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G KODLARI:

GO0 Pozisyonlama.Bosta hizli ilerleme

GO1 Belirli bir F kesme hiziile ilerleme, kesme, talas kaldirma

G02 Saat donis yonline dairesel interpolasyon-Radydsli paso talas kaldirma
GO03 Saat donis yoni tersine dairesel interpolasyon-Radyiisli paso talas kaldirma
G04 Gegici bekletme (Or. GO4 P2 (2 saniye bekleme yaptirir)

G17 X - Y Dlzlem segimi

G18 Z - X Dlizlem segimi

G19Y - Z Dizlem segimi

G20 ing (inch) sistemde program girisi

G21 Metrik (mm) sistemde program girisi

G27 Tezgah Referans pozisyonuna donus kontrolii

G28 Tezgahi Referans pozisyonuna gonderir

G32 Sol vida ¢cekme (sabit hatveli)

G33 Sag vida cekme (sabit hatveli)

G40 Takim ucu radyds telafisi iptali

G41 Takim ucu radyds telefisi ( soldan)

G42 Takim ucu radyus telafisi (sagdan)

G50 Maksimum Devir sinirlandirmasi / veya koordinat sistemi kurmak

G52 Yerel koordinat sisteminin kurulmasi

G54 is Parcasi kordinat sistemi, sifir noktasi (1. segim)

G55 is Parcasi kordinat sistemi, sifir noktasi (2. secim)

G56 is Parcasi kordinat sistemi, sifir noktasi (3. secim)

G57 is Parcasi kordinat sistemi, sifir noktasi (4. secim)

G58 is Parcasi kordinat sistemi, sifir noktasi (5. secim)

G59 is Parcasi kordinat sistemi, sifir noktasi (6. secim)

G61 Durus - Stop Moduna Gegis Yapar. (Keskin Koseler elde etmek igin kullantlir.)
G64 Velocity - Hiz Moduna Gegis Yapar. (P ve Q parametreleri ile Yériinge Planlayicisi devreye alinabilir. Or. G64 P1 Q1)
G70 Finis isleme ¢evrimi

G71 Z eksenine parelel otomatik silindirik kaba bosaltma ¢evrimi

G72 X eksenine parelel otomatik alin kaba bosaltma ¢evrimi (G94 ile ayni)
G76 Otomatik Dis cekme

G80 Cevrimlerin iptali (operasyon fonksiyon iptali)

G81 Delik delme ¢evrimi, nokta delik delme ¢evrimi

G82 Gegici bekleme zamanli delik(nokta) delme ¢evrimi

G83 Kademeli talas kirarak delik delme g¢evrimi.(derin delikler i¢in (gagalama)
G84 Dis ¢cekme ¢evrimi

G85 Baralama g¢evrimi

G90 Absolute (Mutlak) komut sistemi.

G91 Incremental (Eklemeli) komut sistemi

G92 Dis ¢cekme ¢evrimi

G94 ilerleme mm/dak.

G95 ilerleme mm/devir

G96 Sabit ylizey kesme hizi kontroll ( S= m/dak.)
G97 Sabit devir kontroli (S=dev/dak. (ayni zaman da G96 iptali ))
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M KODLARI:

MO0 Program durdurma (Stop)

MO1 istege bagh program durdurma (Optional Stop)
MO02 Program sonu

MO03 Saat yoniinde Fener Mili (Spindle - Ayna) donisi
MO04 Saat yonu tersi Fener Mili (Spindle - Ayna) donisi
MOS5 Fener Mili (Spindle - Ayna) durdurmak

MO06 Takim degistirme T ifadesi takim numarasini belirtir. (Or. MO6T6)
MO8 Sogutma sivisini sis olarak ag

MO8 Sogutma sivisini maksimum diizeyde ag

M09 Sogutma sivisini kapat

M30 Program sonu ve Program basina déniis yap

M98 Alt program ¢agirma

M99 Alt Program sonu (Ana programa donds)
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Bu Dékiimanin Tiim Haklari Sakhidir ve Yazilimcr izni Olmadikga Degistirilemez ve Yayinlanamaz.




