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Umraniye Atatiirk Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi - Makine Teknolojisi Alani

CNC Programlama
Egitim Simiilatori

Torna ve freze programlamayi fareyle, adim adim, tezgah olmadan 6grenin

FRALFACNCToma  Dosya Dizenle Gorinom e Aragler Pencere Yardim #aD=-B-85c b a-
7 & Program ag

= Bl ¢ B 0 == @ ®

cayfoma | | 1-Bastangic 3.Program | Sifrses Kendinyaz Veniprogam B GXOUUYSBSUT  Yozair/ Rapor Yzl sorusu

e elde <onu elde B Program keydet

Parcal - Programlama - Fanuc A - Taksan TTC 630 | B ara

Program | Cevrimler = GHareket G Gevim = GAyar M Kodlan Sayfa: |1 Kurulum || 2 Gizim || 3 Programlama [ 4 Alistiema | *
[ ' Gizim sayfasina dén | ek (0@ v B 2

# Dizenle =i Attnaekle = T ¥ Xs 200.000 .o =
@ B Yenidenyaz T Tomina sil 150.000

+ segil satinn aftina eklenir - ift tic: diizenle - Shifttik: gok satir s 285 dev/dak

k: mend - Delete: sil o

TO1 Dis gap kaba kalemi
Mo4 ©

61 (TORNA ORN

621 640 GO9
G28 U8 Lo
To101

G50 52500
G96 5180 MOA
Mes

o

G28 U8

628 We

mos

e

Fener mili arkadan gériinim
Kontrol sonuglar -  hata - 0 uyar

| = Gizim sayfasina dén | i

V' Programda hata bulunmad,

GO0 Hizl: resimde hedef noktaya tikizyin — takim gider ve satir programa eklenir.

Koordina

02003 AYAKLI AYNA MO04 - saat yonil tersi

% Yakalama =3 || OUg || & Orta || O Merkez || X Kesigim || < Geyrek || L Dik || O Teget || *. Yakin 4« | 0| »| » | satrsatr *1 v -+ Yollar: tiimii 3 Tam ekran oynat | ¢e:01.0 wem@) @ 0B6 5%

Programlama |+ Veni Umraniye Atatiirk Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi Makine Teknolojisi Alaninin ihtiyaci iizerine Murat Kabasakal, Alfa Robotics 8084 robot talum ve Claude tarafindan tasarlanip gelistiri

NC Freze Fanuc - Siemens 2B Cizim + DXF 3B Tezgah Yazili sinav hazirlama

Kumpas - Mikrometre - Avometre

Umraniye Atatiirk Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi Makine Teknolojisi Alaninin ihtiyaci tizerine
Murat Kabasakal, Alfa Robotics 8084 robot takimi ve Claude tarafindan tasarlanip gelistirilmistir.
indirme ve giincel siiriim: alfarobotics8084.com




D Program nedir?

CNC Programlama Egitim Simiilatorii, 6grencilerin CNC torna ve CNC freze tezgahlarini elle (manuel) programlamayi gercek
tezgah basina ge¢gmeden 6grenebilmesi icin gelistirilmis bir egitim yaziimidir. Ogrenci teknik resmi yiikler ya da kendisi cizer, is
parcasi sifirini belirler, takimi secer; resimde tikladigi her noktaya takim gider ve o hareketin G kodu programa
kendiliginden yazilir. Bdylece 6grenci, yaptigi hareketin hangi koda karsilik geldigini gérerek égrenir.

Umraniye Atatiirk Mesleki ve Teknik

Anadolu Lisesi Alfa Robotics 8084

CNC Freze

Taksan TM

Murat KABASAKAL

Umraniye Atatiirk Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi

lerim _fy Ogretmen kilit kodu belirle

Acihis ekrani: tezgah segilir (klavyede 1 = torna, 2 = freze).

Kimler icin?

& Ogrenciler B Ogretmenler iz Atolyeler / kurslar

Kodlar ezberlemek yerine gorerek ve Anlatim, alistirma, yazili sinav kagidi ve Tezgah basi sirasi beklemeden, kurulum
tiklayarak 6grenir; hata yapinca tezgah cevap anahtarini dakikalar icinde hazirlar; ve internet gerektirmeden her
bozulmaz, similasyon nedenini soyler. ekrani kilitleyerek dikkat toplar. bilgisayarda calisir.

One cikanlar

o ki tezgah: CNC Torna (Taksan TTC 630, X-Z) ve CNC Freze (Taksan TMC 500, X-Y-Z, 3 eksen).

¢ ki kontrol iinitesi s6zdizimi: Fanuc (A ve B tipi G kodu) ve Siemens Sinumerik (torna 802D, freze 828D). Tek tikla bitin kod
Uretimi Siemens'e gecer.

* SolidWorks tarzi arayiiz: serit (ribbon) mendiler, sol panel, gérev bélmesi; klasik araytizle birlikte gelir.

e Sifir kurulum: Windows icin tek .exe, Pardus / Linux / macOS icin tek . html dosyasi; internet ve yonetici izni gerekmez.

e Alkilli tahta ve dokunmatik ekran uyumlu (Pardus ETAP dahil): dokunma, iki parmakla yakinlastirma, biyik dagmeler.

* Tamami Tiirkce; her diigmenin Uzerinde bekleyince yardim balonu (anlami, kisayolu, 6rnegi) ¢ikar.

Ogrenme yolu: Kurulum — Cizim — Programlama — Alistirma. Ekranin sag tstiindeki dort sayfa diigmesiyle 6grenci
aralarinda tek tikla gezer.

€3 Parcayi hazirlama: Kurulum ve Cizim

Kurulum sayfasi
* s pargasi sifiri: resimde tiklayarak ya da “Otomatik” ile (alin yiizeyi + eksen). G54-G59 desteklenir.
* Ham malzeme: ¢ap / boy / alin payi; ¢izime gére otomatik 6l¢l.
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Baglama (torna): 3 ayakl Universal ayna, 4 ayakl bagimsiz ayna, pens (kolet), fener plakasi; sert / yumusak ¢ene, ¢cikma boyu,
punta. Secilen baglama 2B, 3B, raporda ve ¢arpisma denetiminde kendi &lculeriyle yer alir.

Taret (torna): 12 istasyonlu VDI taret; her istasyona 90'dan fazla takimlik kiitiiphaneden takim yerlestirilir (asagida).

Takim magazini (freze): tir secilir, sonra cap; boy, kesme boyu, agiz sayisi, 6nerilen devir/ilerleme ve 3B goriinim otomatik
hesaplanir.

Kontrol {initesi: Fanuc A/B ya da Siemens; torna ve frezeye gore ayri.

