G75 KULLANIMINDA X DEGERI ICIN

G76 KULLANIMINDA FINIS KESME SAYISI, PAH MIKTARI, TAKIM UCU AGISI

G76 KULLANIMINDA VIDA YUKSEKLIGI

(83,G84,G85,G87,G88,G89 KULLANIMINDA DELIK DIBINDE BEKLEME ZAMANI

DAIRESEL HAREKETTE (G02,G03) ILERLEME KAZANCI

HIZA ULASMA DEGISKENLIK ORANI G26

G70,G71,G72 KULLANIMINDA FINIS PASONUN iLK SATIRININ SATIR NUMARASI
G75 KULLANIMINDA Z DEGERI ICIN KESME DERINLIGI

G74 KULLANIMINDA Z DEGERI ICIN HAREKET MIKTARI

G76 KULLANIMINDA MIN. KESME DERINLIGI

G76 KULLANIMINDA iL KESME MIKTARI

G83, G87 KULLANIMINDA ILK KESME DERINLiGI

HER KESME ILERLEMESINDE KESME DERINLIGi(G83,G87)

PAH MIKTARI (G92)

M98 KULLAMIMINDA ALT PROGRAM TEKRARI
YAY RADYUSU (G02,G03)

G02.3,G03.3 ICIN SABIT SAYI

G10, L106 VEYA L107 ICIN YUMUSATMA MODU

G10, L108 ICIN YUMUSATMA ZAMANI

G10, L10909 ICIN POZISYON DONGU KAZANCI

G26 KULLANIMINDA HIZ-ALARM DEGISKEN ORANI
GERI SICRAMA MIKTARI (G71,G72,G74,G75)
TEKRARLAMA SAYISI (G73)

FINISE BIRAKILAN PASO (G76)

G76,G90,G92,G94 KULLANIMINDA KONIK YUKSEKLIGI
KESME DERINLIGI (G71,G72)




BASLANGIC DUZEYINDEN R DUZLEMINE OLAN MESAFE (G73,G74,G76,G81,G82, G83, G84,
G88,G69) o
G107 KULLANIMINDA SILINDiR RADYUSU

G85, G87,

IS MiLI DEVIR KOMUTU

TAKIM KOMUTU

cl-|wn

X EKSENINDE EKLEMELI OLCULENDIRME

G71 KULLANIMINDA KESME DERINLIGI

FINISE BIRAKILAN PASO (G71,G72,G73)

G73 KULLANIMINDA X DEGERI ICIN KESME ROLYEFI

Z EKSENINDE EKLEMELI OLCULENDIRME

G72 KULLANIMINDA KESME DERINLIGI

FINISE BIRAKILAN PASO (G71,G72,G73)

G73 KULLANIMINDA Z DEGERI ICIN KESME ROLYEFI

X EKSEN BILGISI (MUTLAK)

G04 KULLANIMINDA SANIYE CINSINDEN BEKLEME ZAMANI

G10 KULLANIMINDA X EKSENI ICIN VERI BILGISI

X KOORDINAT KOMPONENTLERI ( G50,G52,G90)

B NOKTASININ X KOORDINAT KOMPONENTLERI ( G74,G75)

VIDANIN UC NOKTASININ X EKSENINDE KOORDINATI ( G76)

DELIK POZISYONUNUN X KOMPONENTI (G83,G84,G85)

BASLANGIC DUZEYINDEN R DUZLEMINE OLAN MESAFE (G87, G88,G69)

Z EKSEN BILGISI (MUTLAK)

G10 KULLANIMINDA Y EKSENI ICIN VERI BILGISI

Z KOORDINAT KOMPONENTLERI ( G50,G52,G90)

C NOKTASININ X KOORDINAT KOMPONENTLERI ( G74,G75)

VIDANIN UC NOKTASININ Z EKSENINDE KOORDINATI ( G76)

DELIK POZISYONUNUN Z KOMPONENTI (G83,G84,G85)

BASLANGIC DUZEYINDEN R DUZLEMINE OLAN MESAFE (G87, G88,G69)

PARCA PROGRMINDA KULLANIMLAR

ACIKLAMA HRNEK
1 | SATIR NUMARALARI N1234

2 | ACIKLAMA YAZILARI (BU BIR ACIKLAMADIR)
3 | SATIRiHMAL KODU “og”

4 | ALT PROGRAM CAGIRMA M98

5 ISTEGE BAGLI iIHMAL KODU

6 MODAL G KODLARI GD1, GS0
7 HARICi KODLAR MO8, S1000, TO1
8 TEK ATIMLI G KODLARI G04, G53, G92, G54

9 HAREKET KOMUTLARI X100.0 ¥Y100.0 F3000




ALT PROGRAM CAGIRMA ISLEMLERI

SATIRLARIN TEKRARLANMASI ISTENIRSE, BUNLAR ALT PROGRAM OLARAK DEPOLANABILIRLER.BIR ALT PROGRAM
GEREKTIGINDE BIiR ANA PROGRAM TARAFINDAN CAGIRILABILIRLER.

M98 KOMUTU ALT PROGRAMI CAGIRMAK VE M99 KOMUTU ALT PROGRAMDAN ANA PROGRAMA DONMEK ICIN
KULLANILIR. ALT PROGRAM “O” HARFI ILE BASLAR.

FORMATI ASAGIDAKI GIBIDIR.

M98 P R

MO9
P = ALT PROGRAMIN ADI ( ILK KARAKTER OLAN “O” YAZILMAZ
R = ALT PROGRAMIN TEKRAR ADEDI (MAX=999,999)

ORNEK VERELIM:
ANA PROGRAM ALT PROGRAM
% %
(ANA PROGRAM) OTOOTH
(ALT PROGRAM OTOOTH)
G53 G99 G97 G20 TO000 M5 G01 X7.5 Z0. F50.0
G00 Z 1. Z5.
G28 U0. W0. M11 X9.5 Z-1.
S1000 M04 T0101 Z-4.
G00 75. Z1. X7.5 Z-45.
G10 L2 PO X0. Z0. Z-5.
G54 M99
M98 PTOOTH R6 %
G53 X1.5 M05
G28 U0. W5.
GO0 X1.5 M05
G28 U0. W6.
M30
%

- ALT PROGRAMDA KENDI iCINDEN PROGRAM CAGIRABILIR. BU 8 DEFADAN FAZLA OLAMAZ.
- R YAZILMAZSA ALT PROGRAM 1 KERE CAGIRILIR.

