	Codice
	Valida solo nel blocco
	Funzione
	Presente all'accenzione

	 
	 
	
	 

	G00
	no
	Posiz.rapido assi
	si

	G01
	no
	Interpolazione lineare
	no

	G02
	no
	Interpolaz. circolare oraria
	no

	G03
	no
	Interpolaz. circ. antoraria
	no

	G33
	no
	Filettatura passo cost. o variab.
	no

	G17
	no
	Interp. circ e correz. prof. sul pano x y
	si

	G18
	no
	Interp. circ e correz. prof. sul pano z x
	no

	G19
	no
	Interp. circ e correz. prof. sul pano yz
	no

	G27
	no
	Funzion. cont. con riduz.aut. vel. sugli spigoli
	si

	G28
	no
	Funzion. cont. senza riduz. vel. sugli spigoli
	no

	G29
	no
	Funzionamento punto a punto
	no

	G21
	no
	Apre ambiente di programmazione di GTL
	no

	G20
	no
	Chiuda ambiente di programmazione GTL
	si

	G40
	no
	Disabilita corr. su profilo
	si

	G41
	no
	Correzione su profilo (utensile a sx)
	no

	G42
	no
	Correzione su profilo (utensile a dx)
	no

	G70
	no
	Programmazione in pollici
	no

	G71
	no
	Programmmazione in mm
	si

	G80
	no
	Cancellazione cicli fissi
	si

	G81
	no
	Ciclo fisso di foratura
	no

	G82
	no
	Ciclo fisso lamatura
	no

	G83
	no
	Ciclo fori profondi (con scarico truciolo)
	no

	G84
	no
	Ciclo fisso  maschiatura
	no

	G85
	no
	Ciclo fisso alesatura
	no

	G86
	no
	Ciclo fisso barenatura
	no

	G89
	no
	Ciclo fisso barenatura con sosta
	no

	G90
	no
	Programmazione in assoluto
	si

	G91
	no
	Programmazione in increm.
	no

	G79
	si
	Programmazione riferita allo zero macchina
	no

	G04
	si
	Sosta a fine passo (*1*)
	no

	G09
	si
	Decellarazione a fine passo
	no

	G72
	si
	Misura di un punto con compensaz. raggio
	no

	G73
	si
	Misura parametri di un foro
	no

	G74
	si
	Misura scostam. teorico da un punto
	no

	 
	 
	senza compensazione raggio
	 

	G93
	no
	Velocità di avanzamento espresso come
	no

	 
	 
	inverso del tempo di esecuzione dell'ente
	 

	G94
	no
	Velocità di avanzamento in mm/min 
	si

	 
	 
	o pollici / giro
	 

	G95
	 
	Velocità di avanzam. in mm/giro o pollici/giro
	no

	G96
	no
	Velocità di taglio in m/min o piedi/min
	no

	G97
	no
	Velocità di rotazione mandrino in giri/min
	si


(*1*) la sosta viene programmata con il triletterale TRM: TRM=n (n è espresso in secondi)

N.B.: E’ possibile programmare più funzioni G (senza limiti) nello stesso blocco purchè non siamo incompatibili fra loro.

	Funzione
	Funzione 
	attiva
	Funzion o operazioni 
	Significato

	 
	a inizio movimento
	a fine movimento
	che la cancellano
	 

	 
	 
	 
	 
	 

	M00
	 
	x
	Cicle start
	Arresto programma

	M01
	 
	x
	 
	Arresto opz. Programma

	M02
	 
	x
	 
	Fine programma

	M03
	x
	 
	M4-M5-M14-M19
	Rotaz. mandrino oraria

	M04
	x
	 
	M3-M5-M13-M19
	Rotaz. mandrino antioraia

	M05
	 
	x
	M3-M4-M13-M14
	Arrest. rotaz. mandrino

	M06
	 
	x
	 
	Cambio utensile

	M07
	x
	 
	M9
	Refrig. secondario inserito

	M08
	x
	 
	M9
	Refrig. primario inserito

	M09
	 
	x
	M7-M8
	Refrigerante disinserito

	M10
	x
	 
	M11
	Bloccaggio assi

	M11
	x
	 
	 
	Sboccaggio assi

	M12
	x
	 
	M11
	Bloccaggio assi rotativi

	M13
	x
	 
	M4-M5-M14-M19
	Rotazione mandrino

	M14
	x
	 
	M3-M5-M13-M19
	Rotaz. mandrino antior. e refr

	M19
	x
	 
	M3-M4-M5-M13-M14
	Arresto rotaz. mandr. e orient. angol.