2B Cizim sayfasi (basit CAD)

@ALFA CNCToma Dosya Dizenle Gorinim Ekle Araglar Pencere YVardm + @ [) B2 - B - 5 o \El @ - Pargat - Cizim - Fanuc A - Taksan TTC 630 B arama Komutlan Q ﬂ -
« Biti P Yat i T Vakalama (F3
Pl 0 A O NN X poocm e Pimm] w 2e 0B B
Se¢ | Gizgi Daire  Yay Dikdértgen Pah  Radyds  Sil Radys [2 Profil @ Dikey evir |~ Orto (F) L e B Sl ONC programum yaz —
Y sihitbazi {7 Temizle O 90° dondar | | Kutupsal (F10) taret penceresi
Gizim Sayta: 2 Gizim |3 Programlama A
/ Gizim - parcanin 28 resm GO0 hizh —— GOT kesme —— GO2/G03 yay @ |D|ﬁ s v B Program yazma penceresi - x [
e I omekemildxf: 19 ci N | Programi yazin (Enter: sragac N numares Bos
C- E cNCprognmimyaz & NP Rt i T program | | ER
Bir Gizginin 8lgislinG degistirmek igin Seg (veya Alall lgl) komutuyla o g
cizgiye bklayin; 5lgii kutulan burada agilir °
00001 (PROGRAM)
N10 -
2 Gizim elemanlan (18)
R2
Parga @40 x 60 mm - sifir: sag ahin, eksen
1=45°
# 1.Dikey 72 - 98 > $18
/# 2.Egik L1.41 - 45° . 78 (18 + Z-1 @20 q
b
/ 3.Yatay 920 - boy 14 ‘
# 4, Dikey Z-15 - 020 > 026 g a 2 g ©
Q 5] (5] S
A 5.Yay R2 - 98° - 7-15 026 » 7-17 @30
/6. Yatay 938 - boy 18
/7. Dikey I-35 - 030 + 040
/ 8 Yatay 0@ - boy 25 _J
/0. Dikey 2-68 - P8 + 040
/ 10.Dikey 76 - 0-18 » 0@ L
} »~
/ 1.Egik L1.41 - 45° . Z@ 0-18 » Z-1 ¢-20 15
| e
Satira bikdayin: eleman segili, dstteki Alalh 8lg kutulanndan 6lgstni 17
degigtirebilirsiniz. Delete ile silinir
35
Etkin komut 50 Q
Seg — Gizgiye tiklayarak segin (Shift ile goklu). Delete tusu veya Q
"Segileni sil” ile silin. Cizgiye tiklayarak segin (Shift ile goklu). Delete tugu veya "Segileni sil* ile silin.
ir) i )
Nastl gizilir? Nokta (xy - @dxdy - @d<a): | 40,20 La L P> Simiilasyonda kontrol et J
[ Vakalama 3 Ug || & orta Merkez Kesigim eyrek Dik Teget || . Yakin P Kutupsal izleme | F10 || 45° v Orto (78| | Gizerken sayiyazin — olguyle gizilir (5. 50 50<30)
/] O Ug @ X Kesig & Gey A O Te 4 Kutup: ] Y1y oyle i

Gizim |+ Yeni... Umraniye Atatiirk Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi Makine Teknolojisi Alaminin ihtiyac iizerine Murat Kabasakal, Alfa Robotics 8084 robot talumi ve Claude

tasarlanip

Cizim sayfasi: kademeli mil ¢izimi, otomatik dlcller (&, boy, R, pah) ve sagdaki “Program yazma penceresi".

* DXF a¢ / kaydet (AutoCAD'den gelen resimler); hazir 6rnek

DXF.
e Cizim araclan: ¢izgi, daire, yay, dikdortgen, pah, radyiis,
sil, seg.

¢ Profil sihirbazi: cap—boy-pah-radyus tablosundan mil
profili; kanal ve mil ortasi delik (matkap ucu, diz dip,
boydan boya).

¢ Koordinat girisi: 40,20 mutlak - @10, 0 artimsal - @20<45
kutupsal.

* Nesne yakalama (F3): ug, orta, merkez, kesisim, ceyrek,
dik, teget, yakin.

¢ Kutupsal izleme (F10), Orto (F8), diklik isareti, izgaraya
yapisma.

® (Cizgi kutusu: uzunluk + aci yazilarak dl¢lyle cizim.

e Alkill dlcii: cizgiye tiklayinca 6l¢l kutusu acilir; yeni deger
yazilinca ¢izim ona gore degisir.

Cizimin listiinde otomatik odlciilendirme

Torna parcasinda caplar (@), boylar, yay yaricaplari (R), pahlar ve konik acilari kendiliginden &lctlendirilir; boylar is sifirrndan
“taban &l¢u” olarak cizilir. Olciler ana cizgilerin (istiine binmeyecek bicimde yerlestirilir. Eksenin altindaki yari da (st yari gibi net
cizilir, boylece parcanin dis hatti butiin gérinr.
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ED Programi yazma: fareyle ya da elle

3.1 Cizimin ustiinde “Program yazma penceresi”
Cizim sayfasinda sagdaki pencereye 6grenci programi kendisi yazar; resim yanda durur. Yazdikca:

* Enter'a basinca N satir numarasi kendiliginden gelir (N10, N20...).
* Kiiclik harfle yazilsa bile otomatik BUYUK harfe cevrilir.
¢ Bitisik yazilan kodlar Enter'da diizelir: n26m3s1000t0101 — N20 M3 S1000 T0101.

¢ imlecin yaninda koordinat balonu (torna: X cap / Z, freze: X /Y) is sifirina gére gériiniir; yakalama noktalarinda da calisir.
¢ Kesici takim (dis cap takiminin ucu) yazilan programin izini ana ¢izimin iistiinde dolasir; lciler de ayni gizimde kalir.
°

“Simiilasyonda kontrol et” programi tezgahta calistirir; hata varsa kirmizi “Cizim sayfasina don” digmeleri 6grenciyi geri
getirir.

3.2 Programlama sayfasi: rehberli akis

gALFA CNC Torna  Dosya Dizenle Goranim Ekle Araglar Pencere vardm + @ [ &= - B 9c 8-

I-:”;;_ P 4 B O S @

Pargal - Programlama - Fanuc A - Taksan TTC 630 @ arama Komutlan Q @ =

Sirayla: 1 baslangig — 2 isleme — 3 program sonu. Tamamlanan adim turuncu olur ve

3.Program  Sfirse; Kendinysz  Yeniprogram [ ©KOSUYSRISHT  yargir s Ragar Vazil sorusu gortnGr; turuncu olmayan adimiar heniz yapimad.

) sonu ekle

B Program kaydet

Program | Cevrimler GHareket GCewiim GAyar M Kodlan

Sayfa: (L1 Kurulum |2 Gizim || 3 Programiama |[[4 Alistima |
e [BeB(Da6s vbio| | | | | @
) ’ : ' n

1. adim tamam: program baglangici eklendi. §imdi iglenecek kisimlan ekleyin (resimde
tiklayin veya gevrim sihirbaz).

# Dizenle S Altmaekle =t T 4 xsi X 200.000 = |~

z 150.000

Devir 0 dev/dak
Kesme hizi 0 m/dak
flerleme

9 O A Hatayagit(1) /2 Hatay duzelt [ Yeniden yaz

O Tamana sil

Yeni satirlar segili satinn altina eklenir - Gift tik: diizenle - Shifttik: gok satir

P 2DEDMO

N5@ G50 52580
166 G96 5188 Mo4 3 0 1 5 A A
N76 MO8 Program M30 ile bitirilmemis.

seg - sag tk: mend - Delete: sl Takm  —
- AN
2 08081 (YENI PROGRAM) S OC:00.0./ DX-OE6
3 N10 G21 648 G99 Hazir
4 N26 G28 U8 We
BNy
5 Nae Telel
7
s
s

- program sonu - (¢ift tik: yeni satir)

mili arkadan gorinii
Kontrol sonuglar 0 hta 1 yon

A9 Program M30 ile bitirimenmis.

