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Es necesario explicar que la utilizacion de toi@bC con FANUC o
cualquier otro control suele tener diferenciaseelas configuraciones a
pesar de ser la maquinas de la misma marca.

Este manual puede tener algunas variables peneel@g seguro que mayor
van hacer las coincidencias. Debido a que cadaéadte tiene la
oportunidad de disefar y armar el tablero operatisa preferencia. No
debemos alarmarnos por las diferencias porque §amas en general
todas las maquinas se utilizan de la misma manera.
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Es cierto que cada maestro tiene su libro, en coeseias existen distintas
maneras de programar un CNC. Esta situacion haceayla forma de uso
dependera de la experiencia y conocimientos tésranto del educador
como el objetivo del grado de dominio que deseanalar el aprendiz. El
objetivo de este manual es que logren entender serpoepara una pieza
basica que tiene todos los movimientos necesaai@spoder utilizar el
programa como guia para futuras piezas, para ugarraapecializacion
sobre programacion el alumno debe ver el manuptagramacion de
fabrica para poder dominar completamente el CNC.

Es valido comprender que este manual esta pensad@punte de una
ensefianza personalizada, por esto se debe ten@dasjue es de
orientacion para el usuario. Para mayor informaeidviar un email a
roansoluciones@yahoo.com.ar

Antes de dar comienzo debemos saber que necesitamosimientos
basicos, los cuales son los siguientes

 Matematica

 Geometria

* Interpretaron de Planos

» Lectura instrumentos de Medicidn
* Ajuste Mecanico

» Torneria

Sin estos conocimientos adquiridos de un curs@erencia previa en

estas areas es importante comunicarle al educadmrgordenar la
planificacion del proceso de ensefianza.
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ESTRUCTURA DEL PROGRAMA

La programacion del CNC esta normalizada y sa ttatun conjunto de
bloques o secuencias con informacion alfanuméaicadl dependiendo de
la letra y el numero ejecutara la orden.

Ejemplo de programa:

Q0001 {PUNTER.A DE EJE)
MI10G150G21 G40
2003505500
H30354T0101
HA059aIWE5 120 F0 20
H0G0EA0250E
Haz20

HI0E120

MEE25 525
H20Z-30
H100EZ025-40
12043

HI130GEX 5344505
1409
H150G0X300 2500 IS
H1a0kIE0
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=X

Para ubicarnos en la maquina desde el cero de lffl“;‘aplarten los signos de
los ejes. El eje vertical es el X que indica DIAMEDS vy el eje horizontal
Z es a las LONGITUDES.
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Es importante saber que esta establecido por nonangablas que
contienen lista de codigos G vy listas de codigdielstacar que cada
fabricante elige su lista de cédigos G en el casestle manual utilizaremos
Comandos del grupo A
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Tabla 3 Tabla de cédigos G para la Serie T (1/3)

