Koordinat Sistemi

CNC tezgah ve sistemlerde takim yollari bir koordinat sistemi referans
alinarak matematiksel bagintilarla ifade edilir. bu nedenle gerek
programlamada gerekse tezgahlarin calismasinda koordinat sistemi énemli
yer tutar. Koordinat sistemi tek bir duzlemi ifade eden iki eksenli veya g
diizlemi gdsteren (ic eksenli olabilir. iki eksenli koordinat sisteminin eksenleri
(x,v), (y,z) veya (x,z) Ug eksenli sisteminin eksenleri (x, y, z) seklinde
ifade edilir. CNC sistemlerde koordinat sisteminin orijinine sifir noktasi denir.
Bunun yani sira iki dlizlemde, nokta konumunu uzunluk ve acl ile veren polar;
Uc boyutlu sistemlerde silindirik ve klresel koordinat sistemleri kullanilir.

& Tezgahin sifir noktas
P Referans noktasi

& Takimin sifir noktasi
& Parcanin sifir noktasi

D Takim degistirme noktasi

CNC tezgah ve sistemlerde; tezgah, parca ve takim olmak Uzere ¢ ayri
koordinat sistemleri vardir. Bu koordinat sistemlerinin orijinlerine; tezgaha
ait olanina tezgah sifir noktasi; parcaya ait olanina parga sifir veya program
referans noktasi; takima ait olanina takim sifir noktasi denilir. Bu noktalarin
yani sira genellikle parcadan en uzak noktada bulunan takim degistirme
noktasi ve genel bir referans noktasi bulunur. Bu son noktalar sadece nokta
olup esasen belirli bir koordinat sisteminin orijinini temsil etmezler. Bir cok
sistemde referans noktasi ile takim degistirme noktasi ayni noktadir.

CNC Tornalarda Mutlak (Absolute) Koordinat Olciilendirme

Kesicinin gidecegi koordinat, is sifir noktasi merkez kabul edilerek bu nokta
ile hedef nokta arasindaki 6lcli, X ve Z koordinat eksenlerinin sagina
yazilmak suretiyle yapilir. CNC torna tezgahinda iki eksen vardir. Birinci
eksen fener mili (is mili) ekseni olan Z eksenidir. Ikinci eksen ise buna dik



olan X eksenidir. Bu iki eksenin kesistigi nokta ise orijin noktasidir. Referans
olarak bu nokta kullanilir. Bu nokta, genellikle is parcasi sifir noktasi veya
tespit edilen herhangi bir noktadir. Mutlak élclilendirmede butin noktalar,
koordinat sisteminde belirlenmis olan sifir noktasina gére alinir. Kesicinin X
ekseninde yapacadl hareket cap mesafesidir. Bu nedenle X ekseninde
noktalarin dederleri daima pozitiftir. Z degeri ise koordinat

eksenine gore pozitif (+) veya negatif (-) olabilir. X ekseninde dederlere
mutlaka cap girilmelidir. Mutlak programlamada d&lguler bir referans
noktasina gore verilir. Sekilde gorildigu gibi dlglilendirme alin merkez
noktasina goére yapilmistir.

e . /920

o= no )

Sekilde mutlak dlglilendirme:

1 numaral yerin koordinati (X, Z) : (10, 0)

2 numarali yerin koordinati (X, Z) : (20, -10)

3 numarali yerin koordinati (X, Z) : (30, -15) gorildigu gibi dlgller is
sifir noktasina gore verilmistir.

CNC Tornalarda Eklemeli-Artish (Incremental) Koordinat
Olgiilendirme

Mevcut pozisyon referans kabul ederek bu nokta ile bir sonraki nokta
arasindaki X eksenindeki uzaklik U parametresi ile Z eksenindeki uzakhk W
parametresi ile belirtilir. Artigh dlgllendirmede nokta konumlari orijine
(eksenlerin kesistigi yer) gore degil bir 6nceki noktaya gore dederlendirilir.
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Sekilde eklemeli élcltlendirme:

1 numaral yerin koordinati (U, W) : (U10, WO0)

2 numarali yerin koordinati (U, W) : (U10, W-10)

3 numarali yerin koordinati (X, Z) : (U10, W-5) gorildigu gibi dlgller bir
onceki noktaya gore verilmistir.
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FANUC Program Adlandirma

Yeryuzlinde naslil ki her insanin bir adi varsa programlara da bir ad koymak
gerekir. Burada program adi bir sayidan olusur. Bu sayi dért rakamdan
olusur. Sayinin énine FANUC sisteminde O harfi konur.