	M30
	 
	x
	 
	Rine programma e riposiz.sul 1° blocco

	M41
	x
	 
	M42-M43-M44-M40
	 

	M42
	x
	 
	M41-M43-M44-M40
	Forza 

	M43
	x
	 
	M41-M42-M44-M40
	gamma 

	M44
	x
	 
	M41-M42-M43-M40
	1-2-3-4

	M40
	 
	x
	 
	Canc. gamma forzata

	M45
	x
	 
	M41-M42-M43-M44
	Cambio gamma aut.

	M60
	 
	x
	 
	Cambio pezzo


Coordinate assi A, B, C, U, V, W, X, Y, Z, P, Q, D.

Coordinate programmabili in millimetri o in pollici.

Coordinata R

Definisce un ciclo fisso standard, la quota di inizio lavoro e la quota di risalita.

In un blocco di filettatura rappresenta lo sfasamento rispetto alla posizione angolare zero del mandrino  (per fletti a più principi).

In interpolazione circolare esprime il valore del raggio della circonferenza.

Coordinate I J

Esprimono le coordinate del centro della circonferenza in interpolazione lineare, rispettivamente ascissa e ordinata.

I simboli sono I J indipendentemente dal piano di interpolazione.

Il carattere I in un blocco di filettatura definisce la variazione di passo per filettatura a passo variabile: I+ per passi crescenti, I- per passi decrescenti.

Indirizzo K

· Definisce il fattore di moltiplicazione della profondità di passata I in G83 (ciclo fisso con scarico di trucioli).

· Definisce il passo del filetto da realizzare in G83 (filettatura).

· Definisce le interpolazioni elicoidale il passo dell’elica.

· Definisce il valore di correzione diametro utensile.

Movimenti rotativi

Ogni asse può essere disegnato in fase di caratterizzazione del sistema come movimento relativo.

Funzione S

· In G94 definisce la velocità di avanzamento degli assi in mm/min (se in G71) o in pollici/min (se in G70). Possibilità di programmare tramite il simbolo “t” i, tempo in secondi necessario a percorrere l’ente definito nel blocco (la F del blocco è il rapporto tra lunghezza dell’ente e “t” programmata). La funzione “t” è valida solo nel blocco in cui è programmata.

· In G95 esprime la velocità di avanzamento degli assi in mm/giro ( se in G71) o in pollici /giro (se in G70) se previsto in caratterizzazione.

· In  G93 esprime l’inverso del tempo, in minuti, di esecuzione dell’ente; è definita dal rapporto velocità avanzamento/distanza. La funzione F è valida solo nel blocco.

Funzione S

Definisce la velocità di rotazione del mandrino in giri/min se in G97 o la velocità di taglio in m/min se in G96 (quando previsto di caratterizzazione)

Funzione T

Definisce l’utensile richiesto per la lavorazione e il numero di correttore associato.

Le cifre prima del punto decimale definiscono l’utensile, quelle dopo il numero di correttore.

Il numero di correttori va definito in fase di istallazione.

La correzione è abilitata dalla funzione M06. i valori di correzione sono riferiti alla lunghezza e al diametro (K) dell’utensile.

La correzione lunghezza utensile può essere applicata su qualunque asse della macchina.

	Codice
	Formato
	Funzione

	
	
	

	CLS
	(CLS, nome sottopr.)
	Chiama un sottoprogramma

	BNC
	(BNC,  LABEL)
	Salta in modo incondizionato allaLABEL

	BGT
	(BNC, VAR1, VAR2, LABEL)
	Salta se VAR > VAR2

	BLT
	(BNC, VAR1, VAR2, LABEL)
	Salta se VAR < VAR3

	BEQ
	(BEQ, VAR1, VAR2, LABEL)
	Salta se VAR = VAR4

	BNE
	(BNE, VAR1, VAR2, LABEL)
	Salta se VAR diverso VAR5

	BGE
	(BGE, VAR1, VAR2, LABEL)
	Salta se VAR magg. = VAR6

	BLE
	(BLE, VAR1, VAR2, LABEL)
	Salta se VAR min. = VAR7

	EPP
	(EPP.LABEL1.LABEL29
	Esegue la parte di programma

	
	
	compresa tra Label1 e Label1

	RPT
	(RPT, n)
	Ripete un programma n volte

	ERP
	(ERP)
	Chiude una sessione di repeat

	UAO
	(UAO, n)
	Seleziona origine

	UOT
	(UOT, n, x.., y.., z..)
	Definisce e applica un'origine temporanea

	
	
	per gli assi indicati nel comando

	UIO
	(UOI, x..,y..)
	Dichiaramento di spostamento origine

	
	
	incrementale rispetto l'origine corrente

	MIR
	(MIR,x,y) si annulla con (MIR)
	Definisce e applica l'inversione di figura

	
	
