CNC ISLEME MERKEZi PROGRAMLAMA KODLARI

M Fonksiyonlan ( Yardimc1 Fonksiyonlar ) :

Is milinin saga veya sola dogru dondiiriilmesi veya durdurulmasi, takim degistirilmesi, sogutma
suyunun agilip kapanmasi gibi islemler M-FONKISYONLARI vasitasiyla yaptirilir.
M Fonksiyonu M adresi ve bunu takip eden iki ya da ii¢ rakamli bir sayidan meydana gelir.
Her bir M kodunun yapacagi is i¢in tezgah iiretici firmasi tarafindan verilen M-Fonksiyonlari listesine
bakilmalidir.

M fonksiyonlarindan bazilarinin islevleri asagida tanimlanmigtir

MO : Program durdurma. Programin iglemesi durur. Mevcut kalict komutlar gecerlidir. Otomatik
calistirma ( Cycle Start ) tusuna basildiginda program kaldigi yerden devam eder.

M1 : Istege bagh program durdurma. MO komutu gibidir. Operator paneli tizerindeki OPTIONAL
STOP diigmesi a¢ik konumda ise program durur. Kapali konumda ise komut yokmus gibi devam
eder. Bu komut daha ziyade her takimin is1 bittiginde ( diigme aktif konumda ise ) isleme kontrolii
yapilabilir.

M2 : Program sonu — Programin sonuna konur ve programin bittigini belirtir. Ancak bu komut
verildiginde otomatik olarak program basa gegmez . Operator programi basa almalidir.

M3 : Is mili motorunu saat yoniinde dondiiriir.
M4 : s mili motorunu saat yoniiniin tersine donduriir.
M5 : Is mili motorunu durdurur.

M6 : Takim degistirme komutu.
Kullanimi : M6 T1 : 1 nolu takimi ¢agirir.
T2 M6 : 2 nolu takimi ¢agirir.
NOT : Takim numarasinin oniinde veya arkasinda yazilmasi bir seyi degistirmez 6nemli olan
ayni satirda yer almalaridir.)

M8 : Sogutma suyunu agar.

M9 : Sogutma suyunu kapatur.

M13: Is milini M3 ydniinde déndiiriirken sogutma suyunu agar.
M14 : Is milini M4 ydniinde dondiiriirken sogutma suyunu acar.

M30 : Program sonu. Programin sonuna konur ve M2 gibidir. Ancak program otomatik olarak basa
gecer ve caligmaya hazir durumda bekler.

MO8 : Alt program ¢agirma komutudur. M98 P....; Buradaki P ile program numarasi verilen alt
program cagrilir.

Ornegin ; alt programimizin ad1 00001 olsun. Program satirma M98 PO0001 seklinde yazdgmiz
taktirde bu satir1 okudugunda alt programa gececek ve 1 sefer alt programi calisacak daha sonrasinda
ana programa geri doniis yapacaktir.Ama alt programi 1 den fazla ¢aligmasini istiyorsak ozaman M98
PXO00001 seklinde yazmaliy1z.Yani X’in oldugu yere yazdigimiz deger tekrar sayisidur.

Orn.;M98 P1300001 dedigimizde alt program 13 kez tekrarlandiktan sonra ana programa doner.

M99 : Alt programin sonu. Alt programin sonuna yazilir ve programin bittigini belirtir. Bu komuttan
sonra M98 ile cagrilan ana programda bir alt bloga doniiliir.



AWEA ISLEME MERKEZI M KODLARI ( ATC TIPI )

M KODU ACIKLAMA UYGULAMA
MO PROGRAM DURDURMA

M1 ISTEGE BAGLI PROGRAM DURDURMA TAKIM ARASI OLCUM
M2 PROGRAM SONU

M3 IS MILI SAAT ISTIKAMETINIDE DONER

M4 IS MILI SAAT ISTIKAMETININ TERSI DONER

M5 IS MiLi STOP

M6 OTOMATIK TAKIM DEGISTIRME

M7 HAVAYI AC

M8 SOUTMA SUYUNU AC

M9 SOUTMA SUYUNU KAPAT

M10 4. EKSENI AC

M11 4. EKSENI KAPAT

M13 M3+M8

M14 M4+M8

M19 IS MiLi POZISYONLU DURDUR

M29 KILAVUZ CEKME (RIGIT TAPPING ) KILAVUZ TUTUCUSUZ
M30 PROGRAM SONU

M51 TAKIM IiCi SU VERME

M62 TALAS KONVEYORU AC OPSIYONEL
M63 TALAS KONVEYORU AC (HELISEL TiP)

M64 TALAS KONVEYORUNU KAPAT

M70 AYNALAMA KAPALI

M71 X EKSENI KARSI AYNA GORUNTUSU ACIK

M72 Y EKSENI KARSI AYNA GORUNTUSU ACIK

M73 Z EKSENI KARSI AYNA GORUNTUSU ACIK

M98 ALT PROGRAM CAGIRMA

M99 ALT PROGRAM SONU

AWEA ISLEME MERKEZI M KODLARI ( SEMSIYE TiPI)