Ornek

00001;

FANUC sisteminde program numarasi (adi) 0001'dir. Program numarasinin
onltne O harfi konur. Satir sonu ; isareti ile bitirilir.



G28-Kodu (Tareti Tezgah Sifir Noktasina gonderme)

Program basinda ve sonunda emniyet icin taret is parcasindan en uzak
noktaya gonderilmesi gerekir. Bu islem icin 6nce G28 kodu ve arkasina
kesicinin bulundugu noktadan oncelikli olarak gitmesini istedigimiz

koordinat eklemeli olarak yazilir. Kesici 6nce yazilan koordinata oradan da en

kisa yoldan tezgah sifir noktasina gider. Zaman kaybini engellemek icin
genelde kabul géormus kullanim sekline gére G28 U0 WO yazilarak kesicinin
direk tezgah referansina gitmesi saglanir.

ORNEK

G28 U0 WO
L @ Maksimum hizda ilerleme
L ¢ Belirtilen hizda ilerleme

G28 UO WO ¥

40

Egder kesici bir kanal ici veya delik ici gibi yerde kaldi ise kesicinin bu kanal
veya delikten carpma yapmadan ¢ikmasi, daha sonra tezgah sifir
noktasina gitmesi saglanir. Bunun iginde kesicinin gitmesini istedigimiz
koordinat G28 kodu arkasina eklemeli olarak yazilir.

ORNEK

G28 U20 WO



e o Maksimum hizda ilerleme
. ® Belirtilen hizda ilerleme
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G54- Kodu (Is Parcasi Sifir Noktasini Tanitma)

BELING-FANUGC Series 0: Mate

289102 MOo0o40

0.000 0.000
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G54 kodu kullanilinca tezgah OFFSET/SETTING sayfasindaki KOORD
béliminde yazili olan G54 X Z dederlerini okur ve sifir noktasini bu degerler
kadar kaydirarak hafizaya kayit eder. Daha sonra yapilacak olan tim
koordinat hareketlerini bu yeni sifir noktasina gbére yapar. Bu noktaya is
parcasi sifir noktasi adi verilir. Bir baska is parcasi sifir noktasi lazim
oldugunda G55, G56, G57, G58 ve G59 noktalari da is parcasi sifir noktasi
olarak kullanilabilir.
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F- Kodu (Feed-Ilerleme Hizi)

Dakikada veya devirde kesicinin almasi gereken talas miktaridir. Dogrusal ve
dairesel hareket (interpolasyon) komutlarindan (G01, G0O2 ve G03) sonra
ilerleme miktari kodu mutlaka belirtilmelidir. (G0O0) Hizl ilerleme kodunda F
ilerleme degeri verilmez. F kodu kullanilmadan 6énce G98 veya G99 kodu ile
kullanilacak ilerleme degerinin tezgaha tanitilmis olmasi gerekir. Torna
tezgahlarinda G99 varsayilan ilerlemedir. G99 kullanilacaksa programa G99
yazmaya gerek yoktur. ilerleme hizinin birimi asagidaki gibidir:

A) (G98) mm/dak: Dakikada aldigi milimetre cinsinden ilerleme degeridir.



B) (G99) mm/dyv : Bir devirde aldigi milimetre cinsinden ilerleme dedgeridir.
Tezgah varsayilanidir

ORNEK
G98 F100 (dakikada 100 mm ilerler)
G99 F0.3 (bir devirde 0.3 mm ilerler)

S- Kodu (Speed-1s Mili Devri veya Kesme Hizi)

Tezgahin is milinin (aynanin) dakikada devir olarak donme sayisi veya sabit
kesme hizi miktaridir. Bu miktar komut satirinin basindaki G koduna
baghdir.