Codigo G
y 5 C Grupo Funcion
7 G0o Goo L GO0 Posicionamiento (avance rapido)
GO1 GO1 GO1 Interpolacién lineal (avance en mecanizado)
G02 G0z Go2 ol Interpolacidn circular horaria o interpolacion helicoidal horaria
G03 G03 G03 Interpolacion circular antihoraria e interpolacion helicoidal antinoraria
Go4 Go4 G04 Temporizacién
G05 G05 G05 Mecanizado en ciclo de alta velocidad
Go7 Go7 Go7 Interpolacion segin eje hipotético
(%2671) (?33-671) (%%71) 00 Interpolacion cilindrica
G08 G08 Gos Control anticipatorio
F cioo G10 G10 Entrada de datos programables
G10.6 G106 G10.6 Retirada de ia herramienta y reanudacion
Gn G11 G Anulacion del modo introduccion de datos programables
(%11%'21) (GG1121'21) (%?1%‘21) o1 Modo de interpolacion en coordenadas polares
r (%11:13-:;) r (%11:13-?]) r (%11?-31) Modo de anulacion interpolacion coordenadas polares
G17 L G17 G17 Seleccién de plano XpYp
G18 G18 » G18 16 Seleccion de plano ZpXp
G19 G19 G19 Seleccién de plano YpZp
G20 G20 G70 Entrada en pulgadas
G21 G21 G71 o6 Entrada en mm
V Ge2 r G22 4 G22 o Funcién comprobacién limite recorrido memorizado Activar
G23 L G23 G23 Funcién comprobacion limite recorrido memorizado Desactivar
¥ G5 Ges [ G5 - Deteccion fluctuacion velocidad husillo Desactivar
G26 G26 G26 Deteccién fluctuacion velocidad husitlo Activar
Ga7 G27 G27 Comprobacién de vuelta al punto de referencia
G28 G28 G28 Vuelta al punto de referencia
G30 G30 G30 00 Vueltas a puntos de referencia segundo, tercero y cuarto
G30.1 G30.1 G30.1 Vuelta a punto de referencia flotante
G31 G31 G31 Funci6n de salto
G32 G33 G33 Roscado
G34 G34 G34 Roscado de rosca de paso variable
G35 G35 G35 01 Roscado circular (sentido horario)
G36 G36 G36 &oggaecéct)écgg#fl%ru ?gggcg%lo (cuando el bit 3 (G36) del parametro No.
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Tabla 3 Tabla de ¢édigos G paralaSerie T (2/3)

Cédigo G
= = C Grupo Funcién
s | o | o e e ot el 3 (1
G37 G37 G37 Z de compensacion automatica de herramienta
G37.1 G371 G37.1 X de compensacion automatica de herramienta
G372 | G372 | G372 o Z de compensacion automatica de herramienta
G39 G39 G39 Interpolacion circular en esquinas
L G40 ' G40 ' G40 Anular compensacién de radio de plaquita de herramienta
G41 G41 G41 07 Compensacion de radio de plaquita de herramienta a la izquierda
(42 G42 G42 Compensacion de radio de plaquita de herramienta a la derecha
G50 Go? Q92 . agl%cecm;ﬁg sistema de coordenadas o seleccion de velocidad maxi-
G503 | G921 (G92.1 Preseleccion del sistema de coordenadas de pieza
(%205-3) y (%205(% y (2205-5’) . Tomeado poligonal Anular
(%521512) (2521512) (%%12) Torneado poligonal
G52 G52 G52 Definicion de sistema local de coordenadas
G53 G53 G53 ® Definicién de sistema de coordenadas de maquina
» G54 » G54 ' G54 Seleccion sistema 1 coordenadas pieza
G55 G55 G55 Seleccién sistsma 2 coordenadas pieza
G56 G56 G56 14 Seleccion sistema 3 coordenadas pieza
G57 G57 G57 Seleccion sistema 4 coordenadas pieza
G58 G58 G58 Seleccion sistema 5 coordenadas pieza
G59 G59 G59 Seleccion sistema 6 coordenadas pieza
G60 G60 G60 Posicionamiento en sentido dnico
G65 G65 G65 00 Llamada a macro
G66 G66 (66 Llamada modal a macro
4 Gé7 4 Ge7 J aer 2 Liamada modal a macro Anular
G68 GBs Ges o4 :jrgagen espsjo para doblss torretas Activar 0 modo de mecanizado equilibra-
o1 | Gt | Gams | 17 |Mbedent e et e oo i
r ges ¥ aea W Ges o Imagen espejo para dobles forretas Desactivar o cancelar modo de mecant-
zado equilibrado
o1 | Gror | Geor | 17 | Coalrai oS o o oo o
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Tabla 3 Tabla de c6digos G parala Serie T (3/3)

