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the most dynamic partner in manufacturing

TAVALLISIMMAT G- JA M-KOODIT

JYRSINTA

pikaliike GO0

SORVAUS

pikaliike

suoraviivainen syo6ttoliike

G01

suoraviivainen syottoliike

ympyrankaariliike my6tapaivaan

G02

ympyrankaariliike myotapaivaan

ympyrankaariliike vastapaivaan

GO03

ympyrankaariliike vastapaivaan

viive G04

viive

tarkka pysaytys

G09

tarkka pysaytys

korjainarvojen asetus

G10

korjainarvojen asetus

XY-tason valinta

G17

tuumaiset mittayksikot

ZX-tason valinta

G18

metriset mittayksikot

YZ-tason valinta

G19

referanssipisteeseen paluun tarkistus

tuumaiset mittayksikot

G20

G28

referanssipisteeseen paluu

metriset mittayksikot

G21

G29

paluu referanssipisteesta

referanssipisteeseen paluun tarkistus

G27

G30

paluu 2., 3. ja 4. ref.pist.

referanssipisteeseen paluu

G28

G32

kierteen sorvaus

paluu referanssipisteesta

G29

G40

tyokalun sddekompensoinnin peruutus

paluu 2., 3. ja 4. ref.pist.

G30

G41

tyokalun sddekompensointi vasemmalle

kierteitys G33

G42

tyokalun sadekompensointi oikealle

tyokalun sadekompensoinnin peruutus

G40

G50

karan maksimi pyorimisnopeus

tyokalun sddekompensointi vasemmalle

G41

G53

konekoordinaatistoon paluu

tyokalun sadekompensointi oikealle

G42

G54-G59

tyokappalekohtaisen koordinaatiston valinta

tyokalun pituuskorjain + suuntaan

G43

G65

aliohjelmakutsu

tyokalun pituuskorjain - suuntaan

Gaa

G70

viimeistelytyokierto lieridpinnalle

tyokalun pituuskorjaimen peruutus

G49

G71

rouhintatyokierto lieridpinnalle

konekoordinaatistoon paluu

G53

G72

rouhintatydkierto otsapinnalle

tyokappalekohtaisen koordinaatiston valinta

G54-G59

G74

pistosorvaustyokierto otsapinnalle

aliohjelmakutsu

G65

pistosorvaustyokierto lieriopinnalle

poraustyokierto, syvanreidn poraus

G73

kierteen sorvaus tyokierto

vasenkatinen kierteitys

G74

sy6ttd mm / min

viimeistelyavarrustyokierto

G76

sy6ttd mm / kierros

tyokierron peruutus

G80

vakio lastuamisnopeus

poraustyokierto, poraus

G81

vakio pydrimisnopeus

poraustydkierto, upotus

G82

poraustyokierto, syvanreidn poraus

G83

poraustyokierto, kierteitys

G84

poraustydkierto, avarrus

G85

poraustyokierto, avarrus karan pysaytyksella

G86

ohjelman pysaytys

poraustyokierto, takatasaus

G87

valinnainen pysaytys

poraustyokierto, avarrus viiveella

G88

ohjelman lopetus

poraustyokierto, avarrus viiveella

G89

karan kdynnistys myotdpdivaan

absoluuttinen ohjelmointi

G90

karan kaynnistys vastapdivaan

inkrementtaalinen ohjelmointi

G91

karan pysaytys

nollapisteen asetus

G92

tyokalun vaihto

sy6ttd mm / min

G94

jaahdytys paalle sumuna

syotté mm / kierros

G95

jadhdytys paalle suihkuna

vakio lastuamisnopeus

G96

jadhdytys pois paalta

vakio pydrimisnopeus

G97

ohjelman lopetus, paluu ohjelman alkuun

tyokierron nostoliikkeet turvatasoon asti (Idhtétaso)

G98

aliohjelmakutsu

tyokierron nostoliikkeet nostotasoon asti (R-taso)

ohjelman numero

G99

aliohjelman loppu, paluu aliohjelmasta

NC-OHJELMAN OSOITTEET

ympyrankaaren sdde

lausenumero

lastuamisnopeus tai pyérimisnopeus

valmisteleva toiminto

syotténopeus

paaliikeakselit (absoluuttinen ohjelmointi)

tyokalun numero

paaliikeakseleiden toiset liikeakselit (inkrementtaalinen ohj.)

tyokalukorjaimien osoitteet

kiertoakselit paaliikeakseleiden ympari

aputoiminto

apuakselit

www.camcut.fi




