
 
 

CNC-DeckelMaho 432 

Bearbejdningscyklus 
 

 

Borecyklus G81 og G83 

G81 er en almindelig borecyklus 

Fælles for fræse og borecukluser er følgende: 

X = Ventetid. 

Y = Sikkerhedsafstand. 

Z- = Totaldybde i Z. 

B = Forhøjet tilbagetrækningsafstand 

G83 er en dybdeborecyklus, med 

udspånning, i, eller uden for hul.  

 

G81 Y2 

G79 X15 Y40 Z0 

G79 X45 Y40 Z0 

 

 

G81 X2 Z-8 

G79 X.. Y.. Z0 

G79 X.. Y.. Z20 

G79 X.. Y—Z-5 
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Lommerydning G87 

 

Bemærk: 

J+ og J- står for bearbejdningsretning. 

I betyder max. 70% overlapning af 

fræsediameter. 

(B1=..) Med B1 kan der programmeres en 

vinkel, så lommen kan deles omkring sit 

startpunkt. 

K5 = Delespån pr. gennemløb. 
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Lommerydning G88 

 

Bemærk: 

J+ og J- står for bearbejdningsretning. 

I betyder max. 70% overlapning af 

fræsediameter. 

(B1=..) Med B1 kan der programmeres en 

vinkel, så lommen kan deles omkring sit 

startpunkt. 

K5 = Delespån pr. gennemløb. 
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Lommerydning G89 

 

 

Bemærk: 

J+ og J- står for bearbejdningsretning. 

I betyder max. 70% overlapning af 

fræsediameter. 

(B1=..) Med B1 kan der programmeres en 

vinkel, så lommen kan deles omkring sit 

startpunkt. 

K5 = Delespån pr. gennemløb. 

 

 


