Fonmacion Mecanizztn

CODIGO G HEIDENHAIN

Programacion DIN/ISO

Taladrado profundo

G200 Taladrado

G201 Escariado

G202 Mandrinado

G203 Taladrado universal

G204 Rebaje inverso

G205 Taladrado profundo universal

G208 Fresado de taladro

G84 Roscado

G206 RoscadoNUEVO

G85 Roscadorigido GS (cabezal controlado)

G207 Roscadorigido GS (cabezal controlado) NUEVO
G86 Roscadoacuchilla

G209 Roscado con arranque de viruta

G262 Fresado de rosca

G263 Fresado de rosca avellanada

G264 Fresado de rosca taladrada

G265 Fresado de rosca taladrada en forma de hélice
G267 Fresado de una rosca exterior
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GO0 Movimiento lineal en marcha rdpida

G001 Movimientolineal

G02 Movimiento circular en sentido horario

G03 Movimiento circular en sentico antihorario
G055 Movimientocircular sin indicacion de direccion
G06 Movimiento circular tangente

GO07* Frase de posicionamiento paralela a un gje

G10 Movimiento lineal en marcha rapida

G11  Movimiento lineal

G12 Movimiento circular en sentido horario

G13 Movimiento circular en sentido antihorario
G15 Movimientocircular sin indicacién de direccién
G16 Movimiento circular tangente

G75 Fresado de cajeras rectangulares, direccion del G37 Determinacion de subprogramas del contorno
mecanizado en sentido horario G120 Datos delcontorno

G76 Fresado de cajeras rectangulares, direccion del G121 Pretaladrado
mecanizado en sentido antihorario G122 Desbaste

G212 Acabado de cajera G123 Acabado en profundidad

G213 Acabado de Isla G124 Acabado lateral

G77 Fresado de cajera circular, direccion del G125 Trazado delcontorno

mecanizado en sentido horario

G78 Fresado de cajera circular, direccion del
mecanizado en sentido antihorario

G214 Acabado de cajera circular
G215 Acabado de isla circular

G127 Superficiecilindrica
G128 Fresado de ranuras sobre superficie cilindrica

G74 Fresado de ranuras G60  Ejecutar datos 3D
G210 Ranura pendular G230 Planeado
G211 Ranura circular G231 Superficie regular

G220 Figura de puntos sobrecirculo G53  Desplazamiento del cero pieza de las tablas
G221 Figura de puntos sobre lineas G54  Introduc. directa del desplazam. del cero pieza
G247 Fijacion del punto de referencia
G28 Espejodecontornos

G37 Determinacion de subprogramas de contorno G73 Girar el sistema de coordenadas
G56  Pretaladrado G72  Factor de escala; ampliar y reducir contornos
G57  Desbaste G80 Planoinclinadodemecanizacdo

G58 Fresadodel contorno en sentido horario
G559 Fresadodelcontorno en sentido antihorario

Padgina 1|3

WWW.FORMACIONMECANIZADO.COM



W Formacién Mecanizatin

G17 Plano X/Y, eje de la herramienta Z
G18 Plano Z/X, eje de la herramienta Y
G19 PlanoY/Z, eje de la herramienta X
G20 Elcuarto gje es eje de la herramienta

Chaflan de longitud R
Redondeo de esquinas conradio R

Entrada tang. al cont. segun uncirculo conradio R
Salida tang. del cont. segun un circulo con radio R

Definicion de la herramienta en el programa con
longitud Ly radioR

G40 Sincorreccion de radio

G41  Correcciénradio de la hta. por la izq. del contorno

G42 Correccion delradiode la hta. por la dcha. del cont.

G43 Correccién de radio paralela a un eje; prolongacion
de la trayectoria

G44 Correccion de radio paralela a un eje; acortar la

trayectoria

Y% Principio del programa

A Eje basculante alrededor de X

B Eje basculante alrededor de Y

Cc Eje giratorio alrededor de Z

D Definicién de las funciones de los parametros Q

E Tolerancia para circulo de redondeo con M112

F Avance en mm/min en las frases de
posicionamiento

F Tiempo de espera en G04

F Factor de escala con G72

G Funciones G (veéase lista de funciones G)

H Angulo en coordenadas polares

H Angulo giratorio con G73

1 Coordenada X del pto. central del circulo/palo

J Coordenada Y del pto. central del circulo/polo

K Coordenada Z del pto. central del circulo/polo

L Fijar marcas (nums. label) con G98

L Saltar a una marca (n° label)

L Longitud de la herramienta con G99

M Funcion auxiliar

N Numero de frase

P Parametro en los ciclos de mecanizado

P Valor o parametro Q en definiciones de
parametros

Q Denominacion del parametro (reserva de
posicion)