- ANA PROGRAM VE ALT PROGRAM AYNI KLASORDE OLMAK ZORUNDADIR.

- M98 KOMUTU SATIRDA YALNIZ YAZILMALIDIR.




BOLUM-2 = G KODLARININ LISTESI

MODAL MODAL DEGIL
KOD | ACIKLAMA KOD | ACIKLAMA
GO0 HIZLI HAREKETLI POZISYONLAMA G70 | FINIS DONGUSU
Go1 DOGRUSAL INTERPOLASYON G71 | CAP TORNALAMADA KALANI TEMIZLEME
G02 DAIRESEL INTERPOLASYON-SAAT YONU G72 | ALIN TORNALAMADA KALANI TEMIiZLEME
GO3 DAIRESEL INTERPOLASYON-SAATIN TERSI YONU | G73 | DESEN iISLEME DONGUSU
G04 BEKLEME G74 | ALIN DELME, ALIN DONGUSU
G09 KESIN DURMA KONTROLU G76 | COKLU DIS CEKME DONGUSU
G10 PROGRAMLANABILEN BILGI GIRISI G80 | DONGULER IPTAL
G20 INC OLCUSU G83 | ALIN DELIK DELME DONGUSU
G21 MM OLCUSU G84 | ALIN DIS CEKME DONGUSU
G22 PARCA ICIN YAZILIM SINIRLANDIRMAYI AC G85 | ALIN BARALAMA

G23 PARCA ICIN YAZILIM SINIRLANDIRMAYI KAPAT | G87 | YAN DELIiK DELME DONGUSU

G25 IS MILI DEVIR DALGALANMASI TESPITI KAPALI

G26 IS MILI DEVIR DALGALANMASI TESPITI ACIK G88 | YAN DIS CEKME DONGUSU

G28 EVE GIT G89 | YAN BARALAMA DONGUSU

G29 EVDEN GERI DON G90 | DIS CAP-IC CAP KESME DONGUSU
G30 2.3. VE 4. EVE GIT G92 | DIS CEKME DONGUSU

G32 DIS CEKME G94 | ALIN KESME DONGUSU

G40 | TAKIM UCU TELAFISI IPTAL

G41 TAKIM UCU TELAFISI SOL G96 | CAPA GORE DEVIR DEGISTIRME
G42 TAKIM UCU TELAFISI SAG G97 | SABIT DEVIR

G50 | KOORDINAT SISTEMI SIFIRLAMA
IS DEVIRI SINIRLAMA

G52 | YEREL KOORDINAT SISTEMI SECIMI

G53 MAKINA KOORDINAT SISTEMI SECIMI G98 | DAKIKA BASINA ILERLEME
G54 IS PARCASI KOORDINAT SISTEMI SECIMI-1 G99 | DEVIR BASINA ILERLEME
G54.1 | ILAVE IS PARCASI KOORDINAT SISTEMI SECIMI-
1
G55 IS PARCASI KOORDINAT SISTEMI SECIMI-2 G107 | SILINDIR INTERPOLASYON
G56 IS PARCASI KOORDINAT SISTEMI SECIMI-3 G112 | ACISAL KOORDINAT INTERPOLASYON MODU
G57 IS PARCASI KOORDINAT SISTEMI SECIMI-4 G113 | ACISAL KOORDINAT INTERPOLASYON MODU IPTAL
G58 IS PARCASI KOORDINAT SISTEMI SECIMI-5 G164 | SUREKLI KESME MODU

G59 IS PARCASI KOORDINAT SISTEMI SECIMI-6

G61 KESIN DURMA KONTROL MODU

G64 KESME MODU

G65 KULLANICI MAKRO TEK CAGIRMA

SIMILASYON GOSTERIMINDE KODLARIN RENKLERI

KIRMIZI PARCANIN DIS CiZGISi
YESIL HIZLI HAREKET (G00)
SARI KESME HAREKETI (G01)

TAKIM




BOLUM-6 = G KODLARININ ACIKLAMASI

GO0 = HIZLI HAREKET GO0 X.....(U...) Z......(W....)

HER IKI EKSEN BIRLIKTE HAREKET
ETTIRILEBILIR.ILERLEME ILGIL PARAMETREDE YAZILI 7T

OLDUGU MIKTARDA OLUR. / ;}} /
BU DURUMDA KOMUT SOYLE YAZILIR:

GO00 X60.0 Z3.0 J

7 '

U= EKLEMELI KOORDINAT DE("EVERi_.(X) L 3
W= EKLEMELI KOORDINAT DEGERI.(Z) -

i
.,
@
=

GO1 = DOGRUSAL INTERPOLASYON GO1 X.....(U...) Z...... (W....) F.....

+X
2 EKSEN AYNI ANDA INTERPOLE EDILEREK HAREKET 4
ETTIRILEBILIR. TAKIM HER 2 EKSENDEDE VEKTORDEN
GECECEK SEKILDE HAREKET EDER. ILERLEME BU =L
SATIRDAN ONCE VEYA AYNI ANDA F.......ILE GIRILEBILIR. // 7 T

G00 X40.0 Z-30.0 F100. /

p .r..:. ll-. r - .I!:'..__ ..i.-.
U= EKLEMELI KOORDINAT DEGERL.(X) ' =
W= EKLEMELI KOORDINAT DEGERI.(2) T Bltis

1 Boslongig
@40 boktosi #36 Mok tosi
> +7

G02/G03 = DAIRESEL INTERPOLASYON G02/GO03 X.... (U..ou.)Zevene(W...) LoueeKenee FurennQunne
G02/G03 X.... (U....)Zeres(W...) ReceeeFrnQuoee

X VE Z GIDILECEK DAIRENIN BITIM NOKTASININ e
KOORDINATLARIDIR. I VE K 1SE DAIRENIN MERKEZININ [ -
KOORDINATLARIDIR.