‘ GO0 Hizh: resimde hedef noktaya tiklayin — takim gider ve satir programa eklenir.

Koordinat (X ap, Z): | X40 225

3 AYAKLI AYNA

is mili durdu

[ 162 Vakalama > |[ 01 Us || & Orta ][O Merkes | [ X Kesisim || & Geyrek | [ L Dik |[ & Teget | [ Vakn | [ 4 |[ 40| [ » | »|[»i|| satwsawr || =1 | | ~ ollar: timi |

3 Tam ekran oynat ‘ o0:0a.0 @. @ ‘@106 53 emm

Programlama = + Yeni.. Umraniye Atatiirk Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi Makine Teknolojisi Alaninin ihtiyac iizerine Murat Kabasakal, Alfa Robotics 8084 robot takimi ve Claude

Yeni program: rehber (i adimda yénlendirir. Tamamlanan adim , siradaki adim .

1. Program baslangici: birim, iptal kodlari, referans, G54 (kendi satirinda), takim, devir, sogutma tek tikla eklenir.
2. islenecek kisimlar: resimde noktalara tiklayarak (GO0 / GO1 / GO2 / G03) ya da cevrim sihirbazlariyla.
3. Program sonu: sogutma kapat, referansa dén, M30.

Baslangic eklenmeden resme tiklanirsa rehber uyarir. Uc adim bitince “Program tamam” yazar. Yapilmasi gereken her diigme mavi
yanip soner, yapilinca kalici turuncuya doéner.

CNC Programlama Egitim Simdlator - Tanitim - Sayfa 4



3.3 Kod seridi: G ve M kodlari gruplanmis
HRALFA CNCTorng  Dosya Dizenle Gorinim  Ede  Araglar Pencere Yadm ¢ @ [ B2 - B -8 © & » ® - Pagal -Programlama - Fanuc A - Taksan TTC 630 - o

) < 5| (672 Boyura kaba tornalam... (678 ] ini lince) tornalamac.. | | 82 | asit vida cevrmi | 674 | Alin gagali delme gevri.. | G81 | Delme gevrimi | 684 | Kilavuz cekme | 687 | Yandan (radye
MoEn  Reramenm Ggek‘::"‘ E 2 | Alin kaba tornalama ge. Boyuna tomalama gevr... | GI6 | Gok pasolu vida cevrimi | 675 | Kanal agma gevrimi (X .. | | Bekleme ile delme ( Raybalama ( | Yandan kilavu
baglangicl L 9| 673 ) profil tekrarli (kopya) g | | G94 | Alintornalama gevrimi .. | 632 | Vida gekme (tek harcket) | 680 | Delik gevrimi iptal | 683 | Gagalama ile derin defik | 686 | Delik igleme (fener dur... | | 689 | Bekleme ile d

Program  Gevrimler =G Hareket G Gevrim G Ayar M Kodlan Sayfa: ﬁi 3 Programlama 2

I — “FeFDss o =

# Dizenle =i Albnaekle = T 4 Xsi

X 200.000 =
z 150.000

Devir 0 dev/dak
Kesme hizi 0 m/dak

9 @ A /= [ [ Yenidenyaz T Tamana sil

Yeni satirlar segili satinin altina eklanir - Gift tik: duzenle - Shift=tik: gok satir
seg - sag bk: mend - Delete: sil

llerleme: e
¥ Talam ==
Fener MO5 dur
08001 (TORNA ORNEK PROGRAM) Sogutma  kapal

» veamp[ge

Sire 00:00.0 / 00:02.5

1
2

E N18 G21 G468 G99
a Hazir

120 G28 UB WO
3o Telel

5 N4B G50 52500

7 NS G96 5138 Med
| = oo mes

s N7e Mmeg

12 N3 G28 U@

1 N2e G28 We

12 N16O M85

13 N118 M3e

14 x

— program sonu — (¢ift tik: yeni satir)

Fe

Kontrol sonuglari - 0 hata - 0 uyan

~ Programda hata bulunmadi.

‘ GO0 Hizli: resimde hedef noktaya tiklayin — takim gider ve satir programa eklenir.

Koordinat (X ¢ap, Z): | X40 Z-25

Bag

is mili durdu
—|—V—1‘

L3 Tam ekran oynat J o0:00.0 @ - @ ‘eres S3% emm

v | Yollar: timi |

[ Yakalama 72 |[OUg [ & Orta |[ O Merkez | [ X Kesisim |[ & Geyrek |

Umraniye Atatiirk Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi Makine Teknolojisi Alaninin ihtiyac iizerine Murat Kabasakal, Alfa Robotics 8084 robot talumi ve Claude

Programlama |+ Veni..
Serit altindaki sekmeler: G Hareket - G Cevrim - G Ayar - M Kodlari. Her kod karti kodu ve kisa anlamini g&sterir; (izerine gelince ayrintili agiklama ve
ornek ¢ikar.

o el e o . ”
3.4 Cevrim sihirbazlari: “Resimden seg
ﬁALFA CNC Torna  Dosya Duzenle Goronim Ekle Araglar Pencere vardm 7 @ [ B2 - B - & © <& » © - pargal - Programlama - Fanuc A - Taksan TTC 630 @ - 3

0 « 5 | (671 Boyuna kaba tomalem... (670 | Fini fince) tomalamay... (692 Basitvid gavrimi (674 | Aln gagali delme gevri.. | [ GB1 | Delme gevrimi 684 | Kilauz gekme | 687 | Yandan (rady:
Program  Program sonu Ggek‘;:"‘ 5 | (672 ] Ainkaba tomalama ge... | (690 | Boyuna tomalema cevr.. | 676 | Gok pasolu vida gevrimi [ 675 | Kanal agma geviimi (X .. | | G82 | Bekleme ile delme | 685 | Raybalama (688 | Yandan kilavu
baglangict L %] 673 ) Profiltekrarli (kopya) .. [ 94 | Al tomalama geviimi .. | 32 | Vida gekme (tek hareket) | 680 | Delik gevrimi iptal (683 | Gagalama ile derin defik | 686 | Delik isleme (fener dur.. | 689 | Bekieme ile d

Program  Cevimler | G Hareket G Geviim G Ayar M Kodlan Sayfa: (1 Kurulum |12 Gizim | 3 Programiama |4 Alistima | "
G75 Kanal agma evrimi (X yéniinde gagali) (%] | | & @ @ \E‘ \E‘E o5 v B3]

G75: Kanalin bagi (sag kenar, Z) noktasina resimde tiklayin; degerler otomatik yazilir, elle de
diizeltebilirsiniz.
T

X 200,000 =
z 150.000

Devir 0 dev/dak
Kesme hizi 0 midak
flerleme e

Takm  —

Fener MO5 dur
Sogutma  kapalt
Siire 00:00.0 / 00:02.5

agar. Z'de bitis farkliysa Q adimlarla kaydirarak genis kanal agar. €
kanal kaleminin genisliginden kigik olmali (3 mm'lik kelemde % 2.5).

