Fomacion Mecsnizatn

CODIGO G FANUC TORND SERIE T

Codigo G _
A ‘ B L c G Funolon
Moo [ Goo GO0 Posicionamiento [avance rapdo)
&1 | GOl | Gor | o Interpolacion lineal (avance en mecanizado)
&2 Go2 G2 Ierpolacion circular horatia o interpolacion nelicoidal hararia
&a G08 GO3 Inlerpoicion citcular antihorania e interpolacion helicodal antinorania
G04 G4 GO4 Temporizacian
505 G005 G5 Mecanizady en celo de alts val ockdad
GO7 GOT GO7 \merpolacion segln sje hipotatico
‘%‘E',Tﬂ;] I%EET‘} {?3%?1] 00 Inmerpolacién cilingrica
GO8 GOB GOB Contral anticipatoric
Mo | @0 | G0 Eriraca de daios programables
G106 | GI06 | GI0E Retraca ce ka Parrarmenta y reanudacion
&1 )b G Anulacidn dal modo infroduccidn de dalos pmgramal:rlﬁ
G | @ | @i . Modo de Inferpoiaciin en coordenadas. polares
NS Moo ds anulacn rterpolacién coordenades poares
@17 L GiT Gi7 Seleccion de pano XpYp
F e F cgie I Ga T Seleccion de pano Zpkp
G19 G198 G19 Selecaibn e pana YoZp
20 &20 e Errada an pulgadas
aaq G2 G71 o8 Ertrada en mm
F oo r G2z " FUREAN SOMPIODaGan (IMHe Fecortios memarzade Activar
G23 G23 G23 FUNCIoN COMProDacion (IMits Fecormice Memarnzads Desactivar
¥ Gzs F cos L G265 Deteccitn fuctuacion verocdad hus o Cresactvar
G26 (26 G26 % Deteccitn fuchuncion velocidad husilo Actvar
E27 G2T 327 Comprobacion de vueita al punto de referencia
G268 2E 528 YWustta g purio de referencia
330 G0 530 oo Viellas a puntos de referencia sequnds, tercens v cuarta
5301 &E®0.1 3301 ".wm;lpq.rm-umafur&nciaﬂm
&3 =3 E31 Funcitn de safio
Gz G333 Eas Roacado
Ga4 G34 =534 Roscado da rosca de paso variable
GIs G35 G35 o Roscado circular (sentido horari)
P R p— oSz ST s Touando T 51 1G] 0 prirmara e
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CODIGO G FANUC TORNO SERIET

Cadige G
= - = Grupo Funcidn
X de compensaciin aulomatica de herramienta (cuando & bit 3 (33
G | G | G del pardmetro No. 3405 esté configurado a 0) (s
E37 EaT E37 Z de compensacion automédtica de herramienta
Gar =371 EITA X de compensacion automatica de herramienta
oo
G3rz2 E3r.2 =372 £ de compersacion automatica de herramienta
L 39 G35 334 Irterpolacion circular en esquinas
340 r G40 | 4 G40 Anular compansacian de rado de plaguita de herramienta
e G4 G4 or Compensacion de radio de plaquita de herramienta a la izquierda
342 G42 E42 Compensacidn de radio de plaquita de herramienta a la deracha
Seleccidn gel sistema de coordenadas o saleccion de welocidad ménd-
5 | e | o o0 ma de husillo
G503 =521 G921 Pressleccion csl sistermna oe coordanadas de plega
cs02 [ csoz [ GEo2 :
(G250] (G250) (G250) " Tomeada poligonal Anuler
3512 G512 1551.2 )
(G251) (G281) (G251) Tormeado poligonal
5352 G52 G52 = Definicion de sistema local de coomenadas
GE3 53 G653 Definiciin de sistema da coordanadas da maquing
b 54 r G54 r e Selaccitn sistema 1 coordenadas pleza
G55 G55 G55 Selaccitn sigtema 2 coordenadas pleza
E56 G56 G656 . Selecciin sistema 3 coordenadas pieza
G5T GaT G Selaccién sistema £ coondenadas piaza
(58 G54 =58 Seleccitn gistama 5 coordenadas piaza
&58 e Gisg Selecoibn sistama § coordenadas plaza
e e il =60 Poslcionamiants an sertids nico
GES GBS 365 oo Lizmara & macro
G5 =55 56 Uamada modal a macra
2 Hamaga medal a magre Arular
Vaer F cer [ Ger
GE8 GES GE8 04 'I:Irgagm espao pera doblas tomatas Aciivar o modo die mecanizado equilibra-
Amangus de rotacitn dal sistema de coondenades o modo de convarsitn
e LT EC L indimansional dal sistama de coordenadas activado
d s r Iimagen espego para dobles tomatas Desactivar o cancelar modo de mecan-
¥ ces Goe o Iager et F
Cancelsr rolacdin da sistama de coordenadas o modo de commarsidn tridi-
G . G501 17 mensional de sistama de cosrdanadas dasactivado
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somacion Mecsnizanh
CODIGO G FANUC TORNO SERIE T

