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PRÁCTICAS CNC FAGOR 8055 

   

        
TEÓRICA PRÁCTICA TEÓRICA PRÁCTICA TEÓRICA PRÁCTICA TEÓRICA PRÁCTICA 

CONDICIONES 

GENERALES 

CONDICIONES 

GENERALES 

CONDICIONES 

GENERALES 

CONDICIONES 

GENERALES 

    

 
 

   
 

  

Pieza 1 Pieza 2 Pieza 3 Pieza 4 

        

TEÓRICA PRÁCTICA TEÓRICA PRÁCTICA TEÓRICA PRÁCTICA TEÓRICA PRÁCTICA 

CONDICIONES 

GENERALES 

CONDICIONES 

GENERALES 

CONDICIONES 

GENERALES 

CONDICIONES 

GENERALES 

    

http://feisar-fp1-2-rama-metal.blogspot.com/2015/08/pieza-1_31.html
http://feisar-fp1-2-rama-metal.blogspot.com/2015/08/pieza-2.html
http://feisar-fp1-2-rama-metal.blogspot.com/2015/08/pieza-3.html
http://feisar-fp1-2-rama-metal.blogspot.com/2015/08/pieza-4.html


 
 

 
 

 
 

 

Pieza 5 Pieza 6 Pieza 7 Pieza 9 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://feisar-fp1-2-rama-metal.blogspot.com/2015/08/pieza-5-cabeza-cuerpo.html
http://feisar-fp1-2-rama-metal.blogspot.com/2015/08/pieza-6-cabeza-cuerpo.html
http://feisar-fp1-2-rama-metal.blogspot.com/2015/08/pieza-7-mecanizado-exterior-e-interior.html
https://4.bp.blogspot.com/-KiTgnyggQFo/W8If-KB-1kI/AAAAAAAA_gU/zp-5U6ui7OcAPUpT-AII0TLjt8506ARKQCLcBGAs/s1600/Untitled-7.bmphttp:/feisar-fp1-2-rama-metal.blogspot.com/2015/08/pieza-9_31.html


PRÁCTICAS CNC FAGOR 8055 

(Tuercas + Tornillos) 

 

   

 
 

    
TEÓRICA PRÁCTICA TEÓRICA PRÁCTICA 

CONDICIONES 

GENERALES 

CONDICIONES 

GENERALES 

  

 
 

 

 

 
 

TORNILLO A-B Tornillo A Tornillo B 

     

https://4.bp.blogspot.com/-aRQ5gIzQWk8/W8Ia-bsJh1I/AAAAAAAA_eg/qHfqC3mtumkOou7ZdmIgXPbhBYbfstboQCLcBGAs/s1600/Untitled-9.bmp
http://feisar-fp1-2-rama-metal.blogspot.com/2015/08/pieza-8.html
http://feisar-fp1-2-rama-metal.blogspot.com/2015/08/pieza-8.html


 

 
 

TEÓRICA PRÁCTICA TEÓRICA PRÁCTICA 

CONDICIONES 

GENERALES 

CONDICIONES 

GENERALES 

  

 
 

 
 

TUERCA C-D Tuerca C Tuerca D 
 

 

https://2.bp.blogspot.com/-xBzXoAmE63g/W8IbW_1tvHI/AAAAAAAA_e0/Xe7hrdjlXVM3dinh0VdkD5yWeaJ8DCRJgCLcBGAs/s1600/Untitled-5.bmp
https://1.bp.blogspot.com/-Etvg6_8hcbE/W8IbTZm0BdI/AAAAAAAA_ew/JZUb1RfRNxIjh4s15yCCWaWcDgrSqCEQgCLcBGAs/s1600/Untitled-3.bmp
http://feisar-fp1-2-rama-metal.blogspot.com/2015/08/piezas-8cd-tuercas_31.html
http://feisar-fp1-2-rama-metal.blogspot.com/2015/08/piezas-8cd-tuercas_31.html


PRÁCTICAS CNC FAGOR 8055 

 
   

   

    

TEÓRICA PRÁCTICA TEÓRICA PRÁCTICA 

CONDICIONES GENERALES CONDICIONES GENERALES 

  

 
 

 
 

Pieza 10 Pieza 12 
 

 

http://feisar-fp1-2-rama-metal.blogspot.com/2015/08/pieza-10_31.html
http://feisar-fp1-2-rama-metal.blogspot.com/2015/08/pieza-12_31.html


PRÁCTICAS CNC FAGOR 8055 

(Piruli) 

 

   

 

 
 

 

    
TEÓRICA PRÁCTICA TEÓRICA PRÁCTICA 

CONDICIONES 

GENERALES 

CONDICIONES 

GENERALES 

  

 

 

 
 

https://4.bp.blogspot.com/-fRePwYbrNok/W8IcmZHeUkI/AAAAAAAA_fk/QxbrU0gkniQDPNSG4DYqoriOwhwQKJYrgCLcBGAs/s1600/IMG_20150830_105411_1.jpg
https://4.bp.blogspot.com/-eR3YegFwR6o/W8IcwR9pC2I/AAAAAAAA_fo/zanxPx9E2D0oT-QDV7m-zWTQmEIDGrZPACLcBGAs/s1600/IMG_20150830_105806_1.jpg
http://feisar-fp1-2-rama-metal.blogspot.com/2015/08/pieza-13-cabeza-piruli_31.html
http://feisar-fp1-2-rama-metal.blogspot.com/2015/08/pieza-14-torre_31.html


 

 

CABEZA + TORRE CABEZA TORRE 

   

 
 

TEÓRICA PRÁCTICA 

CONDICIONES GENERALES 

 
 

BASE BASE  
 

 

https://4.bp.blogspot.com/-4nu_RHeQDgg/W8Ic5ymxmpI/AAAAAAAA_fw/1NKgU5_5x-Y_wq6NG3-jsnRltHLs75fzQCLcBGAs/s1600/IMG_20150830_110305.jpg
http://feisar-fp1-2-rama-metal.blogspot.com/2015/08/pieza-15-base_31.html




HERRAMIENTAS DE CORTE 

Para Prácticas del 

CFO Leganés. 

FAGOR 

  Simulador TORNO CNC (MS-DOS) 

 

 

 



TABLA DE HERRAMIENTAS 

 

TABLA DE HERRAMIENTAS 
Hta. 

  

T 

Corrector 

  

D 

Tipo de 

Hta. 

Ángulo 

  

A 

Anchura 

  

B 

Ángulo 

de 

Corte 

 C 

Código 

de 

Forma 

F 

Radio 

  

R 

T1 D1 Desbaste 

Exterior. 

80 15 95 F3 0.8 

T2 D2 Acabado 

Exterior. 

55 12 95 F3 0.4 

T3 D3 Ranurado 

Exterior. 

90 3 90 F23 0 

T4 D4             

T5 D5 Desbaste y 55 12 95 F5 0.4 



Acabado 

Interior. 

T6 D6             

T7 D7 Broca T-

MAX 26 

mm 

180 4 0 F10 13 

T8 D8             

T9 D9 Roscado 

Exterior. 

60 4 60 F62   

T10 D10 Tronzado. 90 3 90 F23 0 

T11 D11             

T12 D12 Copiado 

exterior. 

55 15 93 F3 0.8 

  

  

 



               _HTAS_Cargadas. 

 
 

https://1.bp.blogspot.com/-MUL0HAWVoRA/YJAhHkfAYFI/AAAAAAABIZE/_4zaEwgZSk80HEZG8GVlKvSxN8yr-TE7QCLcBGAsYHQ/s642/Htas_fisicas_cargadas_cabezal+(1).JPG


 
 

 

 

 

 

https://1.bp.blogspot.com/-3hyEm38QSLw/YJAhQNI5qsI/AAAAAAABIZM/o2ps4rnE8u4zpSSvHQPMJU5SoJa3AYm4wCLcBGAsYHQ/s642/Htas_fisicas_cargadas_cabezal+(2).JPG


 

  Nº 

Ht

a 

Denominació

n 

Herramienta 

Geometría Dimensiones 

00       

01 Cilindrar  -

 Desbastar  - 

Izquierda  

 

 

  

 
 

02 

  

Cilindrar -

 Acabar  - 

Izquierda  

    

https://1.bp.blogspot.com/-zoaTAF-LgtY/YJAg-gdELRI/AAAAAAABIZA/OU-gtbQ9OUk_mXdhcorZk52RR5rAn6aFQCLcBGAsYHQ/s635/geometr%C3%ADa_hta.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-u2YocQ6oDQk/YJAhgtgAMhI/AAAAAAABIZU/F2uAID-kM34rdd3gULk8slgkvWVaOCLRQCLcBGAsYHQ/s645/medidas_hta.JPG


 
 

 
 

03 Ranurar -

 Exterior 

  

 
 

  

 
 

04 Cilindrar - 

Acabar  - 

Izquierda  

    

https://1.bp.blogspot.com/-ath6TpkShqU/YJAhtb0F-kI/AAAAAAABIZc/gbGYL1kvNRQUD5IvxrSfGzYuaWZXerZTwCLcBGAsYHQ/s635/geometr%C3%ADa_hta.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-LdNNGFa6MDY/YJAhxZv3VBI/AAAAAAABIZg/ravah29Jv2Mi0_tbv0fpt8J_NprmbeEowCLcBGAsYHQ/s645/medidas_hta.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-vwghxkllyc8/YJAh2k8hmmI/AAAAAAABIZk/OOJfk_G2aykSi0HcEXfQwxXOcO8uNcWbACLcBGAsYHQ/s635/geometr%C3%ADa_hta.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-jBDyOLY1YKk/YJAh8qx4E6I/AAAAAAABIZo/eaJCbqKnTY4_3rtGsAQHhhmBvMrZC0QWwCLcBGAsYHQ/s643/medidas_hta.JPG


 
 

 
 

05 Mandrinar -

 Acabar 

  

 
 

  

 
 

06 Tronzar (2 mm)     

https://1.bp.blogspot.com/-lbf4f7PUNFc/YJAiBfUfYvI/AAAAAAABIZw/yzhTw4NjTU8-guzSjml8-kAO6Q8dSk-cwCLcBGAsYHQ/s633/geometr%C3%ADa_hta.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-9SnZtyFKaJE/YJAiGQLRpII/AAAAAAABIZ0/KMYDZzd2pDME1CvzO3GEeOlS0sv_afo6QCLcBGAsYHQ/s746/medidas_hta.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-2BkkLuFCcmg/YJAiMJBb0xI/AAAAAAABIaA/se4USlWdz800GP4CUN_QnuTRQHJfEs7vACLcBGAsYHQ/s633/geometr%C3%ADa_hta.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-iheq_o_Li1c/YJAiPyge3_I/AAAAAAABIaE/wEFjOxxbYcc0ec6jZZgbtNoTHSQJmR35ACLcBGAsYHQ/s645/medidas_hta.JPG


 
 

 
 

07 Taladrar - (D26 

mm). 