Cédigo G
2 5 S Grupo Funcién
G70 G70 G72 Ciclo de acabado
G711 GT1 G73 Arranque de material en torneado
G72 G72 G74 00 Arranque de material en refrentado
G73 G73 G75 Repeticion de patron
G74 G74 G76 Taladrado profundo en cara final
G75 G75 G77 Taladrado de didmetro exterior/didmetro interior
G76 G76 G78 Ciclo de roscado multiple
G G71 G72 Ciclo de rectificado transversal (para rectificadora)
G2 G72 G73 o g;c‘:jlgrg)e rectificado directo fransversal con dimension constante (para rectifi-
G73 G73 G74 Ciclo de rectificado de oscilacion {para rectificadora)
G74 G74 a7s %g:l% gaedroerc;t)iﬁcado directo de oscilacion con dimensién constante (para
7 G80 Y G80 G8o Ciclo fijo de taladrado Anular
G83 G83 G83 Ciclo de taladrado en cara frontal
G4 G84 G84 10 Ciclo de taladrado con macho en cara frontal
G85 G8e G8e Ciclo de mandrinado en frontal
Gs7 G87 G87 Ciclo de taladrado lateral
G88 G8s G8s Ciclo de roscado con macho lateral
Gag Gs9 G89 Ciclo de mandrinado lateral
G90 G77 G20 Ciclo de mecanizado de didmetro exterior/diametro interior
Go2 G78 G21 01 Ciclo de roscado
Go4 G79 G24 Ciclo de torneado en cara final
Goe Co6 Ges Control de velocidad de corte constante
r Go7 r Go7 G97 02 Control de velocidad de corte constante Anular
Gos G4 Go4 Avance por minuto
4 G99 G95 G95 05 Avance por revolucion
- G990 G90 Programaci6n absoluta
- Go1 G91 03 Programacion incremental
- G98 G98 Retorno a nivel inicial (véase Explicaciones 6)
- G99 G99 i Retorno a nivel punto R (véase Explicaciones 6)
G100 G100 G100 Control eje B: fin de registro de programas
G101 G101 G101 Control de eje B: Activacion de registro de primer programa
G102 G102 G102 00 Control de sje B: Activacion de registro de segundo programa
G103 G103 G103 Control de eje B: Activacion de registro de tercer programa
G110 G110 G110 Control de eje B: Programacién de operacién de un sélo desplaza-
miento
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Listado de cédigos M generales como cada maqena tlispositivos

diferentes el fabricante puede configurar su progia de codigo M se
debe consultar el manual del equipo a utilizarggemplo:
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MOO Parada de programa obligatoria

MO1 Parada de programa opcional

MO2 Fin de programa sin reset

MO3 Giro del husillo sentido horario

MO04 Giro del husillo sentido antihorario

MO5 Parada del giro del husillo

MO8 Encendido de bomba de liquido refrigerante
M09 Apagado de bomba de liquido refrigerante
M30 Fin de Programa con reset, vuelta al principio
M98 Llamada de subprograma

M99 Fin de subprograma

<MY NN R RS EEEEEEEEEEEEEE
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PROGRAMA EJEMPLO DE MECANIZADO

solucitones

O5000(PUNTERA DE EJE OP1); nombre de programa y comentario

G18G21G40; modificaciéon de modals
G50S2500; limitador de rpm
N0101G54T0101; llamado de herramienta
G96M3S180F0.20; condiciones de mecanizado
GOX55Z0M8; posicionamiento
G1X-2; comienza mecanizado
GOX5572;

G71U2R1;

G71P2000Q2100U1W0.05F0.25;

N2000G0X20;

G1Z0;

X257-2.5;

Z-30;

G2X35Z7-35R5;

G1X42;

N2100G3X527-40R5;

M9; termina mecanizado
G0X2002200; retirada
N0202G54T0202; llamado de herramienta
G96M3S180F0.15; condiciones de mecanizado
GOX5572M8; posicionamiento
G70P20000Q2100; comienza mecanizado
M9; termina mecanizado
G0X200Z200; retirada
NO0303G54T0303; llamado de Herramienta
G97M3S800; condiciones de mecanizado
G0OX27Z10M8; posicionamiento
G76P010060Q100R0.050; comienza mecanizado
G76X21.75Z-25R0P1625Q200F2.500;

M9; termina mecanizado
G0X200Z300M5; retirada

M30; fin de programa

A continuacion se desarrolla los detalles de Comsnd
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GO0 - INTERPOLACION RAPIDA
Formato: GO0 X(U) Z(W)
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NI234 GO0 X25,. 25,