G90 Indicacionde cotas absolutas
G91 Indicacion de cotas incrementales

G70 Unidad de medida enpulgadas
G71 Unidad de medida enmm

G30 Determinar el plano, coordendas del punto MIN

G31 Indicacion decotas (con G390, G91),
Coordenadas del punto MAX

Aceptar la ultima posicion como polo
Parar la ejecucion del programa

Llamar al siguiente nimero de herramienta (sélo
en el almacén central de herramientas)

Fijar marcas (numeros label)

Radio en coordenadas polares con G10/G11/G12/
G13/G15/G16

Radio del circulo con G02/G03/G05
Radio de redondeo con G25/G26/G27
Longitud del chaflan con G24

Radio de la herramienta con G99
Revoluciones del cabezal en rpm
Angulo para la orientacion del cabezal con G36
Numero de herramienta con G99
Llamada a la herramienta

Llamada a la siguiente herramienta G51
Eje paraleloa X

Eje paraleloa Y

Eje paraleloa Z

Eje X

Eje Y

Eje Z

Signo para el final de la frase

FN<XXS<CH-—A—S00OIIDD
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W Formacién Mecanizatin

Funciones auxiliares M

MO0 Parada pgm/parada cabezal/refrigerante desc. M93 Reservada
MO1 Parada selectiva del programa M94 Reducir la visualizacidon del eje giratorio a un valor
MO02 Parada pgm/parada cabezal/refrigerante desc. por debajo de 360 grados
Retroceso a la frase 1/ si es preciso borra la M95 Reservada
visualizacién de estados M96 Reservada
MO03 Cabezal conectado en sentido horario M97 Maecanizado de pequenos niveles enel contorno
MO04 Cabezal conectado en sentido antihorario M98  Final de la correccion de trayectoria
MO5 Parada del cabezal M99 Llamada del ciclo, actua por frases
MO06 Liberacién del cambio de herramienta/parada del M101 Cambio de herramienta automatico después de
pgm (depende de los parametros de maquina) transcurrido el tiempo de vida
parada del cabezal M102 Anula M101
M08 Refrigerante conectado M103 Reducir el avance al profundizar segin el factor F
M09 Refrigerante desconectado M104 Activar de nuevo el dltimo punto de ref. fijado
M13 Cabezal conectado en sentido horario/refrigerante M105 Realizar el mecanizado con elsegundo factork,
conectado M106 Realizar el mecanizado con el primer factork,
M14 Cabezal conectado en sentido antihorario/ M107 Véase el modo de empleo
refrigerante conectado M108 Anula M107
M30 Lamisma funcion que M02 M109 Velocidad constante del extremo de la herramienta
activa (depende de parametros de maquina) y reduccién del avance)
M90 Velocidad constante en esquinas M110 Velocidad constante del extremo de la herramienta
(actua sdélo en el funcion. con error de arrastre) en contornos exteriores
M91 Enlafrase de posicionamiento: las coordenadas se (solo reducir el avance)
refieren al punto cero de la maquina M111 Anula M109/M110
M92  En lafrase de posicionamiento: las coordenadasse  M114 Correccién automatica de la geometria de la
refieren a una posicion determinada por el maquina al trabajar con ejes basculantes
constructor de la maquina
M115 AnulaM114 M137 AvanceF en milimetros por minuto
M116 Avance en ejes angulares en mm/min M138 Seleccion de los ejes basculantes para M114,
M117 Cancelar M116 M128y ciclo Inclinacién del plano de mecanizado
M1 1 8“ Superponer un posicionamiento delvo'ante M140 Retroce.so del contorno en direccién al eie de Ia
durante la ejecucién del programa herramienta
M120" Calculo previo de la posicion con correccién de M141 Suprimir la supervisiondel palpador
radio LOOK AHEAD M142 Borrar las informaciones modales del programa
M124 No considerar los puntos al ejecutar bloques de M143 Borrar el giro basico
Fogtanno cc:':rregldos ) ) ) M144 Consideracion de lacinematica de la maquinaen
M126 Desplazamiento de los ejes giratorios en un posiciones REAL/NOMINAL al final de la frase
recorrido optimizado M145 Cancelar M144
M127 Cancelar M126 M200" Funciones auxiliares
M128 Mantener la posicién del extremo de la para corte por laser
herramienta en el posicionamiento de ejes M204" Véase el modo de empleo
basculantes(TCPM)2
M129 Cancelar M128
M130" Reduccion del tiron de aceleracidon al cambiar la
direcciondedesplazamiento
M134 Parada de precision en el pasicionamiento con
ejes giratorios
M135 Cancelar M134
M136 Avance Fen micras por vuelta del cabezal
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