  

 
 

  

 
 

08 Roscar –

 Exterior. 

    

https://1.bp.blogspot.com/-qxAXQWINph8/YJAiUnaOdrI/AAAAAAABIaM/YbLsUvrxmps3YplVVaAjMOBzwwenXEkswCLcBGAsYHQ/s635/geometr%C3%ADa_hta.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-68anq3pyPaw/YJAiX8rkwLI/AAAAAAABIaU/vC36mcityRgwbEBkS2bI_DlqPKsw6seIQCLcBGAsYHQ/s642/medidas_hta.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-E3hH3nVcyNE/YJAicPG0KBI/AAAAAAABIac/3zipFQ05b50N839R1p5ZfeL0Dm4nK2BpwCLcBGAsYHQ/s634/geometr%C3%ADa_hta.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-oXbMwt5fL0Q/YJAifatCKAI/AAAAAAABIag/b3O5lFK1LdQ-DIhM2tfWcyY23bW6kqi2ACLcBGAsYHQ/s646/medidas_hta.JPG


 
 

 
 

09 Agujeros - (16 

mm). 

  

 
 

  

 
 

10 Cilindrar – 

Acabar 

      Derecha. 

    

https://1.bp.blogspot.com/-TLH1DyonB54/YJAij9qZPTI/AAAAAAABIak/GhW7GRryl8YXRes9ELoR1owKwnAqC1LDwCLcBGAsYHQ/s634/geometr%C3%ADa_hta.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-CqtCafKuYp8/YJAiqBil4mI/AAAAAAABIao/geK5gZ7wfW4sOrBfLY_C1nWHv4GG0mH1gCLcBGAsYHQ/s641/medidas_hta.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-aW4RLLX6lMA/YJAiw45FeWI/AAAAAAABIaw/X7niHg1H1koyzj0f1_CPAmhst7Z46pWcACLcBGAsYHQ/s635/geometr%C3%ADa_hta.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-fS4zEdVihv8/YJAi1h0SEWI/AAAAAAABIa4/9uyg66FQq0gJW-HlNkJjNXwivtDJan2UgCLcBGAsYHQ/s643/medidas_hta.JPG


 
 

 
 

12 Cilindrar – 

Acabar 

      Centrada. 

    

14       Perfilar  - 

Exteriores. 

  

 
 

  

 
 

https://1.bp.blogspot.com/-Y_Qt5uQ9sx8/YJAjIdw1ScI/AAAAAAABIbI/aIBamGdN5c85eCtxOROFjHdoQXvX8spiwCLcBGAsYHQ/s629/geometr%C3%ADa_hta.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-5IN6o0x6fkk/YJAjLkI8NlI/AAAAAAABIbM/rLjV2DCOLO8GdNIn2VJBUHZ0LBhcIUHLgCLcBGAsYHQ/s644/medidas_hta.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-pcSAOtJb7Gk/YJAjWhLFl2I/AAAAAAABIbQ/ouqLY0YM4QgQ6_os_evhWRV2GrEjeFM7QCLcBGAsYHQ/s639/geometr%C3%ADa_hta.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-rTO6yI-5kf4/YJAjfRQK6xI/AAAAAAABIbg/hQp0b_nLs14gkl1SlBobG8eER6pIsAobgCLcBGAsYHQ/s642/medidas_hta.JPG


16       Ranurar - 

Frontal. 

  

 
 

  

 
 

18       Roscar - 

Frontal. 

  

 
 

  

 
 

20       Tronzar  - (3 

mm) 

    

https://1.bp.blogspot.com/--6F-L5vnuM4/YJAjkPUE8LI/AAAAAAABIbk/6jZ-3u5l6VgoDOJMibCKEcZIQp_hjgK5QCLcBGAsYHQ/s638/geometr%C3%ADa.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-7vyQgmvj4Z4/YJAjoBwjfTI/AAAAAAABIbo/N5mizfZZH7khZ3qsqMgtiP8Ipka-rvXHACLcBGAsYHQ/s644/medida_htas.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-J9fjXNR0rRQ/YJAjvQfVQoI/AAAAAAABIbw/PBue7E8sKHs-g5uikM_SoE4xexMfzKzJwCLcBGAsYHQ/s637/geometria_htas.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-xlUZulL4wec/YJAjzvVtMEI/AAAAAAABIb0/trqWxlKNZ547kQz7SW2t9FFwg0mV9MnoQCLcBGAsYHQ/s643/medidas_htas.JPG


 
 

 
 

21     Ranurar -

 Interior. 

  

 
 

  

 
 

https://1.bp.blogspot.com/-e9dYydC-PKI/YJAj5e83evI/AAAAAAABIb8/DCfZ1sdHZ1kfZ-HI8mEv_XMGFwrK4BJaQCLcBGAsYHQ/s636/geometria.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-6PlrEjgo594/YJAj-poexTI/AAAAAAABIcA/gAacXCb775kL0BQ-E9xxzd90pE6yl0HlgCLcBGAsYHQ/s641/medidas_hta.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-btzhkvqRs14/YJAkDVDzv2I/AAAAAAABIcM/GVr8LByZ35wuIMQN2_kDBpXt8GxQwabSwCLcBGAsYHQ/s637/geometria.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-mEakQ9D3-1A/YJAkHkZxniI/AAAAAAABIcQ/rG8S6d1Z_wQ1paTpBz6AUHbpni1uU2FQACLcBGAsYHQ/s646/hta_dimensiones.JPG


22       Roscar – 

Interior. 

 

  

 

 
 

  

23       Ranurar - 

Exterior. 

  

 
 

  

 
 

24       Roscar –     

https://1.bp.blogspot.com/-MB6dZk6RgMQ/YJAkd0OTNtI/AAAAAAABIck/przNh_kPClgf_s7njSutventfLCuOXt4QCLcBGAsYHQ/s637/geometria.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-UHcEWJ-21HU/YJAkQja4pEI/AAAAAAABIcY/BP6fs2WaZCAwz7tPOJ3vYHHdhLGL5a4FQCLcBGAsYHQ/s646/hta_dimensiones.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-eQoyNccu39I/YJAkkdDXhiI/AAAAAAABIcs/XX8ZY9JIAYY7wBomY0ca4hg-S2cWrPDGACLcBGAsYHQ/s632/geometria.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-x6ZuXVTrjLw/YJAkxjeM-eI/AAAAAAABIc4/DyYrgHwe0MI4h5Cucn1tmtYdzq4dXUO9wCLcBGAsYHQ/s640/hta_dimensiones.JPG


Interior. 

 
 

 
 

 

https://1.bp.blogspot.com/-2SA5MSDLKKM/YJAkouEAeXI/AAAAAAABIcw/0yyl2vpeU9g3FUpIPdVtv_aV26Ev7jzLgCLcBGAsYHQ/s634/geometria.JPG
https://1.bp.blogspot.com/-6nC2q1wbs7c/YJAk2c_SElI/AAAAAAABIdA/jfkU3iuiUm4-gb_JwIdyuIIYVVOu_lixwCLcBGAsYHQ/s644/hta_dimensiones.JPG


PRÁCTICAS CNC 
 

FAGOR 8055 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

http://2.bp.blogspot.com/-0HRSQVYGkOQ/Uzq4KeDql_I/AAAAAAAAIWA/xw2RcyuLKHM/s1600/Pieza_1.bmp


PROCESO DE MECANIZADO 

 
a)     Proceso de mecanizado: 

Fase 1 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º DESBASTAR 

2º REFRENTAR 

3º AFINAR 

4º TRONZAR 

 

 

Fase 1 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º  

2º  

3º  

 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 
 

 

 

 



PARÁMETROS DE CORTE 

 

b)     Parámetros de corte: 
 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTE T1 500 Mm/min 0.3 Mm/rev 6 mm 

REFRENTAR T1 500 Mm/min 0.1 Mm/rev 1 mm 

AFINADO T2 500 Mm/min 0.15 Mm/rev 0.5 mm 

TRONZADO T20 500 Mm/min 0.1 Mm/rev 0.3 mm 

 

 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

TABLA DE HERRAMIENTAS DEL PROGRAMA CNC 

 

c)     Herramientas a emplear: 
 

 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

DESBASTAR T1 D1  F3 0.8  

REFRENTAR T1 D1  F3 0.8  

AFINAR T2 D2  F3 0.4  

TRONZAR T10 

D10 

D20 

D30 

 F23 0  

 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

 

 

 



DESARROLLO DEL PROGRAMA PIEZA 

 
 

a)      Desarrollo del programa pieza: 
 

La programación de cotas según el eje X se realizará en diámetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos 

indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de intersección de trayectorias) tendrán las coordenadas que se indican 

en la tabla posterior. 
 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

:::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

 

 

 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 0.0 16,0 16, 

-20 

20,-

16 

20, 

-40 

28, 

-40 

28, 

-60 

33, 

-60 

33, 

-80 

39, 

-80 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 

39, 

-

100 

          



TOLERANCIA 

 

TOLERANCIA DE DIÁMETROS PARA PIEZA Nº1 

+0.05 

 0.00 

 

Ejemplo: Para un diámetro de 39mm: 

Max: Ø39.05mm. 

