‘ sonmacion Mecehilrethy

CODIGO G FAGOR 8060

500 |MODAL | POSICIONAMIENTO CON MOVIMIENTO RAPIDO

507 | MODAL | POSICIONAMIENTO CON MOVIMIENTO LINEAL

502 |MODAL | MOVIMIENTOS CON INTERPOLACION A DERECHAS

502 |MODAL | MOVIMIENTO CON INTERPOLACION A IZQUIERDAS

G0O4 TEMPORIZACION

505 |MODAL | ARISTA MATADA CONTROLADA

GOB CENTRO DE ARCO EN COORDENADAS ABSOLUTAS

507 |MODAL | MECANIZADO EN ARISTA VIVA

GOS8 ARCO TANGENTE A LA TRAYECTORIA ANTERIOR

GOS ARCO DEFINIDO MEDIANTE TRES PUNTOS

510 | MODAL | ANULAR IMAGEN ESPEJO

G11 MODAL | IMAGEN ESPEJO EN EL EJE DE ABSCISAS

512 | MODAL | IMAGEN ESPEJO EN EL EJE DE ORDENADAS

513 | MODAL | IMAGEN ESPEJO EN EL EJE PERPENDICULAR AL PLANO

514 | MODAL | ACTIVAR O ANULAR LA IMAGEN ESPEJO EN UN EJE

517 | MODAL | PLANDO DE TRABAJO EJES: X,Y

52 | MODAL | PLAND DE TRABAJO EJES: X,Z

519 | MODAL | PLAND DE TRABAJO EJES: Y,Z

G20 SELECCIONAR UN PLANO DE TRABAJO

G30 PRESELECCION DE ORIGEN POLAR

G31 TRASLADO TEMPORAL DEL ORIGEN POLAR AL CENTRO
DEL ARCO

533 |MODAL | ROSCADO ELECTRONICO DE PASO CONSTANTE

G36 REDONDEADO DE ARISTAS

G393 ACHAFLANADO DE ARISTAS

G40 |MODAL | CANCELACION DE COMPENSACION DE RADIO

541 | MODAL | COMPENSACION DE RADIO A IZQUIERDAS

542 | MODAL | COMPENSACION DE RADIO A DERECHAS

543 |MODAL | COMPENSACION DE LONGITUD DE HERRAMIENTA

G45 ACTIVAR Y ANULAR EL CONTROL TANGENCIAL

G50 ARISTA SEMI MATADA

G51 ESCALADO

G52 TRASLADO DE ORIGEN DE COORDENADAS

G53 CANCELAR EL DECALAJE DE ORIGEN

554 |MODAL | SISTEMA DE COORDENADAS DE TRABAJO
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555 | MODAL | SISTEMA DE COORDENADAS DE TRABAJO