+X A

GO0

G01 — INTERPOLACION LINEAL
Formato: GO1 X(U) Z(W) F no olvidar de aeti F que es el avance
en mm/rev

Nt234 G01 3eb. 4=-30.-F0.2
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G02 — INTERPOLACION CIRCULAR HORARIA

Formato: G02 X(U) Z(W) 1 K F con este formawamn respecto al
centro

X del punto final del arco

Z del punto final del arco

| distancia en X desde el centro al punto inicial

K distancia en Z desde el centro al punto inicial

Formato: G02 X(U) Z(W)R F laletra R esadio de Giro
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G03 — INTERPOLACION CIRCULAR ANTIHORARIA

Formato: GO3 X(U) Z(W) | K F con este formatadn respecto al
centro

X del punto final del arco

Z del punto final del arco

| distancia en X desde el centro al punto inicial

K distancia en Z desde el centro al punto inicial

Formato: GO3 X(U) Z(W)R F laletra R esadio de Giro
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G04 — TEMPORIZADOR

Formato: G04 X

X son segundos por ejemplo detener 10 segundo84X10 el
movimiento de la herramienta se detiene por estedqmeprogramado

G70 — CICLO DE TERMINACION

FINISHING CYCLE
G70P_Q__:

o

N .

N numero de secuencia
P secuencia donde comienza descripcion de perfil
Q secuencia donde finaliza descripcidn de perfil
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G71 - CICLO DE DESBASTE
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N75¥
N60

-Z
<
XY

N. .

N50 G71

N55 @71 |
Primer bloque U profundidad de pasada en mm/radio

R altura de retirada en mm/radio

Segundo Bloque P secuencia donde comienza ddéoripe perfil

Q secuencia donde finaliza descripcidn de perfil

U sobre material de X en mm/diametro

W sobre material de Z en mm

F también se puede agregar en avance en mm/rev
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X Start point

End point .-~
. A

N4 o

=

Ny 2
A
V y - Z

100

(Diameter designation, metric input)
N010 GO0 X200.0 Z100.0 :
NO11 GO0 X160.0 Z10.0 :
N012 G71 U7.0R1.0:
NO013 G71 P014 Q021 U4.0 W2.0 F0.3 S550 :
NO14 GO0 G42 X40.0 S700 :
N015 G0O1 W-40.0 F0.15:
NO16 X60.0 W-30.0 :
NO17 W-20.0 :
NO18 X100.0 W-10.0:
NO19 W-20.0 :
N020 X140.0 W-20.0 :
N021 G40 U2.0:
N022 G70 P014 Q021 :
N023 G00 X200.0 Z100.0 :
M30 :
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G76 — CICLO DE ROSCADO MULTIPLE
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N50 G76 PXX XX XX (O Rilis
N55 G76 X L RO B Qi s

1k

i

PXX

n
N50 G76 PXX XX XX Q- Blics
N55 G76 iy Lo s RO Bz (O 5 =g

N50 G76 PXX XX XX Qs Rise s
N55 G76 DG diesiae- RO Pl Qe B
1 o y.
o

e} le} lo}

pxx=o{ 8§ , 6o ,°5 © 30°, 29 )

It
o

PXX
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N50 G76 PXX XX XX Q. os R..
N55 G76 Koo Zii.. RO Pacis

NEO : G76 BXXOLXX  O... -
WEE- @76  X.. . ¥... BD P... gAY F...
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Primer Bloque  RXXXXX cantidad de pasadas de acabado
PXXXXXX valor de salida del chaflan de 45°
PXXXXXX grados del angulo de la rosca (acepta los
siguientes angulos 0°,29°,30°,55°,60°,80°)
Q profundidad de pasadai/radio
R sobre material para acabado mm/radio
Segundo Bloque X fondo de rosca
Z punto final de roscado
R diferencia radial de diametros inicial y firal rosca
conica para rosca recta igual a cero
P altura de filete de rosca @m
Q profundidad de la primera pasadajen
F paso6 de rosca en mm
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NOTAS:
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