Min: Ø39mm 

 

La medida ideal para un diámetro de 39 mm según esta tolerancia sería de una centésima más de la mínima: 39.01 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

PROGRAMA RESUELTO Y EMULADO 

 

N0010 G92 S1500 (LIMITACION VC) 
 
N0020 G00 G90 G95 G96 F0.3 S500 M4 M41 (FUNCIONES PREPARATORIAS) 
 
N0030 G0 G90 X200 Z103 M8 (POSICIONAMIENTO CABEZAL PARA CAMBIO HTAS) 
 
N0040 T01.01 (SELECCION HTA DESBASTAR) 
 
N0050 G0 G90 X34 Z103 (POSICIONAMIENTO EXTERIOR PIEZA) 
N0060 G01 X34 Z20.2 (DESBASTAR A DIAMETRO 34 UNA LONG DE 20.2) 
N0070 G1 X40 Z20.2 (SALIR MECANIZANDO EJE X) 
N0080 G0 X40 Z103 (EXTERIOR PIEZA) 



 
N0090 G0 X28 Z103 (METE CARGA PARA QUITAR 6 MM) 
N0100 G01 X28 Z60.2 (DESBASTAR A DIAMETRO 28 UNA LONGITUD DE 39.8) 
N0110 G01 X29 Z60.2 (METE CARGA PARA QUITAR 1 MM) 
N0120 G01 X29 Z40.2 (DESBASTAR A DIAMETRO 29 UNA LONGITUD DE 19.8) 
N0130 G01 X34 Z40.2 (SALIR MECANIZANDO EJE X) 
N0140 G00 X34 Z103 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0150 G00 X22 Z103 (METE CARGA PARA QUITAR 6 MM) 
N0160 G01 X22 Z60.2 (DESBASTAR A DIAMETRO 22 UNA LONGITUD DE 39.8) 
N0170 G01 X29 Z60.2 (SALIR MECANIZANDO EJE X) 
N0180 G00 X29 Z103 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0190 G00 X17 Z103 (METE CARGA PARA QUITAR 6 MM) 
N0200 G01 X17 Z80.2 (DESBASTAR A DIAMETRO 17 UNA LONGITUD DE 19.2) 
N0210 G01 X21 Z80.2 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA) 
N0220 G01 X21 Z60.2 (DESBASTAR A DIAMETRO 21 UNA LONGITUD DE 39.2) 
N0230 G01 X22 Z60.2 (SALIR MECANIZANDO EJE X) 
N0240 G00 X22 Z100 (EXTERIOR PIEZA - PREPARADO PARA REFRENTAR) 
 
N0250 G00 X19 Z100 (INICIO BLOQUE REFRENTAR) 
 
N0260 G01 X-2 Z100 F0.15 (REFRENTAR CON AVANCE DE 0.15) 
 
N0270 G00 G90 X200 Z200 (ALEJAR CARRO PORTA HTAS) 
 
N0280 (M0 M5 M9 MEDIR CON PIE DE REY - FIN BLOQUE DESBASTE Y FIN REFRENTADO) 



 
 
 
 
 
 
 
N0290 G92 S1500 (INICIO BLOQUE AFINADO - LIMITACION DE VELOCIDAD) 
 
N0300 T02.02 (SELECCION HTA AFINADO) 
 
N0310 G00 G90 G95 G96 F0.15 S500 M4 M8 M41 (FUNCIONES PREPARATORIAS) 
 
N0320 G00 X16 Z103 (POSICIONAMIENTO EXTERIOR PIEZA PREPARADO PARA AFINAR) 
 
N0330 G01 X16 Z80 (AFINAR A DIAMETRO 16X20MM) 
N0340 G01 X20 Z80 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA) 
 
N0350 G01 X20 Z60 (AFINAR A DIAMETRO 20X40MM)  
N0360 G01 X28 Z60 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA) 
 
N0370 G01 X28 Z40 (AFINAR A DIAMETRO 28X6OMM) 
N0380 G01 X33 Z40 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA) 
 
N0390 G01 X33 Z20 (AFINAR A DIAMETRO 33X20) 
N0400 G01 X39 Z20 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA) 



 
N0410 G01 X39 Z-5 (AFINAR A DIAMETRO 39 UNA LONGITUD DE 25MM) 
 
N0420 G00 G90 X200 Z200 (ALEJAR CARRO PORTA HTAS - PARA REALIZAR EL CAMBIO) 
 
N0430 (M0 M5 M9 FIN OPERACION AFINADO) 
 
 
 
 
 
N0440 G92 S1300 (INICIO BLOQUE TRONZAR - LIMITACION VELOCIDAD CABEZAL) 
 
N0450 T20.20 (SELECCION HTA TRONZAR) 
 
N0460 G0 G90 G95 G96 F0.1 S350 M41 M4 M8 (FUNCIONES PREPARATORIAS TRONZAR) 
 
N0470 G00 G90 X42 Z-3 (POSICIONAMIENTO RAPIDO PARA TRONZAR) 
 
N0480 G01 X0 Z-3 (TRONZAR) 
 
N0490 G00 X42 Z-3 (FIN OPERACION TRONZAR) 
 
N0500 G00 X200 Z200 

 
N0510 M30 



 

http://4.bp.blogspot.com/-18iGLSMqnnc/Uzq5TgjWl1I/AAAAAAAAIWI/V0fnEmECjz4/s1600/Pieza_2.bmp


 

 
 

 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



PROCESO DE  

 

MECANIZADO 

 
 

a)     Proceso de mecanizado: 

Fase 1 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º DESBASTAR  DIÁMETROS Y CONO 

2º AFINAR - CHAFLÁN 

3º TRONZAR 

4º  

 

 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 
 

 

 

 

 

 

 

 



PARÁMETROS DE CORTE 

 

 

ba)      Parámetros de corte: 
 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTE T1 500 Mm/min 0.3 Mm/rev 6 mm 

AFINADO T2 500 Mm/min 0.15 Mm/rev 0.5 mm 

TRONZADO T20 500 Mm/min 0.1 Mm/rev 0.3 mm 

 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

TABLA DE HERRAMIENTAS DEL PROGRAMA CNC 

 

a)     Herramientas a emplear: 
 

 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

DESBASTAR T1 D1  F3 0.8  

      

AFINAR T2 D2  F3 0.4  

TRONZAR T10 

D10 

D20 

D3 

 F23 0  

 

 

 

 

 



 

DESARROLLO DEL PROGRAMA PIEZA 

 
 

a)      Desarrollo del programa pieza: 
 

La programación de cotas según el eje X se realizará en diámetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos 

indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de intersección de trayectorias) tendrán las coordenadas que se indican 

en la tabla posterior. 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 0,0 15, 

-14 

15, 

-25 

24, 

-25 

24, 

-45 

30, 

-60 

34, 

-60 

34, 

-84 

39, 

-84 

39, 

-105 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 



 

TOLERANCIA 

 

 

TOLERANCIA DE DIÁMETROS PARA PIEZA Nº1 

 
 

-0.06 

 -0.02 

 

Ejemplo: Para un diámetro de 40mm: 

Max: Ø39.94mm. 

Min: Ø39.92mm 

 

 

La medida ideal para un diámetro de 39 mm según esta tolerancia sería de una centésima más de la mínima: 39.93 
 

 

 

 

 

 

 



PROGRAMA RESULTO Y EMULADO 

 

ORIGEN DE COORDENADAS A LA  
 

DERECHA DE LA PIEZA 

 

 

N0010 G92 S1500 (LIMITACION VC) 
 
N0020 G00 G90 G95 G96 F0.3 S500 M4 M41 (FUNCIONES PREPARATORIAS) 
 
N0030 G0 G90 X200 Z103 M8 (POSICIONAMIENTO CABEZAL PARA CAMBIO HTAS) 
 
 
 
 
 
N0040 T01.01 (SELECCION HTA DESBASTAR) 
N0050 G0 G90 X34 Z3 (POSICIONAMIENTO EXTERIOR PIEZA) 
N0060 G01 X34 Z-79.8 (DESBASTAR A DIAMETRO 34 UNA LONG DE 20.2) 
N0070 G1 X40 Z-79.8 (SALIR MECANIZANDO EJE X) 
N0080 G0 X40 Z3 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0090 G0 X28 Z3 (METE CARGA PARA QUITAR 6 MM) 
N0100 G01 X28 Z-38.8 (DESBASTAR A DIAMETRO 28 UNA LONGITUD DE 39.8) 
N0110 G01 X29 Z-38.8 (METE CARGA PARA QUITAR 1 MM) 



N0120 G01 X29 Z-59.8 (DESBASTAR A DIAMETRO 29 UNA LONGITUD DE 19.8) 
N0130 G01 X34 Z-59.8 (SALIR MECANIZANDO EJE X) 
 
N0140 G00 X34 Z3 (EXTERIOR PIEZA) 
N0150 G00 X22 Z3 (METE CARGA PARA QUITAR 6 MM) 
N0160 G01 X22 Z-38.8 (DESBASTAR A DIAMETRO 22 UNA LONGITUD DE 39.8) 
N0170 G01 X29 Z-38.8 (SALIR MECANIZANDO EJE X) 
N0180 G00 X29 Z3 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0190 G00 X17 Z3 (METE CARGA PARA QUITAR 6 MM) 
N0200 G01 X17 Z-19.8 (DESBASTAR A DIAMETRO 17 UNA LONGITUD DE 19.2) 
N0210 G01 X21 Z-19.8 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA) 
N0220 G01 X21 Z-38.8 (DESBASTAR A DIAMETRO 21 UNA LONGITUD DE 39.2) 
N0230 G01 X22 Z-38.8 (SALIR MECANIZANDO EJE X) 
N0240 G00 X22 Z0 (EXTERIOR PIEZA - PREPARADO PARA REFRENTAR) 
 
 
 
 
 
 
 
N0250 G00 X19 Z0 (INICIO BLOQUE REFRENTAR) 
 
N0260 G01 X-2 Z0 F0.15 (REFRENTAR CON AVANCE DE 0.15) 
 
N0270 G00 G90 X200 Z0 (ALEJAR CARRO PORTA HTAS) 



 
N0280 (M0 M5 M9 MEDIR CON PIE DE REY - FIN BLOQUE DESBASTE Y FIN REFRENTADO) 
 
 
 
 
N0290 G92 S1500 (INICIO BLOQUE AFINADO - LIMITACION DE VELOCIDAD) 
 
N0300 T02.02 (SELECCION HTA AFINADO) 
 
N0310 G00 G90 G95 G96 F0.15 S500 M4 M8 M41 (FUNCIONES PREPARATORIAS) 
 
N0320 G00 X16 Z3 (POSICIONAMIENTO EXTERIOR PIEZA PREPARADO PARA AFINAR) 
 
N0330 G01 X16 Z-20 (AFINAR A DIAMETRO 16X20MM) 
N0340 G01 X20 Z-20 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA) 
 
N0350 G01 X20 Z-40 (AFINAR A DIAMETRO 20X40MM)  
N0360 G01 X28 Z-40 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA) 
 
N0370 G01 X28 Z-60 (AFINAR A DIAMETRO 28X6OMM) 
N0380 G01 X33 Z-60 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA) 
 
N0390 G01 X33 Z-80 (AFINAR A DIAMETRO 33X20) 
N0400 G01 X39 Z-80 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA) 
N0410 G01 X39 Z-105 (AFINAR A DIAMETRO 39 UNA LONGITUD DE 25MM) 



 
N0420 G00 G90 X200 Z200 (ALEJAR CARRO PORTA HTAS - PARA REALIZAR EL CAMBIO) 
 
N0430 (M0 M5 M9 FIN OPERACION AFINADO) 
 
 
 
 
 
 
 
N0440 G92 S1300 (INICIO BLOQUE TRONZAR - LIMITACION VELOCIDAD CABEZAL) 
 
N0450 G0 G90 G95 G96 F0.1 S350 M41 M4 M8 (FUNCIONES PREPARATORIAS TRONZAR) 
 
N0460 T20.20 (SELECCION HTA TRONZAR) 
 
N0470 G00 G90 X42 Z-103 (POSICIONAMIENTO RAPIDO PARA TRONZAR) 
 
N0480 G01 X0 Z-103 (TRONZAR) 
 
N0490 G00 X42 Z-103 (FIN OPERACION TRONZAR) 
 
N0500 G00 X200 Z200 

 
N0510 M30 

 