Codige G
= = = Grupa Funicibn
G70 GT0 ard Cacho de acabado
T | G G Amangue de matanal en tormeado
G2 GT2 GT4 00 Amanque de material en refrentado
G73 G7a G5 Rapaticitn de patrén
G4 G74 G Taladrado profundo en cara final
G7s &GS a7 Taladrade de didmetro axterion'didmetrs imerior
Ge &g G7E Ciclo de roscado muftipks
Lchal e Gr2 Ciclo de rectificado transversal (para ractificadara)
a2 ar a73 o m; rectificado directo transversal con dimansiin constante jpara rects:
G73 T3 G374 Clele da rectificads de oscilacedn (para reciificadora)
GT4 G4 a7s Fﬁ%g:ﬂgaﬁfaﬂu direcio de oscilacsin con dimansiin constents (para
Fceo Fow T ow Clclo fijo de taladrado Anuar
=83 Ga3 GE3 Cicly de talacrado en cara froral
=84 84 384 0 Cicle de talacrado con macho en cara fromel
385 (286 (386 Ciglo dé mandrinado an frorial
A GET GET Cicle de tadadrado lateral
88 388 el Caclo da roscacds oon macho |aterad
385 Gag GBS Ciclo de mandrinado laeral
50 G Gap Cizle de mecanizade de difmedro gxen on'difmedns inteor
Ga2 G7R et o1 Cicky ch ot eadia
GE4 G G234 Cicla de tomesdo 6n cara final
GE6 GG GoE Caortrol de veloskdad de come constanta
r Gar r Gar r GET e Conirol de velocidad de core constane Arular
Gog GE4 GE4 Avanca por minuto
L G359 &85 GA5 = Avenca por revoluzion
- 00 90 Programaciin absoluta
- G Ga1 0 Programacin incremeantal
= 08 =08 Ratamo a nived micial [aase Explicacionss 8)
- =08 =00 " Ratomo & nivel punta R (wiase Explicationes &)
G100 G G0 Gontrol sje B fin de registro de programas
eyl &1 G101 Control de eje B: Activacion de registro de primer programa
Gio2 Gio2 G102 o0 Control de aje B: Activacion de registro de sagundo programa
G103 G103 G103 Control de eje B: Activacion de registro de lercer programa
G110 E110 G110 Control de eje B: Programacion de operacion de un solo desplaza-
mignio
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W Formacion Mecanizatn
FUNCIONES M FANUC TORNO

PARADADE PROGRAMA

PARADA DE PROGRAMA OPCIONAL

FIN DE PROGRAMA

GIRO DE CABEZAL A DERECHAS

GIRO DE CABEZAL A IZQUIERDAS

PARADA DEL CABEZAL

REFRIGERANTE ENCENDIDO

REFRIGERANTE APAGADO

EXTENDER BANDEJA RECOGEDORA DE PIEZAS

RETIRAR BANDEJA RECOGEDORA DE PIEZAS

BLOQUED DE MARUINA ACTIVO

BLOQUED DE MAQUINA DESCATIVADO

ORIENTACION DEL HUSILLO PRINCIPAL

MARCHA EXTRACTOR DE VIRUTAS

PARADA EXTRACTOR DE VIRUTAS

CONTROL DEL MOTOR DEL HUSILLO PARA REALIZAR ROSCADO
RIGIDO

RESTABLECIMIENTO DEL PRORAMA

ENCENDIDO GIRO A DERECHAS CABEZAL HERRAMIENTA
MOTORIZADA

ENCENDIDO GIRO A IZQUIERDAS CABEZAL HERRAMIENTA
MOTORIZADA

PARADA CABEZAL HERRAMIENTA MOTORIZADA

EXTENDER EL ALIMENTADOR DE PIEZAS

SELECCION DE MARCHA BAJA

SELECCION DE MARCHA ALTA

RETRAER EL ALIMENTADOR DE PIEZAS

SOLTAR AGARRE DE CONTRAPUNTA Y EXTENDER BRRA DE
ARRASTRE CONTRAPUNTA

SUJETAR AGARRE DE CONTRAPUNTA Y EXTENDER BRRA DE
ARRASTRE CONTRAPUNTA

CIERRE HIDRAULICO AUTOMATICO DEL PLATO

PLATO HIDRAULICO ABIERTO

AVANCE DE CANA DE CONTRAPUNTA

RETRACCION DE CANA DE CONTRAPUNTA

CANCELAR IMAGEN ESPEJO

IMAGEN ESPEJO EJE X

LLAMADA A SUBPROGRAMA

FIN DE PRGRAMA
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