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Es necesario explicar que la utilización de tornos CNC con FANUC o 
cualquier otro control suele tener diferencias entre las configuraciones a 
pesar de ser la maquinas de la misma marca. 
Este manual puede tener algunas variables pero lo que es seguro que mayor 
van hacer las coincidencias. Debido a que cada fabricante tiene la 
oportunidad de diseñar y armar el tablero operativo a su preferencia. No 
debemos alarmarnos por las diferencias porque son mínimas en general 
todas las maquinas se utilizan de la misma manera. 
 
Es cierto que cada maestro tiene su libro, en consecuencias existen distintas 
maneras de programar un CNC. Esta situación hace que cada forma de uso 
dependerá  de la experiencia y conocimientos técnicos tanto del educador 
como el objetivo del grado de dominio que desee alcanzar el aprendiz. El 
objetivo de este manual es que logren entender como se prepara una pieza 
básica que tiene todos los movimientos necesarios para poder utilizar el 
programa como guía para futuras piezas, para una mayor especialización 
sobre programación el alumno debe ver el manual de programación de 
fábrica para poder dominar completamente el CNC. 
 
Es valido comprender que este manual esta pensado para apunte de una 
enseñanza personalizada, por esto se debe tener asumido que es de 
orientación para el usuario. Para mayor información enviar un email a 
roansoluciones@yahoo.com.ar 
 
Antes de dar comienzo debemos saber que necesitamos conocimientos 
básicos, los cuales son los siguientes 
 

• Matemática 
• Geometría 
• Interpretaron de Planos 
• Lectura instrumentos de Medición 
• Ajuste Mecánico 
• Torneria 

 
Sin estos conocimientos adquiridos de un curso o experiencia previa en 
estas áreas es importante comunicarle al educador para reordenar la 
planificación del proceso de enseñanza. 
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ESTRUCTURA DEL PROGRAMA  
La programación del CNC esta normalizada y  se trata de un conjunto de 
bloques o secuencias con información alfanumérica la cual dependiendo de 
la letra y el numero ejecutara la orden.  
Ejemplo de programa: 

 
 
Para ubicarnos en la maquina desde el cero de pieza  parten los signos de 
los ejes. El eje vertical es el X que indica DIAMETROS y el eje horizontal 
Z es a las LONGITUDES. 
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Es importante saber que esta establecido por norma una tablas que 
contienen lista de códigos G y listas de código M. Destacar que cada 
fabricante elige su lista de códigos G en el caso de este manual utilizaremos 
Comandos del grupo A. 
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Listado de códigos M generales como cada maquina tiene dispositivos 
diferentes el fabricante puede configurar su propia lista de código M se 
debe consultar el manual del equipo a utilizar por ejemplo: 
M00 Parada de programa obligatoria 
M01 Parada de programa opcional 
M02 Fin de programa sin reset 
M03 Giro del husillo sentido horario 
M04 Giro del husillo sentido antihorario 
M05 Parada del giro del husillo 
M08 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 
M  
M  
M  
M  
M  
M  
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M  
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PROGRAMA EJEMPLO DE MECANIZADO  
 
O5000(PUNTERA DE EJE OP1);___nombre de programa y comentario 
G18G21G40;___________________ modificación de modals 
G50S2500;_____________________ limitador de rpm 
N0101G54T0101;________________llamado de herramienta 
G96M3S180F0.20;_______________condiciones de mecanizado  
G0X55Z0M8;___________________posicionamiento 
G1X-2;________________________comienza mecanizado 
G0X55Z2; 
G71U2R1;  
G71P2000Q2100U1W0.05F0.25; 
N2000G0X20; 
G1Z0; 
X25Z-2.5;  
Z-30; 
G2X35Z-35R5; 
G1X42; 
N2100G3X52Z-40R5; 
M9;___________________________termina mecanizado 
G0X200Z200;___________________retirada 
  
N0202G54T0202;________________llamado de herramienta  
G96M3S180F0.15;_______________condiciones de mecanizado  
G0X55Z2M8;___________________posicionamiento 
G70P2000Q2100; _______________comienza mecanizado 
M9; __________________________ termina mecanizado 
G0X200Z200;___________________retirada 
  
N0303G54T0303;________________llamado de Herramienta  
G97M3S800;____________________condiciones de mecanizado 
G0X27Z10M8;__________________posicionamiento 
G76P010060Q100R0.050;_________comienza mecanizado 
G76X21.75Z-25R0P1625Q200F2.500; 
M9;___________________________termina mecanizado 
G0X200Z300M5;________________retirada  
M30;__________________________fin de programa 
 
A continuación se desarrolla los detalles de Comandos 
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G00 - INTERPOLACION RAPIDA  
Formato: G00  X(U)  Z(W)  

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

 



 

Manual de Programación Torno CNC con FANUC series 0i    Rodrigo O. Galetto - 10 - 

G02 – INTERPOLACION CIRCULAR HORARIA  
Formato: G02  X(U)  Z(W) I  K  F con este formato es con respecto al 
centro 
X del punto final del arco 
Z del punto final del arco 
I 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    la letra R es el radio de Giro 

 
 
G03 – INTERPOLACION CIRCULAR ANTIHORARIA  
Formato: G03  X(U)  Z(W) I  K  F con este formato es con respecto al 
centro 
X del punto final del arco 
Z del punto final del arco 
I distancia en X desde el centro al punto inicial 
K distancia en Z desde el centro al punto inicial 
Formato: G03  X(U)  Z(W) R  F    la letra R es el radio de Giro 
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G04 – TEMPORIZADOR 
Formato: G04  X  
X son segundos por ejemplo detener 10 segundos es G04 X10 el 
movimiento de la herramienta se detiene por este periodo programado 
 
G70 – CICLO DE TERMINACION  

 
N numero de secuencia 
P secuencia donde comienza descripción de perfil 
Q secuencia donde finaliza descripción de perfil 
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G71 – CICLO DE DESBASTE 

 
Primer bloque  U profundidad de pasada en mm/radio 

R altura de retirada en mm/radio 
Segundo Bloque  P secuencia donde comienza descripción de perfil 

Q secuencia donde finaliza descripción de perfil 
U sobre material de X en mm/diámetro 
W sobre material de Z en mm 

    F también se puede agregar en avance en mm/rev 
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G76 – CICLO DE ROSCADO MULTIPLE  
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Primer Bloque PXXXXXX cantidad de pasadas de acabado 
PXXXXXX valor de salida del chaflán de 45º 
PXXXXXX grados del ángulo de la rosca (acepta los 
siguientes ángulos 0º,29º,30º,55º,60º,80º) 
Q profundidad de pasada ųm/radio 
R sobre material para acabado mm/radio 

Segundo Bloque X fondo de rosca 
   Z punto final de roscado 
   R diferencia radial de diámetros inicial y final en rosca 
cónica para rosca recta igual a cero 
   P altura de filete de rosca en ųm 
   Q profundidad de la primera pasada en ųm 
   F pasó de rosca en mm 
NOTAS: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


