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CARACTERISTICAS GENERALES 

 

    GABINETES GUARDADO HERRAMIENTAS 

         (TAMBIEN POR DETRÁS) 

PANTALLA PRINCIPAL 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

COMPARTIMIENTO 

COMPUTADORA 

DE CONTROL 

 

 

 

 

 

TECLADO CON TRACKBALL 

      PARO DE EMERGENCIA 
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SISTEMA DE HUSILLO 

 

 

 MOTOR HUSILLO 

 

 

 

 

INTERRUPTORES DE 

LIMITE DEL EJE Z 

 

   PORTAHERRAMIENTAS 

 

 

 

 

 

EJE Z 

 

 

EJE X 

 

 

 

 

EJE Y 
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RESUMEN DE CODIGOS G y M INCLUIDOS 

 

G00 posicionamiento rápido 

G01 interpolación lineal 

G02 interpolación circular en sentido horario 

G03 interpolación circular en sentido anti-horario 

G04 espera predeterminada 

G10 ajustar valores de offset de herramienta 

G12 caja circular en sentido horario 

G13 caja circular en sentido anti-horario 

G15 salir de modo de interpolación polar aplicable a G00 y G01 

G16 entrar a modo de interpolación polar aplicable a G00 y G01 

G17 selección de plano de trabajo XY 

G18 selección de plano de trabajo XZ 

G19 selección de plano de trabajo YZ 

G20 selección de unidades nativas en pulgadas 

G21 selección de unidades nativas en milímetros 

G28 retorno a home 

G30 retorno a home 

G40 cancela compensación del radio del cortador 

G41 aplica compensación del radio del cortador a la izquierda 

G42 compensación del radio del cortador a la derecha 

G43 aplica offset de largo de herramienta 

G49 cancela offset de largo de herramienta 

G50 reset de todos los factores de escala 

G51 ajusta factores de escala por eje 

G52 sistema de offsets temporal de coordenadas 

G53 Mover en sistema de coordenadas absoluto de la maquina 

G54 ajustar offset para referenciar pieza 1 
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G55 ajustar offset para referenciar pieza 2 

G56 ajustar offset para referenciar pieza 3 

G57 ajustar offset para referenciar pieza 4 

G58 ajustar offset para referenciar pieza 5 

G59 ajustar offset para referenciar pieza 6 

G61 poner el sistema de maquinado en modo de paro exacto 

G64 poner el sistema de maquinado en modo de velocidad constante 

G70 selección de unidades nativas en pulgadas 

G71 selección de unidades nativas en milímetros 

G73 barrenado sin retracción completa 

G80 Cancela ciclos enlatados 

G81 ciclo de barrenado 

G82 ciclo de barrenado con espera 

G83 barrenado sin retracción completa (similar a G73) 

G85 desbaste circular o rimado (“boring” & “reaming”) 

G86 desbaste circular con espera y retracción con husillo apagado 

G88 desbaste circular con espera y retracción de husillo manual 

G89 desbaste circular a velocidad de corte especificada 

G90 Modo de distancias absoluto 

G91 modo de distancias incremental 