Kanali X y8niinde P kadar dalip R kadar geri gekilerek (talag kirarak) ‘

Resimden seg — dgmeyi secip resimde tiklayin; defjerler yazihr,
elle de diizeltebilirsiniz

| ® Kanal dibi ve sonu (sol alt kiise) - X Z |

& ID.EIIE]I.]E.I)

Hazir

| B §imdli resimde Kanalin basg1 (sag kenar, Z) noktasina tiklayn. |

Onee takim dedjistir Kesme hizi (G96) m/dak
| _ degigtime — v‘ 20 |
Baglangig X {gap) mm Kanal bagi Z (kalemin sol kbges)) mm
0 ‘ | -20
Kanal disi X fgap) mm Kanal sonu Z mm
[20 ES |
Dalma miktan P {yancap) mm 7 kaydirma Q mm
2 [2s |
Geri gekilme Rmm ilerleme F mm/dev oy n o]
| 05 ‘ | 0.05 ‘
Olugacak program ‘ GO0 Hizli: resimde hedef noktaya tiklayin — takim gider ve satir programa eklenir. @
Gop x47 7-20
675 R8.5 Koordinat (X cap, Z): | X40 z-25
G75 X38 7-26 P206@ 02500 F2.05 Q
l Vazgeg ‘ I » Tamam - ekle ve caligtir J Is mili durdu _@
-'—'—.r

[ Tam ekran oynat J o0:00.0 @ @) ees

v Yollar: timii |

5% em—

[ B2 Vakaloma =5 |[ DUs |[ & Orta |[ O Merkez || X Kesisim | & Geyrek

Umraniye Atatiirk Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi Makine Teknolojisi Alaninin ihtiyac iizerine Murat Kabasakal, Alfa Robotics 8084 robot talumi ve Claude

Programlama |+ Yeni..

G75 kanal agma sihirbazi: digmeyi secip resimde tiklayin, degerler yazilir; elle de degistirilebilir. Altta olusacak program canli gorinr.

e Torna: G71/G72 / G73 + G70 (profil cevrimleri: koselere sirayla tiklanir), G90 / G94 / G92 (B tipinde G77 / G79 / G78), G76 ve
G32 vida, G74 alin gagal delme, G75 kanal, G81-G89 delik ¢evrimleri, G80 iptal.

¢ Kanal basi dogru hesaplanir: kanalin sag kenarina tiklayinca kalem referansi (sol kdse) icin kalem genisligi kadar kayarak
yazilir (Z-30, 3 mm kalem — Z-33).
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* Freze: ylzey frezeleme, G41/G42 ile kontur, dikdortgen ve daire cep, delik dairesi (G16 kutupsal), delik cevrimleri G81 G82
G83 G73 G84 G74 G85 G86 G89 G76, alt programlar (M98 / M99).
* Siemens: CYCLE95 / CYCLE97, CYCLE81-89, HOLES1/2, POCKET3/4, CYCLE71 vb. ve Siemens yazimi.

3.5 Oteki yazim yollan

Kendin yaz £ G kodu yapistir
Program klavyeyle satir satir yazilir. Yazim hatalari aninda Baska yerde yazilmis ya da tezgahtan alinmig program
isaretlenir: O/0 karismasi, virglllu sayi, tanimsiz kod, iki hareket yapistirihr (Ctrl+V ya da .nc dosyasini strtkle-birak). Torna mi
kodu, tornada Y, unutulan ondalik nokta, kapanmayan freze mi otomatik taninir; “Yikle ve kontrol et” satir, hata, uyar
parantez... imlecin oldugu satirdaki kodun anlam altta yazar. ve slreyi soyler.

i Hazir 6rnekler & Kaydet / a¢ / yazdir
“Program a¢": torna igin 17, freze icin 9 6rnek program; her biri .nc dosyasi G kodu + parga resmi + sifir noktasi + kurulumu
parca resmi, ham malzeme ve takimlariyla yiklenir. Arama birlikte saklar (tezgaha giden kisim yalniz G kodudur). Yazdir /
kutusuna kod (6rn. G71) yazinca o kodu kullanan érnekler Rapor: dlcill teknik resim, 3B gortinis, G kodu, takim listesi,
listelenir. koordinat tablosu.

3 simiilasyon, 3B tezgah ve hata denetimi

@ALFA CNC Freze Dosya Diizenle Gorinim Ekle Araglar Pencere VYardm & 0Os=2-B -8 992 % 2 - Parcal - Programlama - Fanuc - Taksan TMC 500 B arama Komutlan Q =

4 @ D B Program ag
= Sirayla: 1 baglangig — 2 isleme — 3 program sonu. Tamamlanan adim turuncu olur ve
Sirsec Kendinyaz Yeniprogram 5 6 ¥09U Y9 Yoz Rapor gérinir; turuncu olmayan adimlar hendz yapimadi.
8 Program kaydet

Program | islemler GHareket G Gewiim  GAyar M Kodian Sayfa: |1 Kurulum |[2 Gizim || > Programiama "

_ 7 )
‘ /' Gizim sayfasina don | e @ e @‘E‘ D 8os v/ O = Bayat || x o
= [}
# Duzenle = Altnackle = ok X X -15.000 ~
=]
5 2 [B Yenidenyaz T Tamina si Y -15.000
Veni satirlar segili satirin altina eklenir - gift tik: duizenle - Shifttik: gok satir 50.000 u« 5]
se¢ - sag tk: mend - Delete: sil Devir 3200 devfdak
Kesme hizy 101 m/dak
1% lledeme  — o]
01000 (FREZE ORNEK) Takm  T02 Parmak freze @10
ismli - M3C 8
3 N1e GI7 G21 G4@ G49 68O GIB G94 Soquima OB agk
s N20 GO1 628 70 Sure 00:046 / 00:06.6
B N36 Te2 MO6 segutmaagldiMog) | | | [N
& NAO G54 6B G17 G38 GI4 G48 G43 HOZ GS4
=
7 NSO GOB GO X-15. ¥-15.
s NGo S3200 MO3
170 G43 HO2 Z5e.
| o > nzomes
1 Noa Meg
12 N1ee G91 G28 78 | 11
13 N118 G49 On gorunis (X-Z) - kesit Y0.0 - derinfik icin tikiayin
14 N12e MeS
15 N13e G28 Xe Ye |
1 N14e G9e Parmak freze 310 - 250.000

Kontrol sonuglan - 0 hata - 0 uyan — Cizim sayfasina dén |

~ Programda hata bulunmacd. GO1 Dogrusal: san kesikli gizgiler takim merkezi yolu (R5) — tiklayinca takim igleme siminndan yarnigap kadar uzakta

kalir. Derinlik: sa§ alttaki 6n gorunuse tiklayin.

Koordinat (XY Z): | X40 Y25 - Z-5

r
— — hedef (resim) =

[ 4 Yakalama 73 ][ A Orta ][ O Merkez ][ X Kesigim ][ £ Geyrek ][ O Teget ][ ' . Yakin ] 4| H E] » || Satir satir =1 v + Yollar: timii U3 Tam ekran oynat | 0:04.c eweel) @) croe S% emm

Programlama = Yeni... Umraniye Atatiirk Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi Makine Teknolojisi Alaminin ihtiyaci iizerine Murat Kabasakal, Alfa Robotics 8084 robot takimi ve Claude tarafindan tasarlamip gelistirilmistir.

CNC freze: Gst gorunuste talas kaldirma, sag Ustte 3B tezgah, sag altta 6n goriinls (X-Z kesiti, hedef derinlik ¢izgisi).