BU KOORDINATLAR DAIRENIN BASLANGIC NOKTASINA
GORE DAIRENIN BITIS NOKTASI ABSOLUT OLARAK
YAZILMIS OLSA BILE RELATIV OLARAK YAZILMAK
ZORUNDADIR.

I VE K YERINE YAYIN YARI CAPI OLAN RYAZILABILIR.

Yp

30

30

% BITiS HOKTASIX.Z)
baglangig

el L :
G?a?\ jff I noklas
K // ,,Lf': ||"
G17 MERKEZ | ‘* /

YANDAKI ORNEK ICIN ASAGIDAKI SATIR YAZILIR.
G2 X500 Z300R50.0F 250




G04 = GECIKME ZAMANI GO4 P.....

GECIKME ZAMANI mili saniye ve saniye cinsinden olmak
Uzere 2 ayri sekilde programlanabilir.

P = nokta olmadan kullanilir. Milisaniye olur.

Ornedin; G04 P5.0 (5 SANIYE),
G04 P500 (500 MILISANIYE)

G09 = SUREKLI OLMAYAN TAM DURMA KONTROLU

HER HAREKETIN SONUNDA , KESIN DURMA KONTROL
EDILIR. HAREKET SONUNDA MUTLAK DURMA
GERCEKLESIR.

TAKIM ILERLEMESI ANI OLARAK DEGISTIGINDE
MAKINADAKI SOKLARIN HAFIFLETILMESI VE KOSE
ISLEME SIRASINDA YUVARLATILMALARDAN KORUNMAK
ICIN MAKINANIN iLK HAREKETIN SONUNDA HAREKETINI
YAVASLATIP DURDUKTAN SONRA POZISYONLAMA
ARALIGI KONTROL EDILIP, BIR SONRAKI HAREKETE
BURADAN GECILMESI GEREKIiR. TAM DURMA KOMUTU
BU AMACLA KULLANILMALIDIR.

TAM DURMA KOMUTU SADECE KESME ISLEMLERININ
YAPILDIGI SATIRLARDA (G01,G03/G03) VE SADECE
BELIRTILDIGI SATIRDA GECERLIDIR.

ORNEK PROGRAM =

NOO1 G09 GO1 X100. F150
N002 Z100.0

HOOD1

G09 kullamilmadan
(563 ve GB4)

HOQ2Z

f (atanan ilerleme dederi)

HOD1

10




G10 = PROGRAMLANABILEN BILGI GIRISI

VEYA G10L....X.....Y....Zusee

L= BILGI KATAGORISINI BELIRLER

P= BILGI INDEX INI BELIRLER

R= BILGININ DEGERINi BELIRLER

X= X EKSENI DEGERI
Y=Y EKSENI DEGERI
Z= Z EKSENI DEGERI

L = BILGI KATAGORISI

BIRIM = Khz

=10 L10909 X10 Y5

510 L1090% P1 R15

L106 OZELLIK R DEGERI | ACIKLAMA
NO_SMOOTHING 0 YUMUSATMA YOK
GO0 KOMUTUNDA SMOOTH_LINEAR 1 TRAPEZ TiPI YUMUSATMA
YAVASLAMA/HIZLANMA AYARI SMOOTH_BELLSHAPE 2 CAN EGRISI TiPI YUMUSATMA
SMOOTH_EXPONENTIAL | 3 USLU YUMUSATMA TIPI
L107 OZELLIK R DEGERI | ACIKLAMA
NO_SMOOTHING 0 YUMUSATMA YOK
G01 KOMUTUNDA SMOOTH_LINEAR 1 TRAPEZ TIPI YUMUSATMA
YAVASLAMA/HIZLANMA AYARI SMOOTH_BELLSHAPE 2 CAN EGRISI TiPI YUMUSATMA
SMOOTH_EXPONENTIAL | 3 USLU YUMUSATMA TiPI
L108 OZELLIK | ACIKLAMA DEGERI
P EKSEN NO 1~16
YAVASLAMA/HIZLANMA R YAVASLAMA/HIZLANMA ZAMANI
ZAMANI 1 KHZ = 0~5000 ms
2 KHZ = 0~2500 ms
4 KHZ = 0~1250 ms
ORNEK :
04 (KESIN DURMA)
G10 L108 X50 ¥50 (X VE ¥ EKSENLERININ YUMUSATMA ZAMAN = 50ms)
G10L108 P1 R1000 (X EKSEN YUMUSATMA ZAMANI=1000ms)
L10909 OZELLIK | ACIKLAMA DEGERI
_ o P EKSEN NO 1~16
POZISYON DONGU KAZANCI R HER BIR EKSENIN POZISYON 0~999999 Hz
_ _ _ DONGU KAZANCI
HER BIR EKSENIN POZISYON
DONGU KAZANCINI BELIRLER. | ()RNEK :

(X EKSENININ KAZANCINI 10 Hz VE YAPAR)

¥ EKSENININ KAZANCINI 5 Hz

(X EKSENININ KAZANCINI 15 Hz YAPAR)

11




G22 = CARPMA KONTROLU AGIK
G23 = CARPMA KONTROLU KAPALI

BU KOMUTLARLA AYNA VE PUNTAYA CARPMANIN KON_TROLU SAGLANIR.
HAREKET PARAMETRELERDE TANIMLANAN DEGERLERI ASARSA TAKIM SINIRLARDA DURDURULUR.

r
b X

P4
Pé

Y

P1,P2,P3 : AYNA GARPMA KONTROLU
P4,P5,P6 : PUNTA CARPMA KONTROLU




G20 = INCH BIRIM SECIMI
G21 = METRIiK BIRIiM SECIMi

Bu iki kodun da diger kodlardan ayri olarak program baslangicinda koordinat sistemi
belirtilmeden evvel bir tek basma blokta belirtilmes: gerekar. G20 ve G21 seqimm
sadece lineer eksenler icin gecerlidir, déner eksenlerde gecerli degildir.

Ing metrik dénisiimil sonrasi asagida belirtlen degerlerde de degisiklik vapilmasi
gerekir.

