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System Fanuc

Na podstawie FANUC O-TC oraz FANUC16i-MA
Zobacz linki dot. Fanuca
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  Właśnie zmieniłem pracę i zostałem pierwszym w Polsce oficjalnym serwisantem firmy Fanuc. Polecam stronę Fanuca w Japonii: www.fanuc.co.jp , stronę serwisu Fanuca w Europie: www.fanuc.de , i od niedawna www.fanuc.pl .
Poza tym: GE FANUC: www.gefanuc.com.pl oraz Fanuc Robotics: republika.pl/tektronik 
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   W systemie Fanuc numerowanie bloków nie jest obowiązkowe.
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   Często na wydruku programu linie wychodzą połączone. Chyba nie stosują separatora między słowami. Program może wyglądać np. tak     G1X25Z37    Jednak na maszynie wszystko wygląda dobrze.
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   Można umieszczać komentarze w nawiasach zwykłych ( ). Jednak wiele maszyn nie ma pełnej klawiatury alfanumerycznej i komentarz można wpisywać dopiero po przesłaniu programu na komputer PC. Potem można go przesłać znów na maszynę i sprawa załatwiona.
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   Spis funkcji i cykli systemu FANUC. 
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   Funkcje tokarskie. Na podstawie FANUC O-TC 
	Funkcja
w systemie 
kodowania:
(kodowanie B i C 
to opcje ustawiane 
parametrem 
nr 36: GSPC)
	Znaczenie
	Składnia

	A
	B
	C
	 
	 

	G00
	G00
	G00
	Ruch szybki po prostej
	 

	G01
	G01
	G01
	Ruch roboczy po prostej
	 

	G02
	G02
	G02
	Ruch roboczy po łuku w kierunku zgodnym do ruchu wskazówek zegara (CW)
	 

	G03
	G03
	G03
	Ruch roboczy po łuku w kierunku przeciwnym do ruchu wskazówek zegara (CCW)
	 

	G04
	G04
	G04
	Przerwa czasowa
	 

	G10
	G10
	G10
	Ustawianie danych
	 

	G17
	G17
	G17
	Wybór płaszczyzny X-Y
	 

	G18
	G18
	G18
	Wybór płaszczyzny Z-X
	 

	G19
	G19
	G19
	Wybór płaszczyzny Y-Z
	 

	G20
	G20
	G70
	Wymiary w calach
	 

	G21
	G21
	G71
	Wymiary w milimetrach
	 

	G22
	G22
	G22
	Limit ruchu włączony 
	 

	G23
	G23
	G23
	Limit ruchu wyłączony 
	 

	G25
	G25
	G25
	Wykrywanie wahań prędkości wrzeciona włączone
	 

	G26
	G26
	G26
	Wykrywanie wahań prędkości wrzeciona wyłączone
	 

	G27
	G27
	G27
	Sprawdzenie powrotu do punktu referencyjnego
	 

	G28
	G28
	G28
	Automatyczny powrót do punktu referencyjnego
	 

	G30
	G30
	G30
	Automatyczny powrót do drugiego, trzeciego i czwartego punktu referencyjnego
	 

	G31
	G31
	G31
	Pominięcie przecinania
	 

	G32
	G33
	G33
	Nacinanie gwintu w jednym przejściu
	 

	G34
	G34
	G34
	Nacinanie gwintu o zmiennym skoku
	 

	G36
	G36
	G36
	Automatyczna korekcja narzędzia w X
	 

	G37
	G37
	G37
	Automatyczna korekcja narzędzia w Z
	 

	G40
	G40
	G40
	Odwołanie korekcji promienia narzędzia
	 

	G41
	G41
	G41
	Korekcja lewostronna 
	 

	G42
	G42
	G42
	Korekcja prawostronna 
	 

	G50
	G92
	G92
	Ustawienie współrzędnych, ograniczenie obrotów
	 

	G65
	G65
	G65
	Wywołanie makra
	 

	G66
	G66
	G66
	Wywołanie makra modalnego (?)
	 

	G67
	G67
	G67
	Odwołanie makra modalnego (?)
	 