Gercek zamanli oynatma Canli gosterge (DRO)

® Oynat - duraklat - tek blok - blok blok ileri/geri - hiz x0,25 ... ® X(cap), Z/ X, Y, Z konumu; devir, kesme hizi (m/dak),
x25. ilerleme.

* Zaman cubugu: surlkleyerek istenen saniyeye git. e Aktif takim, fener yonii (M03 / M04), sogutma, gecen /

* F% ve S% (ilerleme / devir) ayari. toplam stre, aktif G-M kodlari.

* Hareketler F ve S degerlerine gore gergek siirede oynar; * “Fener mili arkadan gériinim": dontis yoni ve “is mili
GO0 tezgahin hizli hiziyla. durdu”.

¢ Tam ekran oynat: meniler gizlenir, calisan satir hareket * G96'da cap kiiciildiikce devir artisi canli gorilir; G50
tlranin renginde vurgulanir (GOO kirmizi, GO1 mavi, devir siniri uygulanir.

G02/G03 yesil).
* Takim yollari: timdi / islenen / kapali.
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Hata ve carpisma denetimi

Simulasyon su durumlari yakalar ve satir numarasiyla, nedeniyle birlikte listeler (tiklayinca o ana gidilir):

Torna Freze

GO0 ile malzemeye dalma - aynaya / puntaya carpma - GO0 ile malzemeye girme - is mili dénmeden kesme - mengene /

tutucunun parcaya carpmasi - fener donmeden kesme - F /S paralel carpismasi - kesme boyu asimi - yanlis G43 H / G41 D

eksikligi - delik kalemi icin ¢arpisma - pens/ayna olci asimi numarasi - kilavuzda yanlis F (F = S x adim) - hatali yay - strok sinir1
asimi

Torna: 3B tezgah

ALFACNC Torng  Dosya Dizenle Gorinim Ekle  Araglar Pencere Yardm F B - , I * Pargal - Programlama - Fanuc A - Taksan TTC 630 B arama Komutlan Q =
¥ dl 5 g
z s £ Program ag
e s - = 4 B ] — R © Strayla: 1 baslangig — 2 isleme — 3 program sonu. Tamamlanan adim turuncu olur ve
sayfasma | | 1-Baslangic Sl | 3 program | Sfirssc Kendinyaz | Yeni program 00U Y3PISUT  Vazdir / Rapor Yazih sorusu | gorinir; turuncu olmayan sdimiar hentz yapilmad.
"don elde v/ ekle sonu ekle v/ [B) Program kaydet : )
Program | Gewrimler GHareket G Gevim  GAyar M Kodlan Sayfa: 3 Programlama "
l # — Gizim sayfasina don I @ @ kD8 vA O3 @
m
# Duzenle = Altinaekle =% + 1 XS X 200,000 .
=]
9 o B Yenidenyaz 1T Tomand sil z 150.000
,' B
Veni satirlar segili satirin altna ekienir . Gift tik: diizenle - Shift+tik: gok satir i=h 0w/
seg - sag bk: mend - Delete: sl : ol Omress
e i llerleme  —
. oz Takm  — )
Fener  MOS dur
00091 (TORNA ORNEK PROGRAM) T ety
&

N1& G21 G40 G99 Stre 00:00.0 / 00:02.5
N2 G28 UB We Hazir

N38 Tele1

N4B G50 52588
N58 G96 S180 Me4

| = nee mes
N7 Moo
18 N8d G28 U@
1 NGO G28 WO
12 N1ee M5
12 N1le M3@
14 %
Kontrol sonuglari - 0 hata - 0 uyan [ = Gizim sayfasina dén |
+ Programda hata bulunmad. - Fare: dondir - kaydir - yakinlagtr -
o noktay: merkez al
Dis gériintim ‘ Genel | On || Ust || Aln | Takimucu O Takip Yol a
Kabin Taret | Var saydam v
Ik -y Parca rengi [ islenen yozey I | Varsayilan B
4|« » » || » Satir satir x1 v # Yollar: tiimii 3 Tam ekran oynat | ee:0e.0 @ 00:02.5 F5% o) 100 5% i) 100
Programlama | = Yeni... Umraniye Atatiirk Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi Makine Teknolojisi Alaninin ihtiyac iizerine Murat Kabasakal, Alfa Robotics 8084 robot takimi ve Claude tarafindan tasarlamip gelistirilmistir.

3B goriiniim: kabin, dénen ayak ceneleri, taret ve takim; Dis gériinim / Genel / On / Ust / Alin / Takim ucu kamera diigmeleri, 1sik ve renk ayar!.

* Kabin disaridan goriinr, kapi acilir, kamera iceri girer. M08'de sogutma sivisi akar, sinyal kulesi (yesil calisiyor / sari bekliyor
/ kirmizi hata).

* Taret en kisa yonden donerek takim degistirir; parca ve islenen ylzey gercek zamanl degisir.

) Takim kiitiiphanesi ve CNC Freze

Torna takim kiitiiphanesi (90'dan fazla takim)

Dis ¢ap kaba / ince CNMG (R0,4 /0,8 / 1,2), WNMG trigon, DNMG, TNMG, VNMG, VBMT RO0,2, yuvarlak RCMT
R5

Alin ve pah SNMG 45° ve 75°

Kanal ve kesme Dis kanal 1,5 - 6 mm, kesme 2 / 3 / 4 mm (referans: sol kdse)

Vida 60° metrik adim 0,5 — 3, 55° Whitworth / boru, 30° trapez

Delik isleme Punta matkabi A2 — D6, matkap @3 — @32 (6n delik olculeri dahil), kilavuz M3 — M24, rayba
@6 — @20 H7

ic cap Delik kalemleri (bar @8 — @25; en kiguk delik yazih), kaba CCMT ve ince DCMT, i¢ kanal ve i¢

vida kalemleri

Delik kalemi 6n delik yoksa, delik bar icin kiiclikse ya da paso ug ¢ikintisindan derinse carpigsma hatasi verir; 6grenci takim
secimini dogru yapmayi 6grenir.
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CNC Freze

* Koordinatlar: X sada, Y arkaya, Z yukari; ZO = parcanin Ust ylzeyi (Z-5 = 5 mm derinlik).

¢ Cizimde derinlik (Z): her kapali seklin Z'si cizimde yazilir; cizgiler derinlige gore renklenir; sihirbazlar derinligi resimden alr.
DXF'teki Z yuksekligi okunur ve yazilr.

* Fareyle programlama: "yaricap kadar ka¢” ile takim merkezi yolu, radyts-pah hizasi kilavuz gizgileri, 6n goriinise tiklayarak
derinlik; "GO0 Z (parcanin Ustiinde)” / "GO1 Z (dalma)”.

e Telafiler: G43 H (takim boyu), G41 / G42 D (yaricap), G40 iptal.

* Takim magazini: parmak freze D1-D20, kiresel D2-D20, yizey frezesi D40-D80, punta D3-D16, matkap D1-D20 (6n delik
Olclleriyle), kilavuz M3-M20, pah frezesi, rayba H7.

® 3B: Taksan TMC 500 kabini, hareketli tabla, mengene, is mili, semsiye magazin, sogutma sivisi.

Tezgah basi giivenlik dersi: Takim ug yaricapi, tutucu, mengene ve stroklar da hesaba katildigi icin 6grenci gercek tezgahta
karsilasacagi carpismalari 6nce ekranda gorir.