¢ F koduile venlen ilerleme hiz

¢  Pozisyon komutlari

o It pargasi sifir noktasi telafilen

¢ Takim bov ve vancap kompanzasyon degerleri

¢  Tamburdaki élcek birmu

e  Artimsal ilerlemedeks hareket mesafesi

¢ Bazi parametreler

G20 ve G21 kodlann arasinda program iginde kesinlikle gecis vapilmamalidir.
Sistemler arasinda gegis vapildiginda ilk kullamilan G28 sifira gonderme kodunda
sifira génderme isleminin en diisiikk hizda verine getirilmesi gerekir. Inc ve metnk
sistem arasindaki doéniisiim program verine parametreler vasitasiyla daha emnivetli
olarak yapilabilir.

Tezgahin acildigi durumda hangi sistemin gecerli oldugu parametreler vasitasivla
avarlanabilmelktedir.
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G28 = REFERANS NOKTASINA OTOMATIK DONUS

G29 = REFERANS NOKTASINDAN OTOMATIK GERI DONUS

X G28 KOMUT

YoLu -

NOKTASI

BASLANGIC
NOKTASI

z

REFERANS

REFERANS
NOKTASI

G29 KOMUT
Yol  —,

ARA
NOKTASI

HEDEF NOKTASI

z

G28GO0X1000.0Y500.0 - (A dan B ye olan hareketin programi)
T11 M8: referans pozisyonunda takim degistirme
G29X1300.0Y 200.0 ; B den C'ye olan hareketin program
W Referans
Talim referans noktasinda dedigtirilic R noktas
ara nokia

S00F—

00— A

00— c

200 1000 1300 X

Belirtilen eksene ait ara noktadan gecmelk

suretivle takimlar referans noktasina otomatik

olarak gonderlebiir. Avni sekilde belirtlen eksene ait ara noktadan gecmek suretiyle
takimlar referans noktasindan baslangic nokfasina otomatik clarak hareket ettinlebilir.
Referans noktasina gitme islemi tamamlandiginda, islemin tamamlandigini gosteren lamba
vanar. Referans noktasmna gitme kontrol fonksivonu olan G27 kodu, takimin gercekten de
referans noktasina gidip gitmedigini kontrel eder. Eger takim referans noktasina dogm
bir sekilde gonderilmis ise, eksene at olan sifir lambasi vanar. Atanan eksenler GO ile
belirtilen ara noktaya pozisvonlandinldiktan sonra, eksen Inci referans noktasina huzli bir
sekilde gonderilir. G29 kedunda, eskenler ilk olarak G28 veya G30 kodu ile belirtilen ara
noktada ilk olarak pozisyonlandinlic ve sonra G29 kodu ile verlen konuma GO ie

gonderilir.
G30 =ILAVE REFERANS NOKTASINA OTOMATIK DONUS G30 X.....Y.....ZewrsAurssPusee
G28 KOMUTUNUN AYNISIDIR. ILAVE iLAVE
REFERANS NOKTASI X REFERANS
PARAMETRELERDE BELIRTILIR. e NOKTASI
ARA
P = ILAVE REFERANS NOKTASI. NOKTASI
BELIRTILMEMISSE #2
VARSAYILIR.
BASLANGIC
NOKTASI
Z
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6.3.12 Thread Cutting With a Constant Lead (G32)

GIZXUZWF

Possible Parameters That Can Be Used With G32

X — absolute coordinate value for the X axis (diameter or radins programming)

Z — absolute coordinate value for the 7 axis
U — incremental coordinate value (relative to the current tecl pesition) for the X axis (diameter or radius X
programming)

W —incremental coordinate value (relative to the current tool position) for the Z axis
F — specifies thread lead (L)

G40 = TAKIM UCU TELAFISI IPTAL
G41 = SAGDAN TAKIM UCU TELAFisi
G42 = SOLDAN TAKIM UCU TELAFiSi

G40= TAKIM UCU TELAFISI IPTAL
G41= SAGDAN TAKIM UCU TELAFISI
G42= SOLDAN TAKIM UCU TELAFISI

G41 VEYA G42 PROGRAMLANAN KONTURUN TAKIM UCUNA GORE YOL ALMASINI SAGLAR.

G42«— @—» G41

|
/ 41— (O] —» 642

6.3.14 Coordinate System Preset and Maximum Spindle RPM (G50)

Required Format
G0 Xx Zz 53

Possible Parameters That Can Be Used With G50

x — X cocrdinate component (abs value, diameter or radius programming)

’l\

£ | Start

B = paoint

z — Z coordinate component (abs value) 4

z —maximum spindle BPM for constant surface speed mode (G96)

\'_’z

Zem point

15




G52= YEREL KOORDINAT SISTEMI SECIMI G52 X.... Z......

BU KOMUT MEVCUT IS PARCASI KOORDINAT SISTEMI ICIN YENI BIR YEREL KOORDINAT SISTEMI OLUSTURUR.

X=X KOORD_iNAT KOMPONENT_i( EKLEMEL_i DEGER, TORNADA YARI CAP VEYA CAP PROGRAMLAMA)
Z= Z KOORDINAT KOMPONENTI( EKLEMELI DEGER)

G52
YEREL KOORDINAT SISTEMI

G548

//' G59

L

\ MAKINA KOORDINAT SISTEMI

\ MAKINA

orizini (0000, 0.000)

REFERANS
NOKTASI
ORNEK:
G52 X56 736
X M M
G52
86 YEREL KDORDINAT SISTEMI
' 56
G54 IS5 PARCASI KODRDINAT SiSTEMI
q'.
\5_ MAKINA

orRbini (0-000, 0.000)
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G53= MAKINA KOORDINAT SISTEMI SECIMI G53 X....Z.....

BU KOMUT ISLETILDIGINDE, KOORDINAT SISTEMI SADECE BiR SATIR IGIN MAKINA KOORDINAT SISTEMI OLARAK
SET EDILIR.

