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أوامر تحضیریة
  نقل نقاط الصفر  

القسم الأول من البرنامج 
مرحلة التشغیل1 

.الأداة ءاستدعا

S[rpm]معلومات تقنیة السرعة 
]F]mm/minو التغذیة 

بدء لتشغیل حركة سریعة إلى نقطة
ثم بدء التشغیل

تبدیل الأداةحركة سریعة إلى نقطة

إیقاف دوران الأداة

القسم الثاني من البرنامج 
مرحلة التشغیل 2 

الأداة ءاستدعا

]F]mm/minو التغذیة S[rpm]یة السرعة معلومات تقن

بدء التشغیل ثم بدء التشغیلحركة سریعة إلى نقطة

تبدیل الأداةحركة سریعة إلى نقطة

إیقاف دوران الأداة

نھایة البرنامج
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Origine de la machine

Référence des portes-outils

Point d'arret de la piéce

Référence du système d'outillage

Origine de la piéce

Référence de la machine

Point tranchant d'outil
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