	G68
	G68
	G68
	Lustro dla obu głowic narzędziowych
	 

	G69
	G69
	G69
	Wyłącz lustro dla obu głowic narzędziowych
	 

	G70
	G70
	G72
	Cykl wykańczający
	 

	G71
	G71
	G73
	Cykl obróbki zgrubnej wzdłużnej
	 

	G72
	G72
	G74
	Cykl obróbki zgrubnej poprzecznej
	 

	G73
	G73
	G75
	Powtarzanie szablonu
	 

	G74
	G74
	G76
	Wiercenie z łamaniem wióra w osi Z
	 

	G75
	G75
	G77
	Nacinanie kanałków i przecinanie
	 

	G76
	G76
	G78
	Nacinanie gwintu w wielu przejściach noża
	 

	G80
	G80
	G80
	Odwołanie cyklu wiercenia w wielu przejściach
	 

	G83
	G83
	G83
	Cykl wiercenia czołowego
	 

	G84
	G84
	G84
	Cykl wiercenia czołowego w wielu przejściach
	 

	G86
	G86
	G86
	Cykl wiercenia czołowego
	 

	G87
	G87
	G87
	Cykl wiercenia bocznego
	 

	G88
	G88
	G88
	Cykl wiercenia bocznego w wielu przejściach
	 

	G89
	G89
	G89
	Cykl wiercenia bocznego
	 

	G90
	G77
	G20
	Cykl obcinania
	 

	G92
	G78
	G21
	Cykl nacinania gwintów
	 

	G94
	G79
	G24
	Obróbka poprzeczna i powrót na początek
	 

	G96
	G96
	G96
	Stała szybkość skrawania
	 

	G97
	G97
	G97
	Stałe obroty
	 

	G98
	G94
	G94
	Posuw na minutę
	 

	G99
	G95
	G95
	Posuw na obrót
	 

	-
	G90
	G90
	Programowanie absolutne
	 

	-
	G91
	G91
	Programowanie przyrostowe
	 

	-
	G98
	G98
	Powrót to płaszczyzny początkowej
	 

	-
	G99
	G99
	Powrót do płaszczyzny wycofania R
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   Cykle tokarskie z dalszej części instrukcji
	Cykl
	Opis
	Składnia

	G32,G34
	Toczenie gwintu w jednym przejściu. X, Z - punkt końcowy gwintu. F - skok.
	G32 X... Z.... F....

	G90
	Obróbka zgrubna - jedno przejście po prostokącie i powrót na początek
	G90 U...  W... R... F...

	G92
	Toczenie gwintu w jednym przejściu i powrót do punktu początkowego. 
X, Z - punkt końcowy gwintu. F - skok.
	G92 X... Z... F...

	G94
	Wykańczanie czoła do osi i powrót do punktu początkowego (jak G90)
	G94 X... Z... R... F...

	G71
	Toczenie zgrubne wzdłużne konturu w wielu przejściach
	G71 U...  R...
G71 P10 Q20 U... W... F... S... T...
N10 (zadawanie konturu - początek - P)
N11
N20 (zadawanie konturu - koniec - Q)

	G72
	Toczenie zgrubne poprzeczne konturu w wielu przejściach
	jak wyżej

	G73
	Toczenie zgrubne konturu w wielu przejściach ścieżką równoległą do konturu.
	jak wyżej

	G70
	Wykańczanie po G71, G72, G73 po ścieżce zadanej w blokach od P do Q
	G70 P... Q... 

	G74
	Wiercenie wzdłuż osi wałka z łamaniem wióra
	G74 R....
G74 X... Z... P... Q... R... F...

	G75
	Wiercenie poprzeczne do osi wałka z łamaniem wióra
	jak wyżej

	G76
	Nacinanie gwintu w wielu przejściach
	G76 P... Q... R... 
G76 X... Z... R... P... Q... F...

	G80-G89
	Wiercenia w wielu przejściach z różnego rodzaju wycofaniami - patrz opis funkcji frezarskich
	 

	G68,G69
	Służą do sterowania dwoma głowicami narzędziowymi
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   Funkcje frezarskie. FANUC16i-MA
 

	Funkcja
	Opis
	Składnia

	G00
	Ruch szybki po prostej
	 

	G01
	Ruch roboczy po prostej
	 

	G02
	Ruch roboczy po łuku w kierunku zgodnym do ruchu wskazówek zegara (CW)
	 

	G03
	Ruch roboczy po łuku w kierunku przeciwnym do ruchu wskazówek zegara (CCW)
	 

	G04
	Przerwa czasowa
	 

	G09
	Zapewnienie dokładności obróbki - dokładny stop na narożach
	 

	G10
	Ustawianie danych
	 

	G17
	Wybór płaszczyzny X-Y
	 

	G18
	Wybór płaszczyzny Z-X
	 

	G19
	Wybór płaszczyzny Y-Z
	 

	G27
	Odjazd z punktu referencyjnego
	 

	G28
	Najazd na punkt referencyjny
	 

	G29
	Przejazd do punku od punktu referencyjnego przez trzeci zaprogramowany punkt
	 

	G40
	Odwołanie korekcji promienia narzędzia
	 

	G41
	Korekcja lewostronna 
	 

	G42
	Korekcja prawostronna 
	 

	G43
	Kompensacja długości narzędzia w kierunku dodatnim
	 

	G44
	Kompensacja długości narzędzia w kierunku ujemnym
	 

	G49
	Odwołanie G43 i G44
	 

	G52
	Przesunięcie zera układu współrzędnych przyrostowe, zadawane w programie.
	 