X= X EKSENI ICIN KOORDINAT DEGERI
Z= Z EKSENI ICIN KOORDINAT DEGERI

ORNEK:

G53 X0.0 Z0.0 (TAKIM MAKINA SIFIR NOKTASINA GIDER)

G54~ G59=1S PARCASI KOORDINAT SISTEMI SECIMI

Is parcasi koordinat sistemlen 15 parcasi isleme programlannin kelay vapidmasini temin
etmek icin knllanilir ve 15 parcasi Uzerindeki herhangd bir nokta program yazimi sirasinda
referans noktasi olarak alinir ve program koordinatlari bu referans noktasina gore verilir.
Bu komutlar (G354, .G5Y) takimin 15 parcasi koordinat sistemindeki pozisyonlara hareket
ettirdlmesini saglar. 6 adet koordinat sistepu (G34...G59) vasitasivla programlama islepu
verine getirilebilic. Bu koordinat sistemu ile secme islenu vapildiginda meveut konumdalk:
koordinat sistemu iptal edilir ve veni secilen koordinat sistemine gore takim hareketleri
programlanir.

G54 den G593 kadar clan herhangi bir G kodu ie, atanan eksenlers ait olan takim
varicap kompanzasoyn degerlen koordinat sistemi secme islemi vapilsa dahi iptal edilmez.
Tezgah acildiginda G34 koordinat sistemi otomaitk clarak secilir G54 den baslayip G539
kadar olan is parcasi koordinat sistemi segiminde kullanilan G kodlan modal kodlardir.
Koordinat sistemu secim islenu 34..G59 kodlarindan herhangi biri vapildiktan sonra,
G92 kodu ile venu koordinat sistemu venlmek istendiginde koordinat sistenu kavar. Is
parcasi koordinat sistemine ait olan telafi degerleri makina koordinat sistemine gore olan
mesafeler cinsinden belirtilir.

X . _

1.I5 PARCASI 2.I5 PARCASI 3.I5 PARCASI

KOORDINAT KOORDINAT KOORDINAT

SISTEMI SISTEMI SISTEMI
G54 G55 G56

4.I5 PARCASI 5.iS PARCASI 6.15 PARCASI

KOORDIMAT KOORDINAT KODRDIMAT

SISTEMI sisTEMI SISTEMI
G57 G58 G39

!‘_ . Z
M MAKINA

~ orbing (0-000, 0.000)
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G61=TAM DURMA KONTROL MODU

BU MODDA TUM HAREKETLER (G00,G01,G02 VE GO3 GIBI) TAKIMIN YAVASLAYACAGI UG NOKTA VE POZISYONLAMA
PENCERESINE GORE ISLETILiR. DIGER SATIR POZISYONLAMA PENCEREST GERCEKLESTIRILMEDEN ISLETILMEZ.

HER HAREKETIN SONUNDA , TAM DURMA KONTROL EDILIR. HAREKET SONUNDA MUTLAK DURMA GERCEKLESIR.
TAKIM ILERLEMES] ANi OLARAK DEGISTIGINDE MAKINADAKI SOKLARIN HAFIFLETILMESI VE KOSE ISLEME
SIRASINDA YUVARLATILMALARDAN KORUNMAK ICIN MAKINANIN ILK HAREKETIN SONUNDA HAREKETINI YAVASLATIP
DURDUKTAN SONRA POZISYONLAMA ARALIGI KONTROL EDILIP, BIR SONRAKI HAREKETE BURADAN GECILMES]
GEREKIR. TAM DURMA KOMUTU BU AMAGLA KULLANILMALIDIR.

TAM DURMA KOMUTU SADECE KESME ISLEMLERININ YAPILDIGI SATIRLARDA (G01,G03/G03) VE SADECE
BELIRTILDIGI SATIRDA GEGERLIDIR.

ORNEK PROGRAM = R | f (ataman ilerleme dederi)
N00O1 G09 GO1 X100. 08 ile :
F150 i x, MaOOol |
N002 Y100.0 ET /‘{\ !
l
G09 kullamilmadan NOa 2 :

Y

|
k

CNC HEDEF NOKTAYA VARDIGINDA, BU NOKTAYI BIR TOLERANS ICINDE ULASILMIS HEDEF OLARAK KABUL EDER.
HEDEF NOKTAYA VARILDIGINDA CNC EKRANDA BIR POZISYON ISARET IFADESI URETIR. (STOPPED)

HEDEF NOKTANIN HASSASIYETINI BELIRTEN BU NOKTA MAKINANIN KABILIYETINE GORE URETICI TARAFINDAN
PARAMETRE ICINDE BELIRTILIR.

G64=SUREKLI KESME MODU

SUREKLI KESME MODU (G64) ESASEN TAM DURMA KONTROL MODU (G61) NU IPTAL ETMEK ICIN KULLANILIR. BU
MODDA HER SATIR SONUNDA POZISYONLAMA PENCERESI KONTROLU YAPILMAZ VE DERHAL DIGER SATIR ISLETILIR

Gé4 KOMUTU I_(ULLANILDIGINI_DA BIR SONRAKI KOMUTTAKI HAREKETE YUMUSAK BIR YAY ATILARAK DEVAM EDILIR
BOYLECE MAKINA SOKLARA GIRMEDEN HIZLI VE YUMUSAK BICIMDE ILERLER. G9 VE G61 KOMUTLARI BU KOMUTU

IPTAL EDER.
@ ! Takim

! Programlanan yol
-------- : Takim merkezi volu

YUVARLATILAHN
B{LGE
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G164=TAMAMLAMALI SUREKLI KESME MODU

TAMAMLAMALI SUREKLI KESME MODU (G64.1) ISE TAKIMIN YAVASLAMASI, POZISYON KONTROLU HER SATIRIN
SONUNDA YAPILMAZ. BU KOMUT ILE YUKSEK HIZLARDA KUCUK PARCALAR HASSAS ISLENIR.