M KODU ACIKLAMA UYGULAMA

MO PROGRAM DURDURMA

M1 ISTEGE BAGLI PROGRAM DURDURMA TAKIM ARASI OLCUM
M2 PROGRAM SONU

M3 IS MILi SAAT iISTIKAMETINIDE DONER

M4 IS MILi SAAT iSTIKAMETININ TERSI DONER

M5 IS MILi STOP

M6 OTOMATIK TAKIM DEGISTIRME

M7 TAKIM iCi SU VERME OPSIYONEL

M8 SOUTMA SUYUNU AC

M9 SOUTMA SUYUNU KAPAT

M13 M3+M8

M14 M4+M8

M19 IS MILi POZISYONLU DURDUR

M29 KILAVUZ CEKME ( RIGIT TAPPING ) KILAVUZ TUTUCUSUZ
M30 PROGRAM SONU




M40

4. EKSENIi KAPAT

M41 4. EKSENI AC
M45 TALAS KONVEYORUNU AC
M46 TALAS KONVEYORUNU KAPAT
M61 X EKSEN KARSI AYNA GORUNTUSU KAPALI
M62 Y EKSEN KARSI AYNA GORUNTUSU KAPALI | OPSIYONEL
M64 4. EKSEN KARSI AYNA GORUNTUSU KAPALI
M71 X EKSEN KARSI AYNA GORUNTUSU ACIK
M72 Y EKSEN KARSI AYNA GORUNTUSU ACIK
M74 4. EKSEN KARSI AYNA GORUNTUSU ACIK
M98 ALT PROGRAM CAGIRMA
M99 ALT PROGRAM SONU
ISLEME MERKEZI G KODLARI
G KODU ACIKLAMA
GO BOSTA HIZLI ILERLEME
G1 DORUSAL KESME HIZIYLA ILERLEME
G2 SAAT YONUNDE DAIRESEL HAREKET
G3 SAAT YONUNUN TERSINDE DAIRESEL HAREKET
G4 BEKLEME ZAMANI
G10 PROGRAMLANABILIR BILGI GIRISI VE DEGISTIRME
G17 X-Y CALISMA YUZEYI SECIMI
G18 X-Z CALISMA YUZEYI SECIMI
G19 Y-Z CALISMA YUZEYI SECIMI
G20 INC OLCU SISTEMI
G21 METRIK OLCU SISTEMI
G28 REFERANS NOKTASINA DONUS
G30 2. REFERANS NOKTASINA DONUS
G31 ATLAMA FONKSIYONU
G40 TAKIM CAPI ( D ) KOMPANZASYONU IPTALI
G41 TAKIM CAPI ( D) KOMPANZASYONU SOL
G42 TAKIM CAPI ( D ) KOMPANZASYONU SAG
G43 TAKIM BOYU KOMPANZASYONU + YONDE
G44 TAKIM BOYU KOMPANZASYONU - YONDE
G49 TAKIM BOYU KOMPANZASYONU iPTALI
G52 IS PARCASI KORDINATINI DEGISTIRME VE IPTALI
G54-G59 | IS PARCASI KORDINAT SiSTEMI TANIMLAMA
G65 KULLANICI PROGRAMI ( CUSTOM MACRO ) KOMUTU
G66 KULLANICI PROGRAMI CAGIRMA
G67 KULLANICI PROGRAMI CAGIRMA IPTALI
G73 DERIN DELIK DELME CEVRIMI - GAGALAYARAK
G74 TERS DIS CEKME CEVRIMI
G76 DELIKTE CAP ISLEME ( BUYUTME ) CEVRIMI
G80 CEVRIM IPTALI
G81 PUNTA ACMA VE DELIK DELME CEVRIMI
G82 DELIK DELME CEVRIMI
G83 DERIN DELIK DELME CEVRIMI - GAGALAY ARAK
G84 DIiS CEKME CEVRIMI
G84.2 SABIT DIS CEKME CEVRIMI ( RIGID TAPPING )




G84.3 SABIT TERS DIS CEKME CEVRIMI ( RIGID TAPPING )
G85 CAP ISLEME CEVRIMI

G86 CAP ISLEME CEVRIMI

G87 TERSTEN CAP ISLEME CEVRIMI

G88 CAP ISLEME CVRIMI

G89 CAP ISLEME CVRIMI

G90 MUTLAK OLCUM

G91 ARTIMSAL OLCUM

G92 IS PARCASI KORDINATINI KAYDIRMA

G94 ILERLEME MILIMETRE / DAKIKA

G95 ILERLEME MILMETRE / DEVIR

G98 CEVRIMDE BASLANGIC — BIiTIS EMNIYET NOKTASI
G99 CEVRIMDE BASLANGIC — BiTiS TANIMLANAN NOKTA

PROGRAMDA KULLANILAN HARFLERIN ANLAMI

S : DEVIR

F: ILERLEME

R : RADIUS VE PARCAYA YAKLASMA EMNIYET MESAFESI

T: TAKIM

Q : GAGALAMA MIKTARI

P : BEKLEME ZAMANI ( MILISANIYE ) VE ALT PROGRAM CAGIRMA KODU

L : TEKRAR SAYISI

N : BLOK SATIR NUMARASI

H: TAKIM BOY OFFSET KODU
D : TAKIM CAP OFSET KODU

X, Y, Z : EKSEN BELIRLEME KODLARI
I, J, K : DAIRE MERKEZI BELIRTME KODLARI

O : PROGRAM NO KODU