	G53
	Odwołanie przesunięć zera układu współrzędnych 
	 

	G54
	Wywołanie przesunięcia zera układu współrzędnych pamięć nr 1 rejestru PSO
	 

	G55
	Wywołanie przesunięcia zera układu współrzędnych pamięć nr 2 rejestru PSO
	 

	G56
	Wywołanie przesunięcia zera układu współrzędnych pamięć nr 3 rejestru PSO
	 

	G57
	Wywołanie przesunięcia zera układu współrzędnych pamięć nr 4 rejestru PSO
	 

	G58
	Wywołanie przesunięcia zera układu współrzędnych pamięć nr 5 rejestru PSO
	 

	G59
	Wywołanie przesunięcia zera układu współrzędnych pamięć nr 6 rejestru PSO
	 

	G61
	Włączenie dokładnego zatrzymania
	 

	G64
	control mode
	 

	G65
	Wywołanie makra
	 

	G66
	Wywołanie makra
	 

	G67
	Odwołanie makra
	 

	G68
	Przesunięcie o X Y i obrót układu współrzędnych o kąt R
	G68 X... Y... R...

	G73
	Wiercenie z łamaniem wióra
	 

	G74
	Gwintowanie gwintownikiem lewostronne (gwint lewy)
	 

	G76
	Wykańczanie otworów nożem z odjazdem bez dotykania ścianek
	 

	G81
	Wiercenie w jednym przejściu
	 

	G82
	Wiercenie w jednym przejściu z postojem na dnie
	 

	G83
	Wiercenie z wyrzucaniem wióra
	 

	G84
	Gwintowanie gwintownikiem prawostronne (gwint prawy)
	 

	G85
	Wiercenie w jednym przejściu z wycofaniem ruchem roboczym
	 

	G86
	Wiercenie w jednym przejściu z wycofaniem z zatrzymanym wrzecionem
	 

	G87
	Wykańczanie otworów nożem w kierunku od dołu do góry z dojazdem i odjazdem bez dotykania ścianek otworu
	 

	G88
	Wiercenie w jednym przejściu. Po dojechaniu do dna otworu program się zatrzymuje i możliwa jest praca ręczna operatora (np. bardzo powolne wycofanie) 
	 

	G89
	Wiercenie w jednym przejściu z programowalnym postojem na dnie i wycofaniem ruchem roboczym
	 

	G90
	Programowanie absolutne
	 

	G91
	Programowanie przyrostowe
	 

	 
	Do szablonów wiercenia proponują użycie podprogramów.
	 

	Funkcje maszynowe
(Uwaga: funkcje M zależą od producenta maszny)

	M00
	Stop bezwarunkowy
	 

	M01
	Stop warunkowy
	 

	M02
	Koniec programu
	 

	M03
	Obroty prawe
	 

	M04
	Obroty lewe
	 

	M05
	Obroty stop
	 

	M06
	Zmiana narzędzia - wywołuje podprogram zmiany narzędzia
	 

	M08
	Chłodziwo włączone
	 

	M09
	Chłodziwo wyłączone
	 

	M19
	Programowalne zatrzymanie wrzeciona 
	 

	M19S
	Programowalne zatrzymanie wrzeciona pod zadanym kątem
	 

	M29
	Synchronizacja obrotów i posuwu do gwintowania
	 

	M30
	Koniec programu i powrót na początek. Posuw, obroty, chłodziwo stop.
	 

	M60
	Globalne przeliczenie przesunięć z rejestru PSO (G54-G59) przy przesunięciu przestrzeni roboczej  maszyny
	 

	M83
	Kasowanie M84
	 

	M84
	Ustawienie prędkości na 100%
	 

	M98
	Wywołanie podprogramu
	M98 P100 -wyw. podpr. nr 100
M98 P30100 -wyw. podpr. nr 100 3 razy  

	M99
	Koniec podprogramu
	 


 