PROGRAMA RESULTO Y EMULADO 

 

ORIGEN DE COORDENADAS A LA  

 

IZQUIERDA DE LA PIEZA 

 

 
N0010 G92 S1500 (LIMITACION VC) 
 
N0020 G00 G90 G95 G96 F0.3 S500 M4 M41 (FUNCIONES PREPARATORIAS AVANCE Y VC) 
 
N0030 G0 G90 X200 Z200 M8 (POSICIONAMIENTO CABEZAL PARA CAMBIO HTAS) 
 
N0040 T01.01 (SELECCION HTA DESBASTAR) 
 
N0050 G0 G90 X35 Z3 M8 (POSICIONAMIENTO EXTERIOR PIEZA) 
 
N0060 G01 X35 Z-83.8 (DESBASTAR A DIAMETRO 35 UNA LONG DE 83.8) 
N0070 G1 X41 Z-83.8 (SALIR MECANIZANDO EJE X) 
N0080 G0 X41 Z3 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0090 G0 X30 Z3 (METE CARGA PARA QUITAR 4 MM) 
N0100 G01 X30 Z-44.8 (DESBASTAR A DIAMETRO 30 UNA LONGITUD DE 59.8) 
N0110 G01 X31 Z-59.8 (DESBASTAR CONICIDAD) 
N0120 G01 X35 Z-59.8 (SALIR MECANIZANDO EJE X) 



N0130 G00 X35 Z3 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0140 G00 X25 Z3 (METE CARGA 5MM) 
N0150 G01 X25 Z-44.8 (DESBASTAR A D25X44.8MM) 
N0160 G01 X31 Z-59.8 (DESBASTAR CONICIDAD) 
N0170 G01 X32 Z-59.8 (ATRAS) 
N0180 G00 X32 Z3 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0190 G00 X20 Z3 (METE CARGA 5MM) 
N0200 G01 X20 Z-24.8 (DESBASTAR A D20X24.8MM) 
N0210 G01 X26 Z-24.8 (SALIR MECANIZANDO EJE X) 
N0220 G00 X26 Z3 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0230 G00 X16 Z3 (METE CARGA 5MM) 
N0240 G01 X16 Z-24.8 (DESBASTAR A D16X24.8MM) 
N0250 G01 X26 Z-24.8 (SALIR MECANIZANDO EJE X) 
N0260 G00 X26 Z3 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0270 G00 X11 Z3 (POSICIONAMIENTO PARA DESBASTAR CONICIDAD DIAM 16-5=11) 
N0280 G1 X16 Z-13.8 (DESBASTAR CONICIDAD HASTA DIAMETRO MAYOR) 
N0290 G0 X16 Z3 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0300 G0 X6 Z3 (POSICIONAMIENTO EXT PARA DESBASTAR CONICIDAD DIAM =11-5=6) 
N0310 G01 X16 Z-13.8 (DESBASTAR CONICIDAD HASTA DIAM MAYOR) 
N0320 G0 X16 Z3 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0330 G0 X1 Z3 (POSICIONAMIENTO EXT PARA DESBASTAR CONICIDAD DIAM=6-5=1) 



N0340 G01 X16 Z-13.8 (DESBASTAR  CONICIDAD HASTA DIAM MAYOR) 
N0350 G00 X16 Z3 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0360 G00 X3 Z3 (POSICIONAMIENTO PARA DEJAR 0.2) 
N0370 G01 X1 Z3 

N0380 G01 X1 Z0.2 (ACERCARSE A 0.2 MM) 
N0390 G01 X16 Z-13.8 (DESBASTAR CONICIDAD) 
 
N0400 G00 G90 X200 Z200 (CARROS FUERA. POSICIONAMIENTO CAMBIO HTAS) 
 
N0410 (M0 M5 M9 - FIN DESBASTE Y DESBASTE CONO - MEDIR CON PIE DE REY) 
 
 
 
 
 
 
N0420 G00 G90 G95 G96 F0.15 S500 M4 M41 (AFINAR) 
 
N0430 T2.2 (SELECCION HTA AFINAR) 
 
N0440 G00 X0 Z3 

N0450 G01 X0 Z0 

N0460 G01 X15 Z-14 

N0470 G01 X15 Z-25 

N0480 G01 X24 Z-25 

N0490 G01 X24 Z-45 



N0500 G01 X30 Z-60 

N0510 G01 X34 Z-60 

N0520 G01 X34 Z-84 

N0530 G01 X39 Z-84 

N0540 G01 X39 Z-104 

N0550 G01 X37 Z-105 (CHAFLAN 1X45) 
N0560 G01 X37 Z-110 

N0570 G00 X42 Z-110 

 
N0580 G00 G90 X200 Z200 (CARROS ATRAS - POSICIONAMIENTO PARA CAMBIO HTAS) 
 
N0590 (M0 M5 M9 - FIN OPERACION AFINADO Y CHAFLAN) 
 
 
 
 
N0600 G92 S1300 (INICIO BLOQUE - TRONZAR) 
 
N0610 G00 G90 G95 F0.1 S350 M1 M4 

 
N0620 T20.20 (SELECCION HTA TRONZAR) 
 
N0630 G00 G90 X42 Z-108 M8 

 
N0640 G01 X0 Z-108 

 
N0650 G00 X42 Z-108 



 
 
N0660 G00 G90 X200 Z200 

 
N0670 M30 
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PROCESO DE MECANIZADO 

 
 

a)     Proceso de mecanizado: 

Fase 1 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º REFRENTAR 1 mm 

2º CHAFLÁN 

3º AFINAR 

4º  

 

 

 

Fase 2 
 

Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º DESBASTAR DIÁMETROS 

2º DESBASTAR RADIO 15 mm 

3º DESBASTAR RADIO 18 mm 

4º AFINAR 

  

 

 



::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

PARÁMETROS DE CORTE 

 

 

a)      Parámetros de corte: 
 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTE T1 D1 240 Mm/min 0.3 Mm/rev 4 mm 

DESBASTE 

RADIO 

T12 D12 240 Mm/min 0.3 Mm/rev 2 mm 

AFINAR T2 D2 240 Mm/min 0.15 Mm/rev mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



TABLA DE HERRAMIENTAS DEL PROGRAMA CNC 

 

 

b)    Herramientas a emplear: 
 

 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

DESBASTAR T1 D1  F3 0.8 mm  

DESBASTE 

RADIO 

T12 

D12 

 F3 0.4 mm  

AFINAR T2 D2  F3 0.8 mm  

      

 

 

 

 

 

 

 



DESARROLLO DEL PROGRAMA PIEZA 

 

a)      Desarrollo del programa pieza: 
 

La programación de cotas según el eje X se realizará en diámetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos 

indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de intersección de trayectorias) tendrán las coordenadas que se indican 

en la tabla posterior. 
 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 61,0 64,0 64, 

-32 

       

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 30,90 

 

38,86 45,83 45,75 55,73.5 55,61 55,45 55,30 61,30 64,28.5 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 



TOLERANCIA 

 

TOLERANCIA DE DIÁMETROS PARA PIEZA Nº1 

+0.03 mm 

 -0.03 mm 

 

 
CHAFLANES: 

1.5 x45º mm 

 

 

 

 

Ejemplo: Para un diámetro de mm: 

Max:  45.03 mm 

Min:  44.97 mm 

 

 

La medida ideal para un diámetro de 45 mm según esta tolerancia sería de una centésima más de la mínima: 44.98 mm 

 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

 

 

 

 



PROGRAMA RESULTO Y EMULADO 

 

ORIGEN DE COORDENADAS A LA  
 

DERECHA DE LA PIEZA - FASE 1 

 

 

N0010 G92 S1200 (LIMITACI0N VELOCIDAD DE CABEZAL) 
 
N0020 G0 G90 G95 G96 F0.15 S240 M41 M4 (FUNCIONES PREPARATORIAS) 
 
 
 
 
N0030 T01.01 (SELECCION HTA DESBASTAR PARA REFRENTAR) 
 
N0040 G00 G90 X66 Z0 (POSICIONAMIENTO RAPIDO PARA REFRENTAR) 
 
N0050 G01 X-2 M8 (REFRENTAR CARA 1 MM) 
 
N0060 G00 X64 Z2 (POSICIONAMIENTO RAPIDO EXTERIOR PIEZA - DEJAR DISTANCIA EN EJES X Z EL 
DOBLE DEL RADIO DE LA PLAQUITA DE LA HTA) 
 
N0070 G01 X61 Z0.03 (POSICIONAMIENTO PARA QUE NO QUEDE REBABA EN CHAFLAN Y QUE NO QUEDE 
GOLPE EN LA SUPERFICIE DE LA PIEZA) 
N0080 G01 X61 Z0 (TOCAR CARA) 



 
N0090 G01 X64 Z-1.5 (HACER CHAFLAN 1X45 MM) 
 
 
 
 
N0100 G01 X64 Z-32 (AFINAR DIAM64X32MM) 
 
N0110 G01 X65 Z-32 (ATRAS) 
 
N0120 G0 G90 X200 Z200 (SALIR EXT PIEZA. CARROS ATRAS) 
 
N0130 M30 (FIN DE PROGRAMA) 
 

 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

 

 

 

 

 

 

 
 



PROGRAMA RESULTO Y EMULADO 

 

 

 

 

ORIGEN DE COORDENADAS A LA  
 

IZQUIERDA DE LA PIEZA - FASE 2 

 
 

N0010 G92 S1200 (LIMITACION VELOCIDAD DEL CABEZAL) 
 
N0012 G00 X200 Z100 (DESPLAZAMIENTO RAPIDO A POSICION DE SEGURIDAD. 140-LARGO PIEZA BRUTO 
=72MM) 
 
N0015 T01.01 (SELECCION HTA DESBASTAR 

 
N0020 G00 G90 G96 G95 S240 M41 M4 (FUNCIONES PREPARATORIAS) 
 
 
N0030 F0.3 

 
N0040 G0 G90 X61 Z108 (POSICIONAMIENTO EXTERIOR PIEZA - METE PROFUNDIDAD 4MM. 65-4=61) 
N0050 G01 X61 Z30.2 M8 (DIAM61 - DESBASTAR - TALADRINA) 
N0060 G01 X65 Z30.2 (SALIR EJE X MECANIZANDO) 