3 Alistirma sayfasi

@ ALFA CNC Torng  Dosya Gérinim Araglar Pencere Yerdm % & De-0B - 5 ¢ - 2 - Parga1 - Kodlama Aligtirmalan - Fanuc A - Taksan TTC 630 @ arama Komutlan Q —
? m Mutlak (G90) ve artimsal (G931 / U-W) koordinat alighrmalan. Teknik resimdeki noktalann
Koordinat | Vazihsorusu  igordinatianni tabloya yazin, Kontrol et ile puaminizi gériin.
aligtirmalan hazirla
Kodlama Alistirmalan Seyter |1 Kurulum || 2 Gizim | 3 || 4 Angtima
Tor ERCENC Il Koordinat diizlemi (Z - X) | Parcada olsun |/ Dig ¢ap +Delik || +Radiis || +Pah 2 Tiiret Tiiret ve gizime aktar — [ERGICSEE Bu pargay1 cizime aktar —
Koordinat sistemi | Mutlak (G90) Artimsal (G91) m Zorluk m orta Zor Alighrma no | 8212 O Yeni aligtirma Galisma kagidi | 2 aligrma v Cevap anahtar | & Yazdir
Her P noktasl igin hem MUTLAK (X ¢ap, Z) hem ARTIMSAL (U = cap farki, W = boy farki) koordinatlan yazin, Artimsal deger bir énceki noktaya géredir (P1 igin S'ye gére). Nokta X (sap) z U (G910 WiGe12)
SGs . . B B
Koordinat alistirmasi no 9212 - Torna - Dig gap - Kolay sifin)

15 parcast sifin (X0 20) - X ¢ap, Z boy - Olguler mm o

P2

P6 P5
T
P3
P4 P3
P4
P2 P1
- PS5
5
° g
8 5 Pé
@
s ~ Kontrol et Cevaplar géster Temizle
7 pucu: X her zaman GAP olarak yazilr, Artimsal U gap farladir (yanap farkanin 2
kati). Aynaya dogru gidilirken Z ve W eksidir, Ondalik iin virgal veya nokta
kullanabilirsiniz.
1
10
30
e 40 -
Kodlama Alistirmalan | + Yeni... Umraniye Atatiirk Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi Makine Teknolojisi Alaninin ihtiyac iizerine Murat Kabasakal, Alfa Robotics 8084 robot takimi ve Claude

Koordinat alistirmasi: segilen 6zelliklerle (konik, kanal...) rastgele parga uretilir; P noktalarinin mutlak ve artimsal koordinatlari tabloya yazilir.

* Torna (X cap — Z) ve koordinat diizlemi (epiir) tirleri; kolay / orta / zor; mutlak (G90), artimsal (G91) ya da ikisi birden.
* “Parcada olsun”: Konik - Kanal - Delik - Radyus - Pah diigmeleri (secilen digme koyu mavi yanar); “Tiret" secilen 6zelliklerin
hepsini iceren yeni parca Uretir.

r

* “Tiiret ve cizime aktar —" ve “Bu parcayi cizime aktar —": alistirma parcasi ¢izim sayfasina gecer; tizerinde program yazilir,
yazil sorusu hazirlanir.
Ekranda doldur — Kontrol et: dogrular yesil, yanlislar kirmizi, puan gorlinir; “Cevaplari goster”.

Delikli parcalarda TS ISO 128 kismi kesit cizimi (serbest el cizgisi, tarama, matkap ucu konisi).

Yazdir: 1-6 farkli alistirma, ad-soyad alanli calisma kagidi + cevap anahtari. Alistirma numarasi ayni kaldikga ayni soru Uretilir
(tekrar yazdirmak igin).

Yazili sinav soru kagidi hazirlama

Cizilen ya da turetilen parca icin (torna ve freze) tek tikla A4 yazili sinav kagidi hazirlanir. Frezede kagit, parcanin olglli tst
goriiniisiinii (P kose noktalari, D delik merkezleri ve Z derinlik etiketleriyle), X-Y koordinat tablosunu ve kater devir / tabla
ilerlemesi (n, vf) hesabini icerir. On yiizde baslik, parcanin kalin cizgili, 6lciilii teknik resmi, ham malzeme, takim listesi ve
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sorular; arka ylizde cevap alanlari bulunur. Kagit en cok 2 sayfa olacak bicimde otomatik sigdirilir (sihirbaz sayfa dolulugunu
gOsterir).

B Yazili sinav soru kagidi hazirla
Yazlli no Sinif seviyesi
1 1 Programdaki kodlann anlamlar

Alan ) Ogretmenin ek sorusu

Makine ve Tasanm Teknolojisi

Dal

I Cevap alani

Bilgisayarli Makine imalat ® Tamamen bos — Numaral bog satirlar; 6grenci programi kendisi yazar

Ders © Bosluk doldurma — Program satirizn hazir, X / Z/ R giei degerier bog biraklir

CNC Torna Pragramlama © Tamamen dolu (cevap anahtan) — Bitin cevaplar kimzi ile yaail gelir

Ders dgretmen Sinav tarihi a
& Sona cevap anahtan fasi ekle
Ad Soyad bos: elle yazilir P s

Sore Orenci adi soyad: Program satir sayisi [0 0= otomatik

40 dakika bog: égrenci yaza Programda hentiz isleme satin yok: program sorusunun cevap anahtar ve
Pargm o Malzeme basluk doldurma igin Gnce programi yazin (bog satirl kagit yine hazirlanir).

Kademeli mil €45 (imalat celigi)

I 3 - Soru bankasi 0 soru segili - soru bagina |5

Gkodlan | Mkodlan | | Gevrimler | | Program yapisi | | Hesaplama ' | Kesici takim ve ug kodlan | | Kater ve delik takimlan | | Baglama araglan
Sogutma swilan | | Tezgah yapisi | ( Bakm | | Kesme parametreleri | | Malzeme ve slcme | ( Is guvenligi | tim konular

Rastgele|10 soru | Rastgele ekle Rastgele yeniden seg Segimi temizle

[ EFETM 600 kodu asagidakilerden hangisini yapar? G kodlan
[ITITM) Saat yonanin tersine dairesel interpolasyon kodu hangisidir? G kodlan
T 604 kodu ne ise yarar? Godlan
T 621 kodu hangi 6lgg birimini seger? G kodlan
T Fanuc kontrol dnitesinde sabit kesme hiz (m/dak) ve sabit devir kodlan sirasiyla hangleridir? G kodlan
T 699 kodu hangi ilerleme birimini seger? Ghodlan
ITITM G96 ile birlikte kullanilan G50 S2500 satinndaki S2500 neyi belirler? G kodlan
7T G28 U0 WO komutu ne yapar? G kodlan

On yuz %56 - arka yUz %75 dolu — 2 sayfa v A4 on-arka

[ soru kagidini olustur | | Vazgeg | Baslik bilgileri bu bilgisayarda hatirianir

Yazili sinav sihirbazi: baslik bilgileri, soru puanlari, cevap alani tiri ve konu bazl soru bankasi.
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2026-2027 EGITIM-OGRETIM YILI UMRANIYE ATATURK MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESi
MAKINE VE TASARIM TEKNOLOJISI - BILGISAYARLI MAKIMNE IMALATI DALI - 11. SINIF CNC FREZE
PROGRAMLAMA DERSI 1. DONEM 1. YAZILI SINAVI