G568 | MODAL | SISTEMA DE COORDENADAS DE TRABAJO

G557 |MODAL | SISTEMA DE COORDENADAS DE TRABAJO

G558 | MODAL | SISTEMA DE COORDENADAS DE TRABAJO

G559 | MODAL | SISTEMA DE COORDENADAS DE TRABAJO

GB0 ARISTA VIVA

GBI ARISTA MATADA CONTROLADA

GEB3 ROSCADO RIGIDD

GEE | TORNO | CICLO FIJO DE SEGUIMIENTO DEL PERFIL
MODAL

G568 | TORNO | CICLO FIJO DE DESBASTADO EN EJE X
MODAL

G659 | TORNO | CICLO FIJO DE DESBASTADDO EN EJE Z
MODAL

570 |MODAL | PROGRAMACION EN PULGADAS

G71 MODAL | PROGRAMACION EN MILIMETROS

572 | MODAL | FACTOR ESCALA

573 | MODAL | GIRO DEL SISTEMA DE COORDENADAS

G74 BUSQUEDA DE REFERENCIAS MAQUINA

G80 ANULACION CICLO FIJO
FRESA | CICLO FIJO DE TALADRADDO

G81 MODAL
TORNO | CICLO FIJO DE TORNEADD DE TRAMOS RECTOS
MODAL

FRESA | CICLO FIJO DE TALADRADO PASO VARIABLE
G582 | MODAL

TORNDO | CICLO FIJO DE REFRENTADO DE TRAMOS RECTOS
MODAL

FRESA | CICLO FIJO DE TALADRADO PROFUNDO CON PASOD
G583 | MODAL | CONSTANTE

TORNO | CICLO FIJO DE TALADRADO / ROSCADO CON MACHO
MODAL

FRESA | CICLO FIJO DE ROSCADO CON MACHO
584 | MODAL

TORNO | CICLO FIJO DE TORNEADDO DE TRAMOS CURVOS
MODAL

FRESA | CICLO FIJO DE ESCARIADO
G585 | MODAL
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GBS TORNO | CICLO FIJO DE REFRENTADO DE TRAMOS CURVOS
85
MODAL
FRESA | CICLO FIJO DE MANDRINADO
G86 | MODAL
TORNO | CICLO FIJO DE ROSCADO LONGITUDINAL O REPASO DE
MODAL | ROSCAS
FRESA | CICLO FIJO DE CAJERA RECTANGULAR
G587 | MODAL
TORNO | CICLO FIJO DE ROSCADO FRONTAL
MODAL
FRESA | CICLO FIJO DE CAJERA CIRCULAR
88 | MODAL
TORNO | CICLO FIJO DE RANURADOD EN EJE X
MODAL
G839 |TORNO | CICLO FIJO DE RANURADD EN EJE Z
MODAL
G50 | MODAL | COORDENADAS ABSOLUTAS
Ga1 MODAL | COORDENAS INCREMENTALES
592 | MODAL | DECALAJE DE ORIGEN PRESELECCION DE COTAS
593 | MODAL | AVANCE EN SEGUNDOS/BLOQUE
594 | MODAL | AVANCE EN MM/MIN
595 | MODAL | AVANCE POR REVOLUCION
G596 | MODAL | VELOCIDAD DE CORTE CONSTANTE
597 | MODAL | VELOCIDAD DE GIRO CONSTANTE
598 |FRESA | VUELTA DE LA HERRAMIENTA AL PLANO DE PARTIDA
TORNO | TRAS TERMINAR UN CICLO FIJO
53959 |FRESA | RETROCESO AL PLAND DE REFERENCIA TRAS TERMINAR
TORNO | UN CICLO FIJO
G100 | FRESA | MEDICION CON PALPADOR HASTA TOCAR
G101 INCLUIR OFFSET RESULTANTE DE LA MEDICION
Gio2 EXCLUIR OFFSET RESULTANTE DE LA MEDICION
G103 MEDICION CON PALPADOR HASTA DEJAR DE TOCAR
G104 MOVIMIENTO DEL PALPADOR HASTA LA COTA
PROGRAMADA
G108 ADAPTAR EL AVANCE AL COMIENZO DEL BLOQUE
G109 ADAPTAR EL AVANCE AL FINAL DEL BLOQUE
G2 CAMBIO DE GAMA DE PARAMETROS DE UN EJE
G130 PORCENTAJE DE ACELERACION A APLICAR, POREJE O

