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加工原点指定

加工開始点へ早送り

加工速度で直線移動

加工速度で時計回り円弧移動

加工速度で直線移動

加工速度で直線移動

〃

加工速度で時計回り円弧移動

加工速度で時計回り曲線移動

早送りで加工終了点へ移動

ワイヤオフセット解除

プログラム終了

ワイヤオフセット値

座標絶対値指令

ワイヤ自動挿入

加工液急速充満

加工液噴出

ワイヤ送り

加工電源入

最適送り入

助走用Ｅパック、送り速度２．０、ワイヤ径補正０．１

ワイヤ径補正入

助走加工

加工用Ｅパック、送り速度２．８、ワイヤ径補正０．１