Adh Soyads: Mo: Simaf: 11/ Tarih: Siire: 40 dakika
Soru - puan 1-50 2-20 3-15 4-15 | 5-5 | 6-5 | 75| &5 | 2§ -5 171-5 i2-5 i3-5 14-5 Topiam - 150
Kapak plakasi
Malzeme Allminyum (6061)
ZE18 Ham 100 = 80 = 20 mm
| - _ Baglama Mengene
218 118 d-q.-z?fl'-us Tezgah  Taksan TMC 500
@ Fanuc 0i-MF
[Z414] I sifin S: G54 X0 Y0, Z0 iist ylizey
Takamlar
* @ T02 Pamak freze @10
798 198 FARIIR| Olgdler mm - koordinatlar 5 is sfinna gore
| A scsiow o
- 1I:I -
1. Teknik resmi, takamn listesi ve ham malzeme Slglleri venlen parcamin Fanue 0i-MF kontrol dnitesine uygun CMC freze programin 50p

yaziniz, Iy pargas: sifir (S) resimde G54 %0 Y0 ile gosterilen noktadir; 70 parcanin Gst ylzeyidir (Z-5 = 5 mm derinlik). Programda baglangig
blogu (kirim, iptal kodlan, takam dedisimi, G43 boy telafisi, devir, sogutma), isleme bloklan (ylzey, kontur, cep, delik gevrimleri) ve
program sonu bulunmaldir.

2. Teknik resimde izaretli P kdge noktalannin ve D delik merkezlennin S i3 sifinna gére mutlak (G90) X ve Y koordinatlanm tabloya 20p
yaziniz, (Derinliker resimde 7 etiketleriyle verilmistir; 70 pargamin dist yiizeyidir)

3. T02 (Parmak freze @10, 3 adizl) kateriyle aliminyum islenecektin Kesme hm Ve = 275 m/dak, dis bagi ilerdeme fz = 0.05 15p
mmy/dis alinacaktir. Devir sayisim (n) ve tabla ilerlemesini (vf) hesaplayiniz. n=1000-1¢ /(- D) - vf=fz-2z'n

4. Asagidaki kodlann programdaki garevlerini (anlamlanm) yaziniz. 15p
5. 5ag kesme y3nli bir freze kateri hangi kodla déndGraldr? 5p
6. G90 gevrimi (torna) ne yapar? 5p
7. Merkezi yaglama sistemi neyi yaglar? 5p
8. Igleme sirasinda titregim (chatter) baglarsa asadidakilerden hangisi yapilmalidir? S5p
9. n = 800 dev/dak ve f = 0,2 mm/dev ise dakikadaki iledeme (F) kag mm/dak olur? 5p
10. Fanuc program nasil baglar ve biter? S5p
11. G53 kodu neye gore hareket ethinir? S5p
12. Kesia uglara kaplama yapilmasimin amac nedir? S5p
Freze parcasi icin hazirlanan yazili sinav kagidinin 6n yizi (6rnek).
Parcaya 6zel sorular Soru bankasi (~290 soru, 14 konu)
® CNC programini yaziniz (cevap satirlari, bosluk doldurma Sorular test degil, diiz sorudur; 6grenci cevabi yaziyla yazar. Cevap
ya da tam cevap anahtar). anahtarinda ¢rnek cevap yazilidir. Ogretmen sorulari seger ya da
¢ Koordinat tablosu (P1...Pn noktalar). rastgele Urettirir.

¢ Devir ve ilerleme hesabi (Vc, f — n, F).
* Programdaki kodlarin anlamlar.
e Ogretmenin ek sorusu (serbest metin).

Konu Kapsam (6rnekler)

G kodlari - M kodlari - Cevrimler - Program G00-G03, G28, G54, G71/G70, G75/G76, G81-G84, M03/M04/M08/M30, N
yapisi numaralari, TO101...
Kesici takim ve ug kodlari CNMG 120408 gibi ISO ug kodunun okunmasi, tutucu kodu (PCLNR 2525 M12), ISO

malzeme renkleri P-M-K-N-S-H, kaplamalar, takim acilari, asinma tdrleri
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Kater ve delik takimlari Parmak / alin / disk / kiiresel / T-yuva katerleri, matkap, rayba, kilavuz; kilavuz delik
caplari (M8 — 6,8), yukari-asagi frezeleme

Baglama araclari Uc ve dért ayakli ayna, pens, punta, linet, yumusak ayak, mengene, T-yuvasi,
manyetik tabla, BT40, ER pens

Sogutma sivilari Emilsiyon orani, pH, refraktometre, kesme yagi, sentetik sivi, MQL, atik

Tezgah yapisi Govde, kutu / lineer kizak, bilyali mil, servo ve enkoder, taret, kuyruk punta, talas
konveyorleri (mafsalli, helezon, manyetik), ATC, hidrolik, merkezi yaglama

Bakim Gunlik / haftalik / aylik / yillik bakim, kizak yagi, hidrolik, Fanuc pil, 1sinma, sogutma
sivisi degisimi

Kesme parametreleri - Hesaplama - Malzeme V¢, f, ap, n ve F hesaplari, ylzey plrtzliligQ, tolerans, sertlik, isil islem, is gvenligi
ve 6lgme - is glvenligi kurallari

Resimli sorular

Soru bankasinda ¢izimle sorulan 12 resimli soru vardir: kesici ug sekilleri, u¢ kodu kutulari, takim agilar (a B y), freze katerleri,
delik takimlari, yukari / asagi frezeleme, ayna tirleri, linet-punta baglama, torna ve freze ana parcalari, eksen oklari ve P1-P5
koordinat noktalari. Soru listesinde [ simgesiyle isaretlidir.

| YAZILI SINAV SORU KAGIDI - RESIMLI SORULAR (6rnek)

1. Resimde numarali freze katerlerinin adlarini yaziniz. 2. Resimdeki A ve B aynalannin adlanni ve ayaklaninin hareket 6zelliklerini yaziniz.

(A (] i o

3. Resimdeki CNC torna tezgahinin numarali b&limlerinin adlarini yaziniz. 4. Resimdeki parcanin P1 - P5 noktalarinin S ig sifinna gére mutlak koordinatlanni yaziniz. (X gap olarak yazilir, Z
alin yuzeyinden 6lcalur)

55

Resimli soru érnekleri (kagidin 6n yiziinde sorunun altinda basilir).

) Ogretmene 6zel araglar

% Ogretmen ekran kilidi @ Cikti hazirlama
Alti haneli kodla uygulama dondurulur; 6grenci yalniz gizim Alistirma calisma kagidi + cevap anahtari, yazili sinav kagidi +
ekranini izleyebilir. Kod diiz yazi olarak saklanmaz; sayfayi anahtar, 6lculi teknik resim ve G kodlu rapor; hepsi A4
yenilemek kilidi agmaz. Anlatim sirasinda dikkat toplamak igin. yazdirilabilir, PDF olarak kaydedilebilir.