	(MIRROR) sugli assi dichiarati

	URT
	(URT, angolo) si annulla con (URT,0)
	Ruota il piano dilavorazione rspetto

	
	
	all'origine corrente

	SCF
	(SCF, n[, assi..]) si annulla con (SCF)
	Fattore di scala. Applica un fattore di scala

	
	
	per gli assi specificati, n= fattore di scala

	RQO
	(RQO, n, asse..)
	Riqualifica origine. Modifica l'origine con

	
	
	l'asse dichiarato nell'istruzione di una quantità

	
	
	programmata, n=numero origine

	RQU
	(RQU, nut, ncor, Z..,K..)
	Riqualifica utensili. Modifica i correttori Z e/o

	
	
	K dichiarati nell'istruzione di una quantità

	
	
	programmata aggiornando i valori correnti (c)

	
	
	di correzione, nut n° utensile, ncor=n° corret.

	RQP
	(RQP, nut, ncor, Z..,K..)
	Modifica i correttori Z e/o K dichiarati nella

	
	
	istruzione. Non aggiorna i valori di correzione

	DPI
	(DPI,asse1, asse2)
	Definisce piano interpolazione asse1, asse2:

	
	
	nomi assi che definiscono il piano

	DTL
	(DTL, asse1 valore, asse n valore
	Definisce per gli assi programmati il valore di

	
	
	tolleranza di posizionamento (diverso da

	
	
	quello dichiarato nel file di caratterizzazione)

	DLO
	(DLO, Asse-, Asse+)
	definisce il campo operativo (limite min e max)

	
	
	dell'asse programmato

	DIS
	(DIS, Variabile)
	Visualizza una variabile

	
	
	Variabile:parametri E, codici assegnazione

	
	
	enti geometrici, messaggi per l'operazione

	DLY
	(DLY, tempo)
	Definisce il tempo di attesa espresso in secondi)

	CTL
	(CTL,T)  (CTL)
	Commuta il controllo in modalità tornio

	
	
	Ilcontrollo ritorna nelle condizioni iniziali

	TOF
	(TOF, n)
	Dichiara utensile fuori uso.n= n° utensile

	UCG
	(UCG, n, asse1, asse1S, asse2I
	Definisce i parametri del video grafico

	
	asse2S, [asse3] )
	n: 1 visualizzazione ad assi scoordinati

	
	
	n: 2 visualizzazione ad assi coordinati

	CLG
	(CLG)
	effettua il reset dell'area di visualizzazione

	
	
	del video grafico

	DCG
	(DCG)
	Disabilità il video grafico va programmato dopo

	
	
	il comando CLG

	DSA
	(DSA, n, asse1l asse1s, asse2Iasse2s)
	Definisce i limiti di area protetta

	
	
	n= numero di area

	
	
	Asse1I: limite inf asse ascisse

	
	
	Asse1s: Limite sup asse ascisse

	
	
	Asse2I: limite inf. Asse ordinata

	
	
	Asse2s. Limite sup.asse ordinata

	ASC
	(ASC, n)
	Attiva l'area protetta, n= numero di area

	DSC
	(DSC, n)
	Disattiva l'are aprotetta, n= numero di area

	DPT
	(DPT, Qa, Qs, Vm)
	Definisce i parametri di tastatura

	
	
	Qa: quota di accostamento

	
	
	Qs: quota di sicurezza

	
	
	Vm: velocità di misura

	UAV
	(UAV, 1,XC, PV, r)
	Abilita gli assi virtuali P, V

	
	
	r= raggio minimo abilita l'asse virtuale W

	
	(UAV, 2, B, W, r)
	r= raggio del profilo su cui si esegue il profilo

	
	(UAV, 3, assi slave, assi master,
	Abilita gli assi duali:

	
	corr. Mast./slave, mirr.)
	corr.mast./slave :

	
	
	stabilisce quali sono gli slave di ciascun master

	
	
	mirr. :

	
	
	Definisce la presenza o meno dell'inversione

	
	
	mirror sugli slave

	
	(UAV, 0)
	Disabilita le modalità di virtualizzazione