N0070 G00 X65 Z108 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0080 G00 X57 Z108 (EXTERIOR PIEZA - METE PROFUNDIDAD 4MM. 61-4=57) 
N0090 G01 X57 Z30.2 (DIAM57 - DESBASTAR) 
N0100 G01 X61 Z30.2 (SALIR EJE X MECANIZANDO) 
N0110 G00 X61 Z108 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0120 G00 X53 Z108 (METE PROFUNDIDAD 4MM. 57-4=53) 
N0130 G01 X53 Z75.2 (DIAM53 - DESBASTAR) 
N0140 G01 X56 Z75.2 (SALIR EJE X MECANIZANDO) 
N0150 G01 X56 Z30.2 (DIAM56 - DESBASTAR) 
N0160 G00 X63 Z30.2 (SALIR EJE X MECANIZANDO) 
N0170 G00 X63 Z108 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0180 G00 X49 Z108 (METE PROFUNDIDAD 4MM. 53-4=49MM) 
N0190 G01 X49 Z75.2 (DIAM49 - DESBASTAR) 
N0200 G01 X53 Z75.2 (SALIR EJE X MEC) 
N0210 G00 X53 Z108 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0220 G00 X46 Z108 (METE PROFUNDIDAD 3MM. 49-3=46MM) 
N0230 G01 X46 Z75.2 (DIAM46 - DESBASTAR) 
N0240 G01 X49 Z75.2 (SALIR EJE X MEC) 
N0250 G00 X49 Z108 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0260 G00 X42 Z108 (METE PROFUNDIDAD 4MM. 46-4=44MM) 
N0270 G01 X42 Z86.2 (DIAM 42 - DESBASTAR) 
N0280 G01 X46 Z86.2 (SALIR EJE X MEC) 



N0290 G00 X46 Z108 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0300 G00 X39 Z108 (METE PROFUNDIDAD 3MM. 42-3=39MM) 
N0310 G01 X39 Z86.2 (DIAM39 - DESBASTAR) 
N0320 G01 X46 Z86.2 (SALIR EJE X MEC) 
N0330 G00 X46 Z108 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0340 G00 X35 Z108 (METE PROFUNDIDAD 4MM. 39-4=35MM) 
N0350 G01 X35 Z90.2 (DIAM 35 - DESBASTAR) 
N0360 G02 X39 Z86.2 R4 (R4 - DESBASTAR) 
N0370 G00 X39 Z108 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0380 G00 X26 Z108 (POSICIONAMIENTO PARA DESBASTAR ARCO. DIAM26=30-4=26) 
N0390 G01 X26 Z105.2 (ACERCARSE A 2 DECIMAS) 
N0400 G03 X31 Z90.2 R15 (G3 X FINAL Z FINAL RADIO 15) 
 
N0410 G02 X39 Z86.2 R4 ( G02 X FINAL Z FINAL RADIO 4) 
N0420 G00 X39 Z108 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0430 G00 X22 Z108 (POSICIONAMIENTO PARA MECANIZAR RADIO EN DESBASTE) 
N0440 G01 X22 Z105.2 (SE ACERCA LENTO A 0.2MM PARA NO DAÑAR CARA) 
N0450 G03 X31 Z90.2 R15 (R15 - DESBASTAR) 
N0460 G00 X31 Z108 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0470 G00 X18 Z108 (POSICIONAMIENTO PARA MECANIZAR RADIO EN DESBASTE) 
N0480 G01 X18 Z105.2 (SE ACERCA LENTO A 0.2MM PARA NO DAÑAR CARA) 
N0490 G03 X31 Z90.2 R15 (R15- DESBASTAR) 



N0500 G00 X31 Z108 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0510 G00 X14 Z108 (POSICIONAMIENTO PARA MECANIZAR RADIO EN DESBASTE) 
N0520 G01 X14 Z105.2 (SE ACERCA LENTO A 0.2MM PARA NO DAÑAR CARA) 
N0530 G03 X31 Z90.2 R15 (R15 - DESBASTAR) 
N0540 G00 X31 Z108 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0550 G00 X10 Z108 (POSICIONAMIENTO PARA MECANIZAR RADIO EN DESBASTE) 
N0560 G01 X10 Z105.2 (SE ACERCA LENTO A 0.2MM PARA NO DAÑAR CARA) 
N0570 G03 X31 Z90.2 R15 (R15 - DESBASTAR) 
N0575 G00 X31 Z108 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0580 G00 X5 Z108 (POSICIONAMIENTO PARA MECANIZAR RADIO EN DESBASTE) 
N0590 G01 X5 Z105.2 (SE ACERCA LENTO A 0.2MM PARA NO DAÑAR CARA) 
N0600 G03 X31 Z90.2 R15 (R15- DESBASTAR) 
N0610 G00 X31 Z108 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0620 G01 X1 Z108 (POSICIONAMIENTO PARA MECANIZAR RADIO EN DESBASTE) 
N0630 G01 X1 Z105.2 (SE ACERCA LENTO A 0.2MM PARA NO DAÑAR CARA) 
 
N0640 G03 X31 Z90.2 R15 (R15 - DESBASTAR) 
 
N0650 G0 G90 X200 Z200 (CARROS ATRAS) 
 
N0660 (M0 M5 M9) 
 
N0670 G92 S1100 (INICIO BLOQUE DESBASTAR RADIO) 



 
N0680 G0 G90 G95 G96 S240 M41 M4 

 
N0690 T12.12 (SELECCION HTA COPIADO) 
 
N0695 F0.3 

 
N0700 G0 G90 X58 Z61 (ACERCARSE PARA DESBASTAR EXTERIOR DE RADIO) 
 
N0710 G01 X56 Z61 M8 (ACERCARSE LENTAMENTE PARA DESBASTAR RADIO) 
 
N0720 G02 X56 Z45 R18 (RADIO 18 - DESBASTAR) 
 
N0730 G0 G90 X200 Z200 (CARROS ATRAS) 
 
N0740 (M0 M5 M9) 
 
 
 
 
 
 
 
N0750 G92 S1100 (INICIO BLOQUE AFINAR) 
 
N0760 G0 G90 G95 G96 S240 M41 M4 



 
N0770 T2.2 (SELECION HTA AFINAR) 
 
N0775 F0.15 

 
N0780 G0 X0 Z108 (ACERCARSE EXTERIOR PIEZA) 
 
N0790 G01 X0 Z105 M8 (ACERCARSE LENTAMENTE - TOCAR CARA) 
 
N0800 G03 X30 Z90 I0 K-15 (RADIO 15 - AFINAR) 
N0810 G02 X38 Z86 I4 K0 (RADIO 4 - AFINAR) 
N0820 G01 X39 Z86 

N0830 G03 X45 Z83 I0 K-3 (RADIO 3 - AFINAR) 
N0840 G01 X45 Z75 

N0850 G01 X52 Z75 

N0860 G01 X55 Z73.5 

N0870 G01 X55 Z61 

N0880 G02 X55 Z45 I16.12 K-8 (RADIO 18 - AFINAR) 
N0890 G01 X55 Z30 

 
N0900 G01 X61 Z30 (INICIO CHAFLAN 1X45) 
N0910 G01 X64 Z28.5 (FIN CHAFLAN) 
 
N0920 G0 G90 X200 Z200 (CARROS ATRAS) 
 
N0930 (M0 M5 M9 - PARAR CABEZAL - TALADRINA) 



 
N0940 M30 
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PROCESO DE MECANIZADO 

 

a)     Proceso de mecanizado: 

Fase 1 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º REFRENTAR 1 mm 

2º CHAFLÁN (G42) 

3º AFINAR 

4º  

 

Fase 2 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º DESBASTAR DIÁMETROS 

2º DESBASTAR CONICIDAD 

3º REFRENTAR 

4º AFINAR 

 

 

 

 



PARÁMETROS DE CORTE  

 

  a)      Parámetros de corte FASE 1: 

 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

REFRENTAR 

1 mm 

T1.D1 240 Mm/min Mm/rev mm 

CHAFLÁN 

(G42) 

T1.D1 240 Mm/min Mm/rev mm 

AFINAR T1.D1 240 Mm/min Mm/rev mm 

 

a)     Parámetros de corte FASE 2: 
 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTAR 

DIÁMETROS 

T1.D1 240 Mm/min 0.3 Mm/rev 4 mm 

DESBASTAR 

CONICIDAD 

T1.D1 240 Mm/min 0.3 Mm/rev 4 mm 

REFRENTAR T1.D1 240 Mm/min 0.15 

Mm/rev 

1 mm 



AFINAR T2.2 240 Mm/min 0.15 

Mm/rev 

1 mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



TABLA DE HERRAMIENTAS DEL PROGRAMA CNC 

 

 

a)     Herramientas a emplear FASE 1: 
 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

REFRENTAR 

1 mm 

T1.D1     

CHAFLÁN 

(G42) 

T1.D1     

AFINAR T1.D1     

      

 

 

 

 

 

 

 

 

 



a)     Herramientas a emplear FASE 2: 
 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

DESBASTAR 

DIÁMETROS 

T1.D1  F3 0.8  

DESBASTAR 

CONICIDAD 

T1.D1     

REFRENTAR T1.D1  F3 0.8  

AFINAR T2.2     

 

 

 

 

 

 

 

 



 

DESARROLLO DEL PROGRAMA PIEZA 

 

FASE 1 

 

a)      Desarrollo del programa pieza:  
 

La programación de cotas según el eje X se realizará en diámetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos 

indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de intersección de trayectorias) tendrán las coordenadas que se indican 

en la tabla posterior. 
 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 62,0 62, 

-1 

64, 

-32 

       

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 



FASE 2 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 30,100 

 

30,78 44,60 44, 

55.2 

44, 52 55, 

52 

55, 

34.75 

55, 

32 

64, 

32 

64.2, 

30 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 

66, 

30 

          



TOLERANCIA 

 

TOLERANCIA DE DIÁMETROS PARA PIEZA Nº1 

+0.04 mm 

 -0.04 mm 

 

 

CHAFLANES: 

1 x45º mm 

 

 

 

 

Ejemplo: Para un diámetro de mm: 

Max:  30.04 mm 

Min:  29.96 mm 

 

 

La medida ideal para un diámetro de 30 mm según esta tolerancia sería de una centésima más de la mínima: 29.96 mm 

 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

 

 

 



 

PROGRAMA RESULTO Y EMULADO 

 

ORIGEN DE COORDENADAS A LA  
 

DERECHA DE LA PIEZA - FASE 1 

 

N0010 G92 S1500 (AFINAR - INICIO BLOQUE) 
 
N0020 T01.01 (SELECCION HTA AFINAR) 
 
N0030 G00 G90 G95 G96 F0.15 S240 M41 M4 

 
N0040 G00 G90 X67 Z0 (POSICIONAMIENTO RAPIDO - REFRENTAR) 
 
N0045 G01 X-2 M8 (REFRENTAR CARA 1MM) 
 
N0050 G00 X60 Z2 (POSICIONAMIENTO RAPIDO EXT PIEZA. DISTANCIA EN X Z EL DOBLE DEL RADIO DE LA 
PLAQUITA DE LA HTA) 
 
N0060 G01 G42 X60 Z0.03 (INTERPOLACION LINEAL - COMPENSACION DE RADIO - POSICIONAMIENTO EN 
LENTO PARA QUE NO GOLPEE PIEZA NI QUEDE REBABA) 
 
N0070 G01 X62 Z0 

 
N0080 G01 X64 Z-1 (MECANIZAR CHAFLAN 1X45) 



 
N0090 G01 X64 Z-32 (AFINAR A DIAMETRO 64) 
 
N0100 G01 G40 X65 Z-32 (QUITAR COMPENSACION DE RADIO. SALIR TRABAJANDO) 
 
N0110 G00 G90 X200 Z200 

 
N0120 M30 (FIN DE PROGRAMA. ANULA COMPENSACION) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



PROGRAMA RESULTO Y EMULADO 

 

ORIGEN DE COORDENADAS A LA  
 

IZQUIERDA DE LA PIEZA - FASE 2 

 

............................................................. 