™ Geri bildirim /1 Yeni stiriim bildirimi
ik acilista istege bagl "Programi birlikte gelistirelim” penceresi internet varsa yeni siirim cikinca sik turuncu bir balon uyarir;
(okul, il/ilce, gorev, 6neri). Doldurmak zorunlu degildir; “Ge¢” ile EXE siirimiinde tek tikla indirip yer degistirir HTML
atlanir. striimiinde dosya kaydetme penceresiyle glincellenir, olmazsa

alfarobotics8084.com'u ziyaret etmesi sdylenir.
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a blgﬁ Aletleri Eéitim Simiilatorii (ayri program)

Ayni ekipten, Makine Teknolojisi alaninin 6lcme-kontrol dersleri icin Kumpas - Mikrometre - Avometre similatori. Aletler resim
degil, dlcliye gore cizilir; her yakinlastirmada keskin ve dogrudur.

Verniyeli kumpas (0,05 mm): parcalarini anlatir, okumasi ogretilir. Dijital multimetre ve deney masast: pil, devre, diyot, LED...

Alet Ozellikler

Kumpas Verniyeli 0,1 /0,05 / 0,02 mm, 1/128" ve 0,001", saatli, dijital; 0~150 / 200 / 300 mm. Ol¢cme: mil, burg, blok,
altigen, sac, kanal, kor delik, kademe; okuma sonrasi tolerans karari.

Mikrometre Dis mikrometre 0,01 mm, verniyeli 0,001 mm, in¢ ve dijital; 0-100 mm araliklari. Circir ve tambur kullanimi,
zorlamayla gévdenin esnemesi, ayar mastariyla sifir kontrold.

Avometre Dijital (6000 sayim) ve analog; DC/AC gerilim, direng, stireklilik, diyot, akim, kapasite, frekans, sicaklik, hFE.
Devreler gercek gibi hesaplanir: yanls baglantida sigorta atar, uyari cikar. 26 anlatimh l¢iim 6rnegi ve 12
sik yapilan hata senaryosu; Turkce sesli anlatim.

Yedi mod: Tanitim - Okumayi 6gren - Okuma alistirmasi - Olgme - Olgme hatalari - Sinav (yazdirilabilir sonug kagid) -
Ogretmen (deger yaz — alet o degere gider; resimli etkinlik kagidi + cevap anahtari).

EI) Android (telefon ve tablet) uygulamasi

CNC ve 0lcu aletleri programlarinin Android APK sirimleri vardir (CNC-Egitim.apk, Olcu-Aletleri-Egitim.apk). Uygulama
yatay ve tam ekran acilir, telefon igin sadelestirilmis bir gérinim kullanir ve internet olmadan calisir.

EM‘FA ®Des-B-895chr - a #lﬂﬂnﬂmenﬁJ Okumay: 5gren || Okuma alistirmasi || Glgme || Olgme hatalar || Sinav || Ogretmen
s S5 2 B 1+ 4 X & p|/X 200.000 . e @ e |k(lO®\es vb =
zZ  150.000 —————— & Kumpas | Vemiyeli kumpas 0,05 mm (1/20) ~| Gicme araiigi | 0-150 mm v Biiyites | | Baluntiiye yaklas | | Sigdr
- e e
Hazr

Nie G21 Gao
120 628 Ue W
132 Te101

149 G50 52500

Kontrol sonuglari - 0 hata - 0 uyan

. a me—— ;m:”:m:”:|\ r::rrr‘::::rrl:.

+/ Programda hata bulunmadi. :
G \ 4
| @200 3 AvaKLI AYNA 15 i \ﬁ 7/
4| | »|| || M| Satwsatr| x1 || . Yollar: timii {3 Tam ekran oynat | @2:0e.0 @ 00:02.5 -
Programlama | = Yeni., iraniye Atatiirk Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi Makine Teknolojisi Alaninin ihtiyac: dizeri Urmraniye Atatiirk Mesleki ve Teknik Anadolu Lises Makine Teknalcjisi Alaninin intiyaci Gzerine Murst Kabasakal, Affa Robotics 6064 robot takmi ve Claude tarafinda...
Telefonda CNC torna: solda G kodu, sagda cizim ve simulasyon; = Telefonda kumpas: alet ekrani kaplar, aciklamalar asagi kaydirilarak
digmesi serit menlyu agar. gorulur.

* Kurulum: APK'yi telefona indirip dokunun; “bilinmeyen kaynaklardan yiikleme"” izni istenirse verin (Android 5.0 ve Uzeri).

¢ Telefonda sadelestirilenler: tist meniiler, gorev cubugu ve nesne yakalama ¢ubugu gizlenir; serit = digmesiyle agilir; 3B
Onizleme pencereleri kapali baslar.

® Rapor ve yazili soru kagidi ayri pencerede acilir; Yazdir / PDF ile yazdirilir ya da PDF olarak kaydedilir. Kaydedilen .nc ve .dxf
dosyalari indirilenler klasériine yazilr.

E5) Kurulum, sistem gereksinimi ve dagitim

Calistirma Sistem

* isletim sistemi: Pardus (ETAP etkilesimli tahta dahil),

Windows, diger Linux dagitimlari, macOS.
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CNC-Egitim.exe Windows: cift tikla (torna + freze,

SolidWorks goriiniimli arayiiz)

cnc-egitim.html Pardus / Linux / macOS / tarayici:

cift tikla

Olcu-Aletleri-
Egitim.exe / .html

Kumpas, mikrometre, avometre

Windows ilk agilista “bilgisayarinizi korudu” derse Ek bilgi —
Yine de cahistir secilir (imzasiz program uyarisidir). Kurulum,
internet ve yonetici izni gerekmez.

Dokunmatik ekran / etkilesimli tahta

Tarayicr: Firefox (ESR 102+), Chrome / Chromium, Edge.
EXE, Edge uygulama penceresinde tam ekran acilir.

Ekran: en az 1280 piksel genislik (1366x768 ve 1920x1080
tahtalar uygundur).

3B icin WebGL destekli ekran karti.
Pardus'ta acilmazsa: sag tik — Birlikte a¢ — Firefox.

Dokunmak = tiklama - tek parmakla strikleme = kaydirma - iki parmakla ¢imdik = yakinlastirma. Digmeler dokunmatik ekranda
otomatik buyur; “Bitir”, “Secileni sil", “Dlzenle” digmeleri klavye gerektirmeden calisir.

Koruma ve gizlilik

® Program kodu karartilmis ve mithiirlidiir; dosyada tek harf degisirse agilmaz. EXE icinde program sifreli durur.

e Cizimler ve G kodlari hicbir yere gonderilmez. Yalniz kimseyi tanimlamayan kullanim bilgisi (hangi tezgah ve bélumler, siire)
toplanir; ilk acilis penceresinden kapatilabilir. internet yoksa program etkilenmez.

Kisayollar
Tus islev Tus islev
Bosluk Oynat / duraklat F3/F8/F10 Yakalama / Orto / Kutupsal
Ctrl+Z / Ctrl+Y Geri al / yinele Home Ekrana sigdir
Ctrl+V G kodu yapistir Esc / sag tik Komutu bitir
Tekerlek Yakinlastir F11 Tam ekran a¢ / kapat

indirme ve giincel siiriim: alfarobotics8084.com
Umraniye Atatiirk Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi Makine Teknolojisi Alaninin ihtiyaci tizerine
Murat Kabasakal, Alfa Robotics 8084 robot takimi ve Claude tarafindan tasarlanip gelistirilmistir.
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