A) (G96) Sabit kesme hizi m/dak (metre/dakika):

Tezgahin bilgisayar Unitesi bu kesme hizina bagli olarak is parcasinin capi
degistikce tezgahin is mili devir sayisini degistirir. Tezgah varsayilanidir.
NOT :G50 S 1000 YAZARSAK HIZ SABITLERIN

B) (G97) Sabit devir sayisi dev/dak (devir/dakika) Tezgah belirtilen devirde
surekli calisir.

ORNEK
G96 S100 (Sabit kesme hizi 100 m/dak)
G97 S1500 (Sabit devir sayisi 1500 dev/dak)

ORNEK:DIS ASMADA KULLANILIR

T- Kodu (Tools-Takim Istasyon Numarasini ve Takim Geometri
(Offset) Numarasini Secme)

Kesici takim secimini kontrol eder. T kodu dort haneli bir sayisal dederle
ifade edilir. Program igerisinde T0202; satirn okundugu zaman tezgahin tareti



(kesici takimlarin bulundugu aparat) T kodunu takip eden ilk iki karakterli
istasyondaki kesiciyi kesme konumuna doéndlrecektir. T harfinden sonraki ilk
iki rakam, kesicinin bulundudu istasyonu (kesicilerin takildigi yer), son iki
rakam ise kesici ile ilgili geometri (offset) bilgisinin geometri
katiphanesinden bellede ylklenmesini saglar.

BELNNG-FANUC Series 0: Mate
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Tezgahin bilgisayar Unitesi bu bilgileri kullanarak gerekli hesaplamalar ve
kaydirmalari yapar.

ORNEK
T0101

G04-Kodu (Bekleme ve hiz kontrolii)
G04X2.5(kesicinin oldugu yerde saniye cinsinden beklemesi)

G04P2500(2.5x1000)(kesicinin oldugu yerde milisaniye cinsinden beklemesi)
(bu komut kullanildiginda is mili, sogutma sivisi ve yardimci fonksiyonlar
haric tiim eksenel hareketler durur.

Bu komut genellikle matkap ile delme isleminde delik sonunun dlizgin
¢citkmasi icin kullanilir. Ayrica otomatik hizlanma ve yavaslama sonucunda is
parcasinin koseleri istenilen sekilde elde edilemez, dzellikle késelerde gegis
problem olusturabilir, bunu engellemek icin GO4 kodu kullanilabilir.

ORNEK
G04 P2500



G20- Kodu (Olcii Birimi Inch)

Imal edilecek parganin élgiileri ve kullanilacak diger élgiiler inch dlgi birimi
olarak programa yazilacaksa programin baslangi¢c bélimuinde G20 kodunun
mutlaka yazilmis olmasi gerekir.

Tezgah varsayilan kodu degildir girilmesi gerekir.

ORNEK
G20

G21- Kodu (Olcii Birimi Metrik)

Imal edilecek parganin élgiileri ve kullanilacak diger élgiiler mm dlgi birimi
olarak programa yazilacaksa programin baslangi¢ bdlimine G20 kodu
yazilir.

Tezgah panelinde varsayilan olarak ayarlandiginda programa yazilmasi sart
degildir. Turkiye de kullanilan tezgahlarin panellerinde genelde varsayilan
olarak ayarhdir.

ORNEK
G21
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G50- Kodu (Is Mili Devrini Sinirlama)

Sabit kesme hizi degisken devir kullanildigi durumlarda is mili devrinin
olmasi gerekenden yukari ¢ikmasini engellemek ve emniyet saglamak igin
kullanilir. G50 kodundan sonra girilen S degeri tezgahin cikabilecegi en
yuksek devri belirtir.

ORNEK

G50S52000(is mili en fazla 2000 devire gikar)



G00(Bosta hizli pozisyonlama)
Bu G kodu ile yazilan komutlarda eksenler maksimum hizda ilerer.

GO0  X(UL Z (W) ; GO0 X150.0 Z100.0
X X2000 Z200.0
%200
X150 7200 00 U150.0 W100.0
Z100
-7 Us0.0 W100.0
(X0 Z0)

N1234 GO0 X25. Z5.