G36 - Redondeo controlado de aristas 

............................................................. 
 

............................................................. 

G39 - Achaflanado controlado de aristas 

............................................................. 

 

 
N0010 G92 S1500 (DESBASTAR - INICIO BLOQUE) 
 
N0015 T01.01 (SELECION HTA DESBASTAR) 
 
N0020 G00 G90 G95 G96 F0.3 S240 M41 M4 

 
N0030 G00 G90 X61 Z103 M8 (POSICIONAMIENTO EXT PIEZA. TALADRINA) 

https://mega.co.nz/#!0o53Wa6B!k5Z-oQ1WaVjLoyjb30IHt6iUVh54WIL-YYgijBAVFOo
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N0040 G01 X61 Z34.95 (DESBASTAR A DIAMETRO 61) 
N0050 G01 X62.5 Z32.2 (DESBASTAR RADIO - LINEAL) 
N0060 G00 X62.5 Z103 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0070 G00 X57 Z103 (METE PROF. 4MM) 
N0080 G01 X57 Z34.95 (DIAM57. DESBASTAR) 
N0090 G02 X62.5 Z32.20 R2.75 

N0100 G00 X62.5 Z103 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0110 G00 X53 Z103 (METE PROF. 4MM) 
N0120 G01 X53 Z52.2 (DIAM53. DESBASTAR) 
N0130 G01 X56 Z52.2 (METE PROF. 4MM) 
N0140 X56 Z34.95 (DIAM56. DESBASTAR) 
N0150 G02 X61.5 Z32.2 R2.75 

N0160 G00 X61.5 Z103 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0170 G00 X49 Z103 (METE PROF. 4MM) 
N0180 G01 X49 Z55.4 (DIAM49. DESBASTAR) 
N0190 G01 X51.4 Z52.2 (DESBASTAR RADIO DIAGONAL) 
N0200 G01 X57 Z52.2 

N0210 G00 X57 Z103 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0220 G00 X45 Z103 (METE PROF. 4MM) 
N0230 G01 X45 Z55.4 (DIAM 45. DESBASTAR) 
N0240 G02 X51.4 Z52.2 R2.75 

N0250 G00 X51.4 Z103 (EXTERIOR PIEZA) 



 
N0260 G00 X40 Z103 (METE PROF. 5MM) 
N0270 G01 X40 Z78 (DIAM 40. DESBASTAR) 
N0280 G01 X45 Z60 (CONICIDAD) 
N0290 G00 X45 Z103 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0300 G00 X35 Z103 (METE PROF.) 
N0310 G01 X35 Z78 

N0320 G01 X45 Z60 

N0330 G00 X45 Z103 (EXTERIOR PIEZA) 
 
N0340 G00 X31 Z103 (METE PROF. 4MM) 
N0350 G01 X31 Z78 

N0360 G01 X45 Z60 (FIN BLOQUE DESBASTAR CONICIDAD) 
N0370 G00 X45 Z103 (EXTERIOR PIEZA) 
 
 
 
N0380 G00 X32 Z100 (REFRENTAR) 
N0390 G01 X-2 Z100 F0.15 

 
N0400 G00 G90 X200 Z200 

 
N0410 (M0 M5 M9 - MEDIR. FIN DESBASTE Y FIN REFRENTADO) 
 
 
 



 
N0420 G92 S1200 (AFINAR - COMIENZO DE BLOQUE) 
 
N0430 T2.2 (HTA AFINAR) 
 
N0440 G00 G90 G95 G96 F0.15 S240 M4 M41 

 
N0450 G00 X20 Z103 (POSICIONAMIENTO RAPIDO EXTERIOR PIEZA) 
 
N0460 G01 G42 X20 Z100.03 (INTERPOLACION LINEAL PARA NO GOLPEAR PIEZA) 
 
N0470 G01 G36 R3.70 X30 Z100 

N0480 G01 G36 R15 X30 Z78 

N0490 G01 G36 R10 X44 Z60 

N0500 G01 X44 Z55.2 

N0510 G01 G36 R3.20 X44 Z52 

N0520 G01 G39 R1 X55 Z52 

N0530 G01 X55 Z34.75 

N0540 G01 G36 R2.75 X55 Z32 

N0550 G01 G39 R1 X64 Z32 

N0560 G01 X64.2 Z30 

 
N0570 G01 G40 X66 Z30 

 
N0580 G00 G90 X200 Z200 

 
N0590 M30 
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PROCESO DE MECANIZADO 
 

 
 

PROCESO DE MECANIZADO 

 

a)     Proceso de mecanizado: 
 

Fase 1 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º REFRENTAR 1 mm 

2º CHAFLÁN (G42) 

3º AFINAR 

4º  

 

 

Fase 2 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º DESBASTAR 

 (G81 – TRES TRAMOS RECTOS) 

2º REFRENTAR 

3º AFINAR 

4º  



PARÁMETROS DE CORTE - FASE 1 
 

 

b)     Parámetros de corte FASE 1: 
 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

REFRENTAR 

1 mm 

T1.D1 240 Mm/min Mm/rev 1 mm 

CHAFLÁN 

(G42) 

T1.D1 240 Mm/min Mm/rev 1 mm 

AFINAR T1.D1 240 Mm/min Mm/rev 1 mm 

 

 

 

HERRAMIENTAS A EMPLEAR   - FASE 1 

 

c)     Herramientas a emplear FASE 1: 
 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

REFRENTAR 

1 mm 

T1.D1     



CHAFLÁN 

(G42) 

T1.D1     

AFINAR T1.D1     

      

 

 

 

 PARÁMETROS DE CORTE - FASE 2 

 

 

a)     Parámetros de corte FASE 2: 
 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTAR 

(G81 – TRES 

TRAMOS 

RECTOS) 

T1.D1 240 Mm/min 0.3 Mm/rev 2.5 mm 

REFRENTAR T1.D1 240Mm/min 0.3 Mm/rev 1 mm 

AFINAR T2.D2 240 Mm/min 0.15 

Mm/rev 

1 mm 



::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 
 
HERRAMIENTAS A EMPLEAR   - FASE 2 

 

 

b)    Herramientas a emplear FASE 2: 
 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

DESBASTAR 

(G81 – TRES 

TRAMOS 

RECTOS) 

T1.D1  F3 0.8  

REFRENTAR T1.D1     

AFINAR T2.D2  F3 0.8  

      

 

 

 

 

 



c)      Desarrollo del programa pieza: 
 

La programación de cotas según el eje X se realizará en diámetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos 

indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de intersección de trayectorias) tendrán las coordenadas que se indican 

en la tabla posterior. 
 

   
FASE 1 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

FASE 2 

 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 72,0 74, 

-1 

74, 

-32 

       

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 25.76, 35, 43, 43, 51, 60, 60, 74, 74.2, 76, 



 

 

 

 

 

 

 

TOLERANCIA DE DIÁMETROS PARA PIEZA Nº1 

+0.05 mm 

+0.01 mm 

 

 

CHAFLANES: 

1 x45º mm 

 

 

 

 

Ejemplo: Para un diámetro de 43 mm: 

Max:  43.05 mm 

Min:  43.01 mm 

 

 

La medida ideal para un diámetro de 43mm según esta tolerancia sería de una centésima más de la mínima: 43.02 mm 

 

 

0  -20 -20 -42 -50 -50 -70 -70 -72 -70 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 



PROGRAMA RESULTO Y EMULADO 

ORIGEN DE COORDENADAS A LA  

 

DERECHA DE LA PIEZA - FASE 1 

 

000 

 
N0010 G92 S1000 (AFINAR - INICIO BLOQUE) 
 
N0020 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR) 
 
N0030 G0 G90 G95 G96 F0.15 S240 M41 M4 

 
N0040 G00 G90 X66 Z0 (POSICIONAMIENTO RAPIDO. PARA REFRENTAR) 
 
N0050 G1 X-2 M8 (REFRENTAR 1 MM. TALADRINA) 
 
N0060 G00 X60 Z2 (EXTERIOR PIEZA) 
 
 
 
 
 
 
 
 



N0070 G01 G42 X60 Z0.03 (ACERCARSE-INTERPOLACION LINEAL. ACTIVACION COMPENSACION DE 
RADIO) 
 
N0080 G01 G39 R1 X64 Z0 (CHAFLAN 1X45) 
 
 
 
 
 
 
N0090 G1 X64 Z-32 (AFINAR DIAMETRO 64X32) 
 
N0100 G1 G40 X65 Z-32 (DESACTIVAR COMPENSACION DE RADIO. ALEJARSE-INTERPOLACION LINEAL) 
 
 
 
 
 
 
N0110 G00 G90 X200 Z200 (CARROS ATRAS. POSICION SEGURIDAD) 
 

 

N0120 M30 

 

 

 

 



PROGRAMA RESULTO Y EMULADO 

 

ORIGEN DE COORDENADAS A LA  

 

IZQUIERDA DE LA PIEZA - FASE 2 

 
............................................................. 
G36 - Redondeo controlado de aristas 

.............................................................  
 
 

............................................................. 
G39 - Achaflanado controlado de aristas 

............................................................. 
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............................................................. 
G81 - Ciclo Fijo de Torneado de Tramos Rectos 

............................................................. 
 