CABEZAL

Pagina 3|6

WWW.FORMACIONMECANIZADO.COM




W Foomacicn Mecanizrin

CODIGO G FAGOR 80E0

G131 PORCENTAJE DE ACELERACION A APLICAR, GLOBAL

G132 PORCENTAJE DE JERK A APLICAR, POR EJE O CABEZAL

G133 PORCENTAJE DE JERK A APLICAR, GLOBAL

G134 PORCENTAJE DE FEED-FOWARD A APLICAR

G135 PORCENTAJE DE AC-FOWARD A APLICAR

G136 TRANSICION CIRCULAR ENTRE BLOQUES

G137 TRANSICION LINEAL ENTRE BLOQUES

G138 ACTIVACION / EANCELACIE’IN DIRECTA DE LA
COMPENSANCION

G138 ACTIVACION / CANCELACION INDIRECTA DE LA

COMPENSANCION

G145 CONGELAR (SUSPENDER) EL CONTROL TANGENCIAL

G151 PROGRAMACION DEL EJE FRONTAL EN DIAMETROS

G152 PROGRAMACION DEL EJE FRONTAL EN RADIOS

G157 EXCLUSION DE EJES EN EL TRASLADO DE ORIGEN
ABSOLUTO

G158 DECALAJE DE ORIGEN. TRASLADO DE ORIGEN
INCREMENTAL

G158 DECALAJE DE ORIGEN. TRASLADO DE ORIGEN
ABSOLUTO

FRESA | MECANIZADO MULTIPLE EN LINEA RECTA
G160 | MODAL

TORNO | CICLO FIJO DE TALADRADO / ROSCADO CON MACHO EN
MODAL | CARA FRONTAL

FRESA | MECANIZADO MULTIPLE FORMANDO UN
G181 | MODAL | PARALELOGRAMO

TORNO | CICLO FIJO DE TALADRADO / ROSCADO CON MACHO EN
MODAL | CARA CILINDRICA

FRESA | MECANIZADO MULTIPLE FORMANDO UNA MALLA
G162 | MODAL

TORNO | CICLO FIJO DE CHAVETERO EN CARA CILINDRICA
MODAL

FRESA | MECANIZADO MULTIPLE FORMANDO UNA
MODAL | CIRCUNFERENCIA

Gl
m
w

TORNO | CICLO FIJO DE CHAVETERO EN CARA FRONTAL
MODAL

n
o
b

FRESA | MECANIZADO MULTIPLE FORMANDO UN ARCO
MODAL
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G165

FRESA
MODAL

MECANIZADO PROGRAMADO MEDIANTE UNA CUERDA
DE ARCO

G170

DESACTIVAR EJES HIRTH

G171

ACTIVAR EJES HIRTH

G174

FIJAR LA COTA DE MAQUINA

G180
G183

EJECUCCION DE SUBRUTINAS DE FABRICANTE DEM

G132

LIMITACION DE LA VELOCIDAD DE GIRO

G133

INTERPOLAR EL AVANCE DURANTE EL BLOQUE

G136

AVANCE TANGENCIAL CONSTANTE

G197

AVANCE DEL CENTRO DE LA HERRAMIENTA CONSTANTE

G198

DEFINIR LOS LIMITES INFERIORES DE SOFTWARE

G133

DEFINIR LOS LIMITES SUPERIORES DE SOFTWARE

G200

INTERVENCION MANUAL EXCLUSIVA

G201

ACTIVAR LA INTERVENCION MANUAL ADITIVA

G202

FRESA
MODAL

CANCELACION DE LA INTERVENCION MANUAL ADITIVA

G210

FRESA
MODAL

CICLO FIJO DE FRESADO DE TALADROD

G221l

FRESA
MODAL

CICLO FIJO DE FRESADO DE ROSCA INTERIOR

G2la

FRESA
MODAL

CICLO FIJO DE FRESADO DE ROSCA EXTERIOR

G261

FRESA

CENTRO DEL ARCO EN COORDENADAS ABSOLUTAS

G262

FRESA

CENTRO DEL ARCDO RESPECTO DEL PUNTO INICIAL

G263

FRESA

PROGRAMACION DEL RADIO DEL ARCO

G264

FRESA

ANULAR LA CORRECCION DEL CENTRO DEL ARCO

G265

ACTIVAR LA CORRECCION DEL CENTRO DEL ARCO

G266

FRESA
MODAL

FIJAR EL PORCENTAJE DEL AVANCE AL 100%

G380
G388

FRESA
MODAL

EJECUCION DE SUBRUTINAS OEM

G500
538

SUBRUTINAS GENERICAS DE USUARIO
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FUNCIONES M FAGOR

PARADADE PROGRAMA

PARADA DE PROGRAMA OPCIONAL

FIN DE PROGRAMA

GIRO DE CABEZAL A DERECHAS

GIRO DE CABEZAL A IZQUIERDAS

PARADA DEL CABEZAL

CAMBIO DE HERRAMIENTA

REFRIGERANTE ENCENDIDO: NIEBLA
REFRIGERANTE/REFRIGERACION INTERNA

REFRIGERANTE EXTERNO BOMBA DE TALADRINA
ENCENDIDA

REFRIGERANTE APAGADO

FIN DE SUBRUTIN GLOBAL O LOCAL

PARADA ORIENTADA DE CABEZAL

FIN DE SUBRUTINA GLOBAL O LOCAL

RESTABLECIMIENTO DEL PRORAMA

SELECCION DE GAMA DE VELOCIDAD 1

SELECCION DE GAMA DE VELOCIDAD 2

SELECCION DE GAMA DE VELOCIDAD 3

SELECCION DE GAMA DE VELOCIDAD 4

CABEZAL AUXILIAR/HERRAMIENTA MOTORIZADA
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