ORNEGIN, 0.25 mm LiK BiR DiZi PARGADAN OLUSAN BiR PROGRAMIMIZ OLDUGUNU VARSAYALIM. VE MAKINAYI
6000 mm/dakika HIZLA CALISTIRALIM. 6000 mm/dakika DEGERI 0.1 mm/ms DEGERINE ESITTIR. }

CNC MOTORUNUN HER BiR INTERPOLASYON DONGUSUNDE 0.1 mm HAREKET ETTIGINI VARSAYALIM. EGER CNC
0.25 mm LIK BIR SATIRI ISLETIRSE, 3 INTERPOLASYON ZAMANI ALIR(=3ms) AMA GORULURKI, 1. MILISANIYEDE 0.1
mm, 2.MILISANIYEDE 0.1mm HAREKET EDERKEN, 3.MILISANIYEDE 0.05 YURUYECEKTIR. SONUG OLARAK HIZ
YUMUSAK DEGILDIR. AMA YORUNGE HASSAS OLMAK ZORUNDADIR.

EGER YUMUSATMA ZAMANT (Ts) BUYUKSE, DAHA SONRA DUZENSIZ HIZLANMADA (0.1mm/ms, 0.1mm/ms,
0.05mm/ms) YUMUSATMA OLMAYACAK VE YORUNGE HASSASIYETINDE KAYIP OLUSACAKTIR. AMA DAHA FAZLA

HASSASIYET ICIN (Ts) DEGERINI AZALTIRSANIZ BU YUMUSATMASIZ HIZI HASTALIKLI OLARAK TAKIP EDECEK VE
YUMUSATMASIZ VE SILKELENEREK DAVRANACAKTIR. BELLIKI HIZ KOMUTU COK YUMUSATMASIZ OLUNCA SERVOLAR
HEDEFI YAKALAYAMADIGI iCiN BUYUK SERVO HATASI OLUSACAKTIR. ORNEGIN FREZEDE PARCA YUZEYINDE KOTU
IZLER OLUSTURACAKTIR.

YUKARIKI DURUMDA, BU KOMUT iLK iKi DONGU ICIN 0.1 mm HAREKET ETTIRIR VE GERI KALAN 0.05 DIGER
SATIRDA EKLER. BOYLECE 0.3 mm PARGAYI TAMAMLAR. BU YOLLA COK DAHA HASSAS YUMUSAK BIR HIZ ELDE
EDILIR.

ORNEK:
G61 G01 X9.3 Z2.7 F500

NOT: IS PARGASININ KOSELERINDE KESKIN KOSE ELDE ETMEK GEREKLIYSE TAM DURMA KONTROL MODU (G61)
KULLANIN. DIGER ZAMANLARDA ISE SUREKLI KESME MODU (G64) ILE TAMAMLAMALI SUREKLI KESME MODU (G64.1)
KULLANIN.

G65=BASIT MAKRO CAGIRMA

ANA PROGRAM IGCINDEN ALT PROGRAM CAGIRMAYA COK BENZER. FARKI SUDUR. MAKRO IGINDE DEGISKEN
KULLANABILIRSINIZ. BU NEDENLE DEGISKENLERE DEGER VEREREK FARKLI PROGRAMLAR ELDE EDEBILIRSINiZ.
MAKRONUN FORMATI BIR ALT | o MAKRO NO

PROGRAM FORMATI GIBIDIR. - )

> MAKRO GOVYDESI

T

M99:

%

BU KOMUT BIR KEZ ISLETILIR. | G65 P L <ARGUMAN ATAMASI>

L PARAMETRESI KADAR P= O HARFI ILE BASLAYAN ALT PROGRAM ADI
TEKRARLANIR. L=  TEKRARLAMA ADEDI (VARSAYILAN DEGERI 1 DiR.)
O=  ALT PROGRAMIN ILK SATIRI

M99= ALT PROGRAM SONU

ORNEK G65 P100 220.0 R2.5 F500
SINIRLAMALAR - G65 DEGISKENLERDEN ONCE BELIRTILMELIDIR.
- MAKRO PROGRAM PARCA PROGRAMININ BULUNDUGU DOSYADA OLMASI
GEREKIR.
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6.3.20 Finishing Cycle (G70)

Required Format
GT0Pp Qg

Possible Parameters That Can Be Used With G70

P —sequence number of 1st block of finished shape
g — sequence number of last block of finished shape

6.3.21 Stock Removal in Turning (G71)

Required Format

GTl1 UdRe
G71 Pp Qg Un Ww 5s Ff Mm Bb

Possible Parameters That Can Be Used With G71

d — depth of cut (radins value w/o sign)

e —retract amount (w/'o sign)

p —seguence number of 1st block of finished shape
g — sequence number of last block of finished shape
u — finishing allowance in X (with sign, diameter or radins programming)
w — finishing allowance in Z (with sign)

z — spindle speed

f - cutting feedrate
m— M code

L —B code

u

B RI
¢ (R

Program
command

(F} : Cutting feed
(R} : Rapid fraverse

T

1

w2

Sk
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6.3.22 Stock Removal in Facing (G72)

Required Format

G72 WdEe
G72 Pp Qg Un Ww 5: Ff Mm Bb

Possible Parameters That Can Be Used With G72

d — depth of cut (radins value w/o sign)

& — retract amounat (w/o sign)

P —sequence number of 1st block of finished shape

g — sequence number of last block of finished shape

u — finishing allowance in X (with sign diameter or radius programming)
w — finishing allowanece in Z (with sign)

s — spindle speed

f — cutting feedrate

m— M code

L —B code

Frogram
command
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6.3.23 Pattern Repeat Cycle (G73)

Required Format

G73 U1 WkERd
G73 Pp Qg Un Ww 5s Ff Mm Bb

Possible Parameters That Can Be Used With G73

1 — cutting relief in X (with sign radius value)

ke — cutting relief in & (with sign)

d — number of repetitions

P — sequence number of 1st block of finished shape
g — sequence number of last block of finished shape
1 — finishing allowance in X (with sign, diameter or radins programming)
w — finishing allowance in Z (with sign)

5 — spindle speed

f— cutting feedrate

m—M code

b—B code
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6.3.24 End Face Peck Drilling/Grooving (G74)

Required Format

G74 Re
GT4 XUx Z2/'Wz Pi Qk 55 Ff Mm Bb

Possible Parameters That Can Be Used With G74

& —retract amonnt (w/o sign)

x — X component of peint B (abs/ine value, diameter or radius programming)
z — Z component of point C (abs/inc value)

1 —movement amount in X {without sign_ radius value)

k — depth of cut in Z (without sign)