 
N0010 G92 S1100 (DESBASTAR - INICIO BLOQUE) 
 
N0020 T12.12 (SELECCION HTA DESBASTAR R) 
 
N0030 G00 G90 G95 G96 F0.4 S240 M41 M4  
 
 
 
 
 
 
N0040 G0 G90 X65 Z103 M8 (POSICIONAMIENTO RAPIDO INICIO CICLO G68) 
 
N0050 G68 P0= K25 P1= K100 P5= K1 P7= K1 P8= K1 P9= K0.03 P13= K265 P14= K340 
 
N0060 G00 G90 X65 Z100 (EXTERIOR PIEZA. PARA QUE NO GOLPEE) 
 
 
N0070 G01 X-2 Z100 F0.15 (REFRENTAR) 
 
N0080 G00 G90 X200 Z200 (CARROS ATRAS. POSICION DE SEGURIDAD CAMBIO HTAS) 

https://mega.co.nz/#!l9xiCLrB!OqjSQ1ZlRktxrswXiBFhsP4o0DyjHEtUT0NUL1U3eL0


 
 
N0090 (M0 M5 M9 - MEDIR Y FIN DE DESBASTE) 
 
 
 
 
 
 
N0100 G92 S1200 (AFINAR) 
 
N0110 T2.2 (SELECCION HTA AFINAR) 
 
N0120 G00 G90 G95 G96 F0.15 S240 M41 M4 
 
N0130 G00 X21 Z103 M8 (POSICIONAMIENTO RAPIDO - EXTERIOR PIEZA) 
 
N0140 G01 G42 X21 Z100.3 (SE ACERCA LENTO PARA NO GOLPEAR.  
ACTIVACION COMPENSACION DE RADIO) 
 
N0150 G01 G36 R1 X25 Z100 (MATAR ARISTA) 
 
N0160 G01 X34 Z89.12 
 
N0170 G3 X45.67 Z75 R20 
 
N0180 G1 X45.67 Z70 



 
N0190 G1 G36 R2 X45.67 Z68 
 
N0200 G1 G36 R1 X55 Z68 
 
N0210 G2 G36 R1 X64 Z51 R30 
 
N0220 G1 G36 R3.5 X55 Z32.86 
 
N0230 G1 G36 R1 X64 Z28 
 
N0240 G1 G40 X66 Z26 (DESACTIVAR COMPENSACION DE RADIO) 
 
 
 
 
N0250 G0 G90 X200 Z200 (CARROS ATRAS. POSICIONAMIENTO POSICION DE SEGURIDAD) 
 
N0260 M30 (FIN DE PROGRAMA) 
 
 
 
 
 
 
N0265 (PERFIL DESBASTE - DEFINICION) 



 
N0267 G1 X25 Z100 
N0270 G1 X34 Z89.12 
N0280 G3 X45.67 Z75 R20 
N0290 G1 X45.67 Z70 
N0300 G1 G36 R2 X45.67 Z68 
N0310 G1 G36 R1 X55 Z68 
N0320 G2 G36 R1 X64 Z51 R30 
N0330 G1 G36 R3.25 X55 Z32.86 
N0340 G1 G36 R1 X64 Z28 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Pieza 6 (Cabeza + Cuerpo) 

 
PROCESO DE MECANIZADO 
 

http://2.bp.blogspot.com/-3g736sCP_cw/VdWT96WkkzI/AAAAAAAAKhk/yG2CF2bPxxY/s1600/Untitled-3333.bmp


a)     Proceso de mecanizado: 

Fase 1 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de 
“OM” 

 

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º REFRENTAR 1 mm 

2º CHAFLÁN (G42) 

3º AFINAR 

4º  

 
 
 

Fase 2 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de 
“OM” 

 

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º DESBASTAR 

 (G68) 

2º REFRENTAR 

3º AFINAR 

4º  

 
 

 

 



 PARÁMETROS DE CORTE - FASE 1 
 
 
 
 

b)     Parámetros de corte FASE 1: 
 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 
AVANCE 

(F) 
PROF. 

PASADA 

(E) 

REFRENTAR 
1 mm 

T1.D1 240 Mm/min 0.15 Mm/rev 1 mm 

CHAFLÁN 
(G42 – G39) 

T1.D1 240 Mm/min 0.15 Mm/rev 1 mm 

AFINAR T1.D1 240 Mm/min 0.15 Mm/rev 1 mm 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

c)     Herramientas a emplear FASE 1: 
 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 
FORM 

RADIO MATERIAL 

REFRENTAR 
1 mm 

T1.D1     

CHAFLÁN 
(G42 – G39) 

T1.D1     

AFINAR T1.D1     

      

 
 
 

 

 

 

 
 
 



 HERRAMIENTAS A EMPLEAR   - FASE 2 
 
 
 

a)     Parámetros de corte FASE 2: 
 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 
AVANCE 

(F) 
PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTAR 

(G81 – TRES 
TRAMOS 
RECTOS) 

T12.D12 240 Mm/min 0.3 Mm/rev 2.5 mm 

REFRENTAR T12.D12 240Mm/min 0.15 Mm/rev 1 mm 

AFINAR 

(G42) 
T12.D12 240 Mm/min 0.15 

Mm/rev 

1 mm 

 

 

 

 

 

 

 
 
 



b)    Herramientas a emplear FASE 2: 
 

 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 
FORM 

RADIO MATERIAL 

DESBASTAR T12.D12  F3 0.8  

REFRENTAR T12.D12     

AFINAR T2.D2  F3 0.8  

      

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

c)      Desarrollo del programa pieza: 
 

La programación de cotas según el eje X se realizará en diámetros. De acuerdo a este criterio, los puntos 
significativos indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de intersección de trayectorias) tendrán las 
coordenadas que se indican en la tabla posterior. 
 

FASE 1 
 

 
 

 

 
 
 

 
 
 
 

 

FASE 2 
 
 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 64,0 60,0 64, 
-1 

64, 
-28 

      

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 
COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 25,0 34, 45.67, 45.67, 45.67, 55, 64, 55, 64,28 64,0 



 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

TOLERANCIA DE DIÁMETROS PARA PIEZA Nº6 

 
 

+0.04 mm 

-0.04 mm 

 
 
 

 

CHAFLANES: 
1 x45º mm 

 
 
 
 

89.12 

 

75 70 68 68 51 32.86 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 
COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 

           
 
 
 



Ejemplo: Para un diámetro de 64 mm: 
 
 

Max:  64.04 mm 

Min:  63.96 mm 

 

La medida ideal para un diámetro de 40mm según esta tolerancia sería de una centésima más de la 
mínima: 39.97 mm 

 
 
 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



PROGRAMA RESULTO Y EMULADO 

 

ORIGEN DE COORDENADAS A LA  

 

DERECHA DE LA PIEZA - FASE 1 

 

 

 

 

N0010 G92 S1000 (AFINAR - INICIO BLOQUE) 
 

 

 

N0020 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR) 
 

 

 

N0030 G0 G90 G95 G96 F0.15 S240 M41 M4 

 

 

 

N0040 G00 G90 X66 Z0 (POSICIONAMIENTO RAPIDO. PARA REFRENTAR) 
 

 

N0050 G1 X-2 M8 (REFRENTAR 1 MM. TALADRINA) 
 

N0060 G00 X60 Z2 (EXTERIOR PIEZA) 



 

N0070 G01 G42 X60 Z0.03 (ACERCARSE-INTERPOLACION LINEAL. ACTIVACION COMPENSACION DE 
RADIO) 
 

N0080 G01 G39 R1 X64 Z0 (CHAFLAN 1X45) 
 
N0090 G1 X64 Z-32 (AFINAR DIAMETRO 64X32) 
 
N0100 G1 G40 X65 Z-32 (DESACTIVAR COMPENSACION DE RADIO. ALEJARSE-INTERPOLACION LINEAL) 
 
N0110 G00 G90 X200 Z200 (CARROS ATRAS. POSICION SEGURIDAD) 
 
N0120 M30 
 

PROGRAMA RESULTO Y EMULADO 

ORIGEN DE COORDENADAS A LA  

 

DERECHA DE LA PIEZA - FASE 2 

 

 

 

 
N0010 G92 S1100 (DESBASTAR - INICIO BLOQUE) 
 
 
 
N0020 T12.12 (SELECCION HTA DESBASTAR R) 



 
 
 
N0030 G00 G90 G95 G96 F0.4 S240 M41 M4  
 
 
 
N0040 G0 G90 X64 Z103 M8 (POSICIONAMIENTO RAPIDO INICIO CICLO G68) 
 
 
N0050 G68 P0= K25 P1= K100 P5= K2 P7= K0.5 P8= K0.2 P9= K0.03 P13= K270 P14= K340 
 
N0060 G00 G90 X28 Z100 (EXTERIOR PIEZA. PARA QUE NO GOLPEE) 
 
N0070 G01 X-2 Z100 F0.15 (REFRENTAR) 
 

N0080 G00 G90 X200 Z200 (CARROS ATRAS. POSICION DE SEGURIDAD CAMBIO HTAS) 

 

N0090 (M0 M5 M9 - MEDIR Y FIN DE DESBASTE) 

 

 

 

 

N0100 G92 S1200 (AFINAR) 

 



N0110 T2.2 (SELECCION HTA AFINAR) 

 

N0120 G00 G90 G95 G96 F0.15 S240 M41 M4 

 

N0130 G00 X21 Z103 M8 (POSICIONAMIENTO RAPIDO - EXTERIOR PIEZA) 

 

N0140 G01 G42 X21 Z100.3 (SE ACERCA LENTO PARA NO GOLPEAR. ACTIVACION COMPENSACION DE 

RADIO) 

 

N0150 G01 G36 R1 X25 Z100 (MATAR ARISTA) 

 

N0160 G01 X34 Z89.12 

 

N0170 G3 X45.67 Z75 R20 

 

N0180 G1 X45.67 Z70 

 

N0190 G1 G36 R2 X45.67 Z68 

 

N0200 G1 G36 R1 X55 Z68 

 

N0210 G2 G36 R1 X64 Z51 R30 



 

N0220 G1 G36 R3.5 X55 Z32.86 

 

N0230 G1 G36 R1 X64 Z28 

 

N0240 G1 G40 X66 Z26 (DESACTIVAR COMPENSACION DE RADIO) 

 

N0250 G0 G90 X200 Z200 (CARROS ATRAS. POSICIONAMIENTO POSICION DE SEGURIDAD) 

 

N0260 M30 (FIN DE PROGRAMA) 

 

N0265 (PERFIL DESBASTE - DEFINICION) 

 

 

N0270 G1 X34 Z89.12 

 

N0280 G3 X45.67 Z75 R20 

 

N0290 G1 X45.67 Z70 

 

N0300 G1 G36 R2 X45.67 Z68 

 



N0310 G1 X55 Z68 

 

N0320 G2 X64 Z51 R30 

 

N0330 G1 G36 R3.25 X55 Z32.86 

 

N0340 G1 X64 Z28 

 

 

 

 

 

PIEZA 7 
 



 

http://2.bp.blogspot.com/-wKyq4h5P55w/VdWVKhzHtDI/AAAAAAAAKhs/5SK_pot3MOE/s1600/Untitled-133.bmp


 

PROGRAMAR PIEZA EN TORNO CNC 

 
 

UTILIZANDO LOS SIGUIENTES CICLOS FIJOS: 

 
 

 

G81: CICLO FIJO DE TORNEADO DE TRAMOS RECTOS 

 

G83: CICLO FIJO DE TALADRADO AXIAL 

 

 

G88: CICLO FIJO DE DESBASTADO EN EJE X 

 

 

:::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

 

 

 

 



FASE 1 

 

PROCESO DE MECANIZADO 

 

a)     Proceso de mecanizado: 

 

Fase 1 

 