GO0

@25




GO00- Kodu (Maksimum Hizda Dogrusal Hareket)

GO0 komutu kesici takimin bir noktadan diger bir noktaya dogrusal olarak
hizli hareketini saglar. GOO komutu genellikle GO1, G02 ve G03
komutlarindan dnce veya sonra kesici takimin konumlanmasi icin kullanilir.
GO0 komutu esnasindaki kesici takimin hizi tezgah Uretici firmasi tarafindan
belirlenmigstir.

. ® Maksimum hizda ilerleme
® e Belirtilen hizda ilerleme
+ X

GO0O X... Z...
X:Ulasiimak istenen X koordinati (hedeflenen cap)
Z:Ulasilmak istenen Z koordinati (hedeflenen boy)

ORNEK
GO0 X20 Z5



G01{Dogrusal kesme pozisyonlamasi)
Bu G kodu ile yazilan komutlarda eksenler belitilen F iledemesinde hareket eder.

GO01 X150.0 21000 FO.2:

Gol Xk  zZiW) — F X200.0 Z200.0-
X
X200 G01 U150.0 W1000 FD.2 :
X150 Z200
Z100 Us0.0 W100.0 -
(XD Z0) =

Ni234 GO1 X325, Z-30. FO.2

@25

30




GO1- Kodu (Belirtilen Hizda Dogrusal Hareket)

G01 komutu F ile belirtilen ilerleme degeri ile kesici takimin diz bir hat
Uzerinde talas alarak hareketini saglar. Bu komut silindirik, alin ve konik
tornalamada kullanilir.

T RO ® Maksimum hizda ilerleme

L e Belirtilen hizda ilerleme

@40

GO1 X... Z... F...

X:Ulasiimak istenen X koordinati (hedeflenen cap)
Z:Ulasilmak istenen Z koordinati (hedeflenen boy)
F:Kesici ilerlemesi

ORNEK
GO1 X20 Z-20 F1,5
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G02-Kodu (Belirtilen Hizda Saat Ibresi Yoniinde Egrisel Hareket)
Parca Uzerindeki radyuslarin ve fatura dibi kavislerinin tornalanmasinda
kullanilir.

e ® Maksimum hizda ilerleme
& e Belirtilen hizda ilerleme

i
=3

_X

GO02 X... Z... R... F...

X:Ulasiimak istenen X koordinati (hedeflenen cap)
Z:Ulasilmak istenen Z koordinati (hedeflenen boy)
R:Yayin dlglsu

F:Kesici ilerlemesi

G02 X... Z... I... K... F...

X:Ulasiimak istenen X koordinati (hedeflenen cap)

Z:Ulasilmak istenen Z koordinati (hedeflenen boy)

I:Yay baslangicindan yay merkezine X ekseninde artigl (eklemeli) uzakhk
K:Yay baslangicindan yay merkezine Z ekseninde artisl (eklemeli) uzakhk
F:Kesici ilerlemesi

ORNEK1
G02 X40 z-30 R10 F1,5

ORNEK2
G02 X40 Z-30 110 KO F1,5



GO03- Kodu (Belirtilen Hizda Saat Ibresi Tersi Yoniinde Egrisel
Hareket)
Parca lUzerindeki radyuslarin ve fatura dibi kavislerinin tornalanmasinda kullanilir.

i 7 e e e ® Maksimum hizda ilerleme
® @ Belirtilen hizda ilerleme
+X

®20

-X

GO3 X... Z... R... F...

X:Ulasiimak istenen X koordinati (hedeflenen cap)
Z:Ulasilmak istenen Z koordinati (hedeflenen boy)
R:Yayin dlgusu

F:Kesici ilerlemesi

GO3 X... Z... I... K... F...