: — spindle speed

f— cutting feedrate

m— M code

b—B code

K K L3 k k

b

iril L L |R
— 1|—| |—'_| I_lrF:,: [
(Fy (Fy (Fy (F} ' |
|
1
I

—a S5 :‘—"i;]lj—x
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6.3.25 Outer Diameter / Inner Diameter Grooving (G75)

Required Format
G75 Re
G75 X Mx Z/'Wz Pi Qk Ss Ff Mm Bb

Possible Parameters That Can Be Used With G75

& — retract amount (w/o sign)

x — X compeonent of point B (abs/ine value, diameter or radins programming)
z — Z component of point C (abs/inc value)

1= depth of cut in X (w/o sign, radins value

k — movement amount in £ (w/o sign)

5 — spindle speed

f — cutting feedrate

m— M code

b—B code

Lz
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6.3.26 Multiple-Pass Threading Cycle (G76)

Required Format

G76 Pmra Qo Rd
G76 XMz Z/Wz i1 Pk Qg 5s F1 Mm Bb

Possible Parameters That Can Be Used With G706

m — number of finish-cutting passes: 01 ~99 (2-digit)

t —chamfering amount: 00 -~ 99 (2 digit, unit: 0.1 thread lead)
a—angle of tool tip: 00 ~ 99 (2 digit. wmit: 1 degree)

o — minimum cutting depth (floating value w/o sign, radius value)
d — finishing allowance (floating value w'o sign, radivs value)

x — X-axis end point cocrdinate of thread (abs/ine value, diameter or radins programming)
z — Z-axis end point coordinate of thread (abs/inc value)

1 — taper height component (floating value with sign, radins value)
k — thread height (floating value w/'o sign, radius value)

g — first cut amount (floating value wie sign. radius value)

s — spindle speed

| = thread lead (floating value w/o sign)

m— M code

b—B code

el

G76 SATIRI ICINDEKI HERHANGI BiR G KODU IHMAL EDILIR.

NOTLAR
e G76 KOMUTU TIPKI G32 VE G92 GIBIDIR.
o ILERLEME GECERSIZIDIR VE %100 DE SABITLENIR.
o IS MILI DEVIRI GECERSIZIDIR VE %100 DE SABITLENIR.
e G96 KOMUTU YERINE (CAPA GORE DEVIR DEGISTIRME) G97 KULLANIN
e G76 DONGUSU SIRASINDA DUR BUTONUNA BASILIRSA TAKIM HIZLA GERI SICRAYIP ONCE X EKSENINDEKI

VE SONRA Z EKSENINDEKI BASLANGIC NOKTASINA CEKILECEKTIR. TEKRAR “G76 FEED MODE ERROR” ALARMI
EKRANA GELIR. ("G76 ILERLEME MODU ALARMI”

e ILERLEME YUK FAKTORU, PAH ACISI VE PAH MIKTARI G76 DONGUSUNUN SONUNDA GERI SICARAMA ICIN
KULLANILIR.VE BU OZELLIK PARAMETRELERDE TANIMLANIR.
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6.3.27 Hole Machining Canned Cycle Cancel (G80)

6.3.28 Face Drilling Cycle (G83)

Required Format
GEY X Ux CHe ZWz Br Qg Pp Ff

Possible Parameters That Can Be Used With G33

x — X component of hole position (abs/ine value, diameter or radins programming)
¢ — C component of hole position (abs/ine value)

z — £ component from point B to the bottom of the hole (with sign, abs/ine value)
1t — distance from initial level to point B level (w/o sign)

g — depth of each drilling (floating value w'o sign)

p — dwell time at the bottom of the hole

f— drilling feedrate

6.3.29 Face Tapping Cycle (G84)

Required Format
GE4 X Ux C/He Z°Wz Br Pp Ff

Possible Parameters That Can Be Used With G84

x — X component of hele position (abs/ine value, diameter or radins programming)
¢ —C component of hole position (abs/ine value)

z — Z component from point R to the bottom of the hele (with sign, abs/ine value)
t —distance from initial level to point B level (w/c sign)

p —dwell time at the bottom of the hole

f — tapping feedrate

6.3.30 Face Boring Cycle (G85)

Description

After posttioning at the hole position. the tool moves with rapid traverse to peint B, Boring 15 performed from point
E to the bottom of the hole. After the tool reaches the bottom, it refurns to point B at the same boring feedrate.
Then the tool is retracted with rapid fraverse to initial level.

Required Format
G835 XUx C/He Z"Wz Bx Pp Ff)

Possible Parameters That Can Be Used With GS5

x — X component of hole position (abs/ine value, diameter or radius programming)
¢ — C component of hole position (abs/ine value)

z — Z component from point B to the bottom of the hole (with sign, abs/inc value)
r — distance from initial level to point B level (w/o sign)

p — dwell time at the bottom of the hole

f— boring feedrate
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6.3.31 Side Drilling Cycle (G87)

Required Format
G87 Z/Wz C/He X/Ux Rr Qq Pp Ff)

Possible Parameters That Can Be Used With G87

z — Z component of hole position (abs/ine value)

¢ —C component of hole position (abs/ine value)

% — X component from point B to the bottom of the hele (with sign, abs/ine value, diameter or radius programming)
t —distance from initial level to point B level (wio sign)

¢ — depth of each drilling (floating value wio sign)

p — dwell time at the bottom of the hole

f— drilling feedrate

6.3.32 Side Tapping Cycle (G88)

Required Format
GEE ZWz C/He X Ux Br Pp Ff

Possible Parameters That Can Be Used With G8§

z — Z component of hole pesition (abs/inc value)

¢ — C component of hole positien (abs/ine value)

x — X component from point B to the bottom of the hele (with sign, abs/Ine value, diameter or radivs programming)
t —distance from initial level to point B level (w/c sign)

p — dwell time at the bottom of the hole

f —tapping feedrate

6.3.33 Side Boring Cycle (G89)

Description

After posttioning at the hole position, the tool moves with rapid traverse to point B, Boring is performed from point
E to bottom of the hele. After the tool reaches the bottom, it returns to point B af the same boring feedrate. Then
the tool is retracted with rapid traverse to initial level.