X:Ulasiimak istenen X koordinati (hedeflenen cap)

Z:Ulasilmak istenen Z koordinati (hedeflenen boy)

I:Yay baslangicindan yay merkezine X ekseninde artigl (eklemeli) uzakhk
K:Yay baslangicindan yay merkezine Z ekseninde artish (eklemeli) uzakhk
F:Kesici ilerlemesi

ORNEK1
GO03 X40 Z-30 R10 F1,5

ORNEK?2
GO03 X40 Z-30 I0 K-10 F1,5
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G94- Kodu (Alin Tornalama - Tek Paso)

B o Maksimum hizda ilerleme
@ ® Belirtilen hizda ilerleme

-X

G94 X... Z... F...

X:Cevrim en kiiclik X dlcisi (Ornegde gore)

Z:Z yoninde birinci paso son noktasi

F:Kesici ilerlemesi

(kalici bir G kodudur pasolar bittikten sonra baska bir hareket G kodu ile iptal
edilebilir)

ORNEK

GO0 X42 73
G94 X0 Z2 FO,1
Z1

Z0



N1234
N1235
N1236
N1237

G990
G90
U-8
U-8

X41

Z-50




G90- Kodu (Silindirik Tornalama - Tek Paso)

R o Maksimum hizda ilerleme

® ® Belirtilen hizda ilerleme

DIZ5
@365

G90X... Z... F...

X:X ybénunde birinci paso son noktasi

Z:Doéngl boy Z dlgusi

F:Kesici ilerlemesi

(kahci bir G kodudur pasolar bittikten sonra baska bir hareket g kodu ile iptal
edilebilir)

ORNEK

GO0 X42 73

G90 X36.5 Z-20 FO,1
X32.5

X28.5

X25






G92- Kodu (Vida Cekme - Tek Paso)

e o * Maksimum hizda ilerleme
e ® Belirtilen hizda ilerteme
+X

e _.:- ______ 3 "

. i1

i A
W@ | W
1 L3IRIR|E

| |

T
Y

G92 X... Z... F...;

X: Vida dis dibi capi,

Z: Vida boyu,

F: Vida adimi

(kahci bir G kodudur pasolar bittikten sonra baska bir hareket G kodu ile iptal
edilebilir)

ORNEK

GO0 X38 Z5

G92 X28,8 Z-27 F4
X26,8

X24,8
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CNC Torna tezgahlarinda dairesel hareket

Dairesel hareket ve parametreleri CNC torna tezgahinin temel eksenlerine gére
Tabloda géruldigu tanimlanir. Tablo incelendiginde X eksenindeki dairesel hareket
parametresinin I, Z eksenindeki dairesel hareket parametresinin ise K oldugu
gbrulmektedir. Torna tezgahinda Y ekseni olmadigi igin tanitiimamistir. Bazi tir CNC

tezgahlarinda bu iki parametre yerine sadece dairesel hareketin yaricapini gésteren
parametresi de kullanilir.

@2_

I+

N

- GO03

T
L

8

Dairesel hareketin yapilabilmesi igin dairesel hareketin merkez koordinat
parametrelerinin (I ve K) NC programinda tanitiimasi gerekir. | ve K parametrelerinin
isaretleri dairesel hareket merkezinin, baslangi¢ noktasina olan konumuna gére atanir.
Dairesel hareket merkezi kesici takimin bulundugu noktanin saginda yada
yukarisindaysa isareti + (pozitif), solunda yada asagisindaysa — (negatif) olur.

ISO KOMUTU | Z EKSENINDE | X EKSENINDE YARICAP
G02 KO I(+) R
GO03 K (-) 10 R

Tablo CNC torna tezgahi icin dairesel hareket kumanda merkez parametreleri




B60
@40

30
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Sekilde goérllen is parcasinin dairesel hareketlerini inceleyelim. Sekilde gbérildigu gibi
birinci R10 dairesel hareketin yoéni G03, dairesel hareketin basladigi noktaya goére
merkez Z ekseninde ve soldadir. Hareket Z ekseninde oldugu icin parametre K, solda
oldugu i¢in de kartezyen koordinat sistemine gére isareti — (negatif) olur. X ekseninde
ise bir degisiklik yoktur. Yani Z ekseni tzerindedir.ou durumda parametre | ve degeri ise

0 (sifir) olur.