Required Format
GE0 2/ Wz C/He XTIz Rr Pp Ff

Possible Parameters That Can Be Used With GS9

z — Z component of hole position (abs/ine value)

¢ — C component of hole position (abs/ine value)

x — X component from point B to bottom of the hole (with sign_ abs/ine value, diameter or radius programming)
t — distance from initial level to point B level (w/o sign)

p — dwell time at the bottom of the hole

f—boring feedrate
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6.3.34 Outer Diameter / Inner Diameter Cutting Cycle (G90)

Description

A canned cycle for cuter diameter / inner diameter cutting.

Required Format
GO0 Uz Z7Wz Br Ff

Possible Parameters That Can Be Used With G20

x — X compeonent (abs/ine value, diameter or radivs programming)
z — Z component (abs/inc value)

r — taper height component (with sign. radius value

f — cutting feedrate

z
(F): Rapid
raverss
iF Epeclf-ed
" byF code
Figure 6-18: G90 Parameters
6.3.35 Thread Cutting Cycle (G92)
Description
A canned cyele for thread cutting.
Required Format
G2 XUz ZWzRr Qg Fl
Possible Parameters That Can Be Used With G92
x — X component (abs/inc value, diameter or radins programming)
z — Z component (abs/ine value)
t — taper height component (with sign, radius value)
¢ — chamfering amount: 00 ~ 99 (2 digit, vait: 0.1 thread lead)
I — thread lead (same as G32
| Ry eessn—
I E T
i‘ TH':'h: ) :
s S !
/ [ [# T !
Xiz? i
L () Alaphd
raveres
.- -f—- e — |- —
{1 Speciied Z
" byF coda
K— . Y
T

Figure 6-44: G92 Parameters
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6.3.36 End Face Cutting Cycle (G24)

Description

A canned evele for end face cutting.

Required Format
G4 X Tx ZWz Bxr Ff

Possible Parameters That Can Be Used With G924

x — X component (abs/inc value, diameter or radius programming)

z — Z component (abs/ine value)
t — taper height component (with sign. radius valne)
f — cutting feedrate

(R Haphd
rEVEarss

(F}: Specified

by F code

Figure 6-47: G94 Parameters

G96 = DEGISKEN DEVIR SECIMi G96 S......
BU KOMUT DEVIRIN CAP DEGISTIKGE DEGISMESINI S=2n*R
SAGLAR. BOYLECE CEVRE HIZI SABIT KALACAGI ICIN f
TAKIM ASINMASININ ONUNE GECILIR. BU KOMUTU G97 W
KOMUTU 1PTAL EDER. o~
S= CEVRE HIZI / i
h
0
G996
G97 = SABIT DEVIR SECIMI G97 S......
BU KOMUT DEVIRIN SABIT KALMASINI SAGLAR. G96 X =w
KOMUTUNU IPTAL EDER. x W
S= IS MILI DEVIRI ~\
[}
0

G97
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G98 = DAKIKADAKI ILERLEME G98 F......

BU KOMUT ILERLVEMENiN ZAMANA BAGLI OLARAK
YAPILMASINI SAGLAR

_ Dakikadaki ilerleme miktar

| mmidak

G99 = DEVIRDEKI ILERLEME G99 F......

BU KOMUT ILERLEMENIN I$ MILININ DEVIRINE BAGLI
OLARAK YAPILMASINI SAGLAR

-...I F .i.._

/

HER i5 MILi
DEYIRI ICIN
ILERLEME
mm,/devir

6.3.39 Cylindrical Interpolation (G107)

Required Format
G107 Ex

Parameters Typically Used With G107

r —radins of the cylinder (floating value w/c sign, rotation axis: C)

6.3.40 Polar Coordinate Interpolation Mode / Polar Coordinate Interpolation Mode Cancel

(G112, G113)

Description

With pelar coordinate interpelation mode, commands programmed in a Cartesian coordinate system are converted to
separate movements of a linear axis and a rotary axis (for a tool and a workpiece, for example).

G112 Polar coordinate interpolation mode start
G113 Polar coordinate interpolation mode cancel

Default

MNone
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BOLUM-5 = M KODLARININ ACIKLAMASI

M KODU | ACIKLAMA . . SEKIL
PROGRAM DUR : KOMUTUN BULUNDUGU SATIRDA DURUR. KALDIGI Program
YERDEN DEVAM ETMEK IGIN. START TUSUNA BASMAK GEREKLIDIR. %25
CYCLE M.
START N..
MO0 |:'l N. MO0
LR
M.
_:—'—'_'_""\-\\_F__,r’-
ISTEGE BAGLI DURMA: MAKINA IMALATGISI TARAFINDAN Program
BELIRLENEN BIR GIRIS AKTIF OLDUGUNDA BU KOMUT MO0 GIBI
DAVRANIR.
Mo1 .
-
PROGRAM BITTI: PROGRAM BITER VE PROGRAMIN BASINA GERI %50
DONER. N..
M.
MO02 M.
M.
M.
IS MILI ILERI DON
Mo3
IS MILI GERI DON
Mo4
IS MILI DUR
Mo05
SU AG
MO8
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SU KAPAT

M09
AYNA AC
M10
AYNA KAPAT
M11
M19 IS MILI ORYANTASYONU
M20 IS MiLI DONDURME MODU
PROGRAM BITIR VE BASA SAR:
PROGRAMI BITIRIR VE BASA SARAR.
M30
CANLI TAKIM-1 CALIS
M50
CANLI TAKIM-1 DUR STOP
M51
M52 CANLI TAKIM-2 CALIS
M53 CANLI TAKIM-2 DUR
M54 CANLI TAKIM-3 CALIS
M55 CANLI TAKIM-3 DUR
ALT PROGRAM CAGIR: M98 Ptest1 R3 KOMUTU
MO8 AYNI KLASORDEKI
Otest.dat PROGRAMINI
3 KEZ ISLETECEKTIR.
ALT PROGRAMDAN GERI DON:
M99 ALT PROGRAMI SONA ERDIRIR VE ANA PROGRAMDA ALT

PROGRAMA DALLANILAN SON SATIRA GERI DONER.
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