Ayni sekilde ikinci dairesel hareketin yéni G02 dairesel hareketin basladi§i noktaya
gbére merkez X ekseninde ve yukaridadir. X ekseninde oldugu icin parametre |, yukarida
oldudu icgin isareti + (pozitif) olur. Z ekseninde ise hicbir degisiklik yoktur. Yani X ekseni
Uzerindedir. Bu durumda parametre K, isareti yok ve degeri ise 0 (sifir) olur.

NO10 G90

N020 G71

NO30 X100 Z50 11 K1
I

N040 G94
N050 GO0 M04 X62 Z0 S1050

N060 G01 M08 X0 F200

NO070 GO0 X60 Z1
N080 GO1 Z-70 F250
N090 GO0 X61 Z1
N100 X56

N110 GO1 Z-45 F250
N120 GO0 X57 Z1
N130 X52

Mutlak koordinat sistemi
Olcl sistemi metrik
Hizla is pargasi degistirme noktasina git,

kesici tlrl K kesici takim numarasi
ilerleme hizi mm/dak.

Alin tornalama baslangicina git, tezgah is
milini 1050 dev/dak. ile déndiir.

Alin tornalama ilerleme 200mm/dak.
Sogutma sistemini calistir.

Dis cap tornalama baslangicina hizla git.
Dis ¢ap tornalama ilerleme 250 mm/dak.
Hizla baglangica geri don.

@56 mm’ye hizla git.

Silindirik tornalama ilerleme 250 mm/dak
Hizla baglangica geri don.

@52 mm’ye hizla git.



N140 GO1 Z-45 F250
N150 GO0 X53 Z1
N160 X48

N170 GO1 Z-45 F250
N180 GO0 X49 Z1
N190 X44

N200 G01 Z-45 F250
N210 GO0 X45 Z1
N220 X40

N230 GO1 Z-45 F250
N240 GO0 X41 Z1
N250 X36

N260 G01 Z-20 F250
N270 GO0 X37 Z1
N280 X32

N290 GO1 Z-20 F250
N300 GO0 X33 Z1
N310 X28

N320 G01 Z-20 F250
N330 GO0 X29 Z1
N340 X24

N350 G0O1 Z-20 F250
N360 GO0 X25 Z1
N370 X20

N380 G01 Z-20 F250
N390 GO0 X21 Z1
N400 X0 Z0

N410 GO3 X20 Z-10 10 K-10 F150

N420 GO1 Z-20 F200

N430 G02 X40 Z-30 110 KO F150

N440 G01 Z-45 F200

N450 G02 X60 Z-55 110 KO F150

N460 GO1 Z-70 F250

N470 GO0 M09 X100 Z50

N480 M05
N490 M30

Silindirik tornalama ilerleme 250 mm/dak
Hizla baglangica geri don.

@48 mm’ye hizla git.

Silindirik tornalama ilerleme 250 mm/dak
Hizla baglangica geri don.

@44 mm’ye hizla git.

Silindirik tornalama ilerleme 250 mm/dak
Hizla baglangica geri don.

@40 mm’ye hizla git.

Silindirik tornalama ilerleme 250 mm/dak
Hizla baglangica geri don.

@36 mm’ye hizla git.

Silindirik tornalama ilerleme 250 mm/dak
Hizla baglangica geri dén

@32 mm’ye hizla git.

Silindirik tornalama ilerleme 250 mm/dak
Hizla baglangica geri dén

@28 mm’ye hizla git.

Silindirik tornalama ilerleme 250 mm/dak
Hizla baglangica geri dén

@24 mm’ye hizla git.

Silindirik tornalama ilerleme 250 mm/dak
Hizla baglangica geri dén

@20 mm’ye hizla git.

Silindirik tornalama ilerleme 250 mm/dak
Hizla baglangica geri dén

is Pargasi alin merkezine git.

CCW Dairesel tornalama ilerleme 150
mm/dak

Silindirik tornalama

CW Dairesel tornalama ilerleme 150
mm/dak

Silindirik tornalama

CW Dairesel tornalama ilerleme 150
mm/dak

Silindirik tornalama

is pargasi degistirme konumuna hizla git.
Sogutma sistemini kapat.

Tezgah milini durdur.

Program sonu.