 

 

PRIMER 

AMARRE 

Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º TALADRAR  ( Ø26 x 60 mm) 

2º DESBASTAR-MANDRINAR 

 ( Ø36 x 50 mm) 

3º  

4º  

 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

 

 

 

 



PARÁMETROS DE CORTE 

 

b)    Parámetros de corte FASE 1 : 

 

PRIMER AMARRE 

 
 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

TALADRAR 

 ( Ø26 x 60 mm) 

T7 D7 G97 

S1200 Mm/min 

0.3 Mm/rev mm 

DESBASTAR-

MANDRINAR 

 ( Ø36 x 50 mm) 

T5 D5 G96 

S500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

mm 

 

 

 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

 

 

 

 
 

 



 

c)     Herramientas a emplear FASE 1: 

 

 

 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

TALADRAR T7 D7  F10 13 mm  

DESBASTAR-

MANDRINAR 

 

T5 D5  F5 0.4 

mm 

 

      

      

 

 

 

 

 

 

 

 



FASE 2 

MECANIZADO INTERIOR 

 

 

 

PROCESO DE MECANIZADO 

 

 

b)    Proceso de mecanizado: 

 

SEGUNDO AMARRE  - MECANIZADO DE INTERIORES 

 

Fase 2 

 

 

 

SEGUNDO 

AMARRE 

 

MECANIZADO 

Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de 

“OM” 

 

LNM 

(>mLNM) 

 

LAM:  

Operaciones 1º TALADRAR ( Ø26 x 45 mm) 

2º DESBASTAR-MANDRINAR 

 ( Ø36 x 45 mm) 



INTERIOR 3º DESBASTAR 

2 (CICLO FIJO G81) 

4º DESBASTAR 

RADIO 12 mm 

5º AFINAR INTERIOR 

(r4) 

Fase 2 

 

 

 

SEGUNDO 

AMARRE 

 

MECANIZADO 

INTERIOR 

Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de 

“OM” 

 

LNM 

(>mLNM) 

 

LAM:  

Operaciones 6º AFINAR INTERIOR 

(Chaflán 1x45º) 

7º AFINAR INTERIOR 

(R12) 

8º AFINAR INTERIOR 

(Matar aristas r1) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



PARÁMETROS DE CORTE 

 

c)     Parámetros de corte 

 

SEGUNDO AMARRE  - MECANIZADO DE INTERIORES 

 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

TALADRAR 

 ( Ø26 x 45 mm) 

 G97 

S1200 Mm/min 

0.3 Mm/rev mm 

DESBASTAR-

MANDRINAR 

 ( Ø36 x 45 mm) 

 G96 

S1200 Mm/min 

0.3 Mm/rev mm 

DESBASTAR 

2 (CICLO FIJO 

G81) 

 G96 

S500 Mm/min 

0.3 Mm/rev mm 

DESBASTAR 

RADIO 12 mm 

 G96 

S500 Mm/min 

0.3 Mm/rev mm 

AFINAR 

INTERIOR 

(r4) 

 G96 

S500 Mm/min 

0.15 Mm/rev mm 

AFINAR 

INTERIOR 

 G96 

S500 Mm/min 

0.15 Mm/rev mm 



(Chaflán 1x45º) 

AFINAR 

INTERIOR 

(R12) 

 G96 

S500 Mm/min 

0.15 Mm/rev mm 

AFINAR 

INTERIOR 

(Matar aristas 

r1) 

 G96 

S500 Mm/min 

0.15 Mm/rev mm 

     
     

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



HERRAMIENTAS A EMPLEAR 

 

d)    Herramientas a emplear 

 

SEGUNDO AMARRE  - MECANIZADO DE INTERIORES 

 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

TALADRAR 

 ( Ø26 x 45 

mm) 

T7 D7  F10 13  

DESBASTAR-

MANDRINAR 

 ( Ø36 x 45 

mm) 

T5 D5  F5 0.4  

DESBASTAR 

2 (CICLO 

FIJO G81) 

T5 D5  F5 0.4  

DESBASTAR 

RADIO 12 

mm 

T5 D5  F5 0.4  

AFINAR 

INTERIOR 

(r4) 

T5 D5  F5 0.4  

AFINAR 

INTERIOR 

T5 D5  F5 0.4  



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(Chaflán 

1x45º) 

AFINAR 

INTERIOR 

(R12) 

T5 D5  F5 0.4  

AFINAR 

INTERIOR 

(Matar 

aristas r1) 

T5 D5  F5 0.4  

TALADRAR 

 ( Ø26 x 45 

mm) 

T5 D5  F5 0.4  



FASE 3 

MECANIZADO EXTERIOR 

 

 

 

PROCESO DE MECANIZADO 

 

b) Proceso de mecanizado: 

 

SEGUNDO AMARRE  - MECANIZADO EXTERIOR 

 

Fase 2 

 

 

 

SEGUNDO 

AMARRE 

 

MECANIZADO 

EXTERIOR 

Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de 

“OM” 

 

LNM 

(>mLNM) 

 

LAM:  

Operaciones 9º DESBASTAR EXTERIOR 

 (Ø 79 x 45 mm) 

10º DESBASTAR RADIO 

 (r15) 



11º REFRENTAR DE ARRIBA 

ABAJO. DEJAR CRECES DE 0.2 

mm 

12º MECANIZAR CHAFLÁN 

(Chaflán 1x45º) 

13º AFINAR EXTERIOR. 

(Ø 78 x 45 mm) 

 

MATAR ARISTAS 

(r1) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



PARÁMETROS DE CORTE 

 

c) Parámetros de corte 

 

SEGUNDO AMARRE  - MECANIZADO EXTERIOR 

 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTAR 

EXTERIOR 

 (Ø 79 x 45 mm) 

 500 Mm/min 0.3 Mm/rev mm 

DESBASTAR 

RADIO 

 (r15) 

 500 Mm/min 0.3 Mm/rev mm 

REFRENTAR DE 

ARRIBA ABAJO. 

DEJAR CRECES 

DE 0.2 mm 

 500 Mm/min 0.3 Mm/rev mm 

MECANIZAR 

CHAFLÁN 

(Chaflán 1x45º) 

 500 Mm/min 0.15 Mm/rev mm 

AFINAR 

EXTERIOR. 

(Ø 78 x 45 mm) 

 

 500 Mm/min 0.15 Mm/rev mm 



MATAR 

ARISTAS 

(r1) 

 

 

 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



HERRAMIENTAS A EMPLEAR 

 

 

d) Herramientas a emplear 

 

SEGUNDO AMARRE  - MECANIZADO EXTERIOR 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

DESBASTAR 

EXTERIOR 

T12 

D12 

 F10 13 mm  

DESBASTAR 

R15 

 

T12 

D12  

 F5 0.4 

mm 

 

REFRENTAR T12 

D12 

 F5 0.4 

mm 

 

CHAFLÁN 

(1 x 45º) 

T2 

D2 

 F3 0.4 

   mm 

 

AFINAR Y 

MATAR 

ARISTAS 

T2 

D2 

 F3 0.4 

   mm 

 



 

FASE 4 

MECANIZADO EXTERIOR 

 

SIMULADOR MS DOS cnctorno 
 

FASE 4 -  Trayectoria Teórica. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



PROCESO DE MECANIZADO 

 

a)     Proceso de mecanizado: 

CUARTO AMARRE  - MECANIZADO EXTERIOR 

 

Fase 4 

 

 

 

SEGUNDO 

AMARRE 

 

MECANIZADOEXTERIOR 

Posicionamiento Posición de “OP” 

Respecto de “OM” 

 

LNM 

(>mLNM) 

 

LAM:  

Operaciones 1º DESBASTAR 

EXTERIOR( Ø79 x 45 

mm) 

2º REFRENTAR DE 

ARRIBA abajo 

(+ 0.2 mm) 

 

3º REFRENTAR DE 

ABAJO a ARRIBA 

(AFINADO) 

4º AFINAR EXTERIOR ( 

Ø78 x 37 mm) 

5º DESBASTAR 

RANURAS CON 

CICLO FIJO G88 



Fase 4 

 

 

 

SEGUNDO 

AMARRE 

 

MECANIZADO 

EXTERRIOR 

Posicionamiento Posición de “OP” 

Respecto de “OM” 

 

LNM 

(>mLNM) 

 

LAM:  

Operaciones 6º AFINAR RANURAS 

(INCLINACIONES). 

REDONDERAR 

ARISTAS r1 

 (CORRECTOR 

DERECHO) 

7º AFINAR RANURAS 

(INCLINACIONES). 

REDONDERAR 

ARISTAS r1 

 (CORRECTOR 

IZQUIERDO) 

 

 

 

 

 

 

 
 



PARÁMETROS DE CORTE 

 

C) Parámetros de corte 

 

CUARTO AMARRE  - MECANIZADO EXTERIOR 

 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTAR 

EXTERIOR( Ø79 x 

45 mm) 

T1 D1 500 Mm/min 0.3 Mm/rev mm 

REFRENTAR DE 

ARRIBA abajo 

(+ 0.2 mm) 

 

T1 D1 500 Mm/min 0.3 Mm/rev mm 

REFRENTAR DE 

ABAJO a ARRIBA 

(AFINADO) 

T1 D1 500 Mm/min 0.15 Mm/rev mm 

AFINAR 

EXTERIOR ( Ø78 x 

37 mm) 

T1 D1 500 Mm/min 0.15 Mm/rev mm 

DESBASTAR 

RANURAS CON 

CICLO FIJO G88 

T3 D15 400 Mm/min 0.1 Mm/rev mm 

AFINAR RANURAS T3 D15 400 Mm/min 0.1 Mm/rev mm 



(INCLINACIONES). 

REDONDERAR 

ARISTAS r1 

 (CORRECTOR 

DERECHO) 

AFINAR RANURAS 

(INCLINACIONES). 

REDONDERAR 

ARISTAS r1 

 (CORRECTOR 

IZQUIERDO) 

T3 D3 400 Mm/min 0.1 Mm/rev mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



HERRAMIENTAS A EMPLEAR 

 

CUARTO AMARRE  - MECANIZADO DE EXTERIORES 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTAR 

EXTERIOR( Ø79 x 

45 mm) 

T1 D1 500 m/min 0.3 mm/rev  

REFRENTAR DE 

ARRIBA abajo 

(+ 0.2 mm) 

 

T1 D1 500 m/min 0.3 mm/rev  

REFRENTAR DE 

ABAJO a ARRIBA 

(AFINADO) 

T1 D1 500 m/min 0.15 mm/rev  

AFINAR 

EXTERIOR ( Ø78 x 

37 mm) 

T1 D1 500 m/min 0.15 mm/rev  

DESBASTAR 

RANURAS CON 

CICLO FIJO G88 

T3 D15 500 m/min 0.1 mm/rev  

AFINAR RANURAS 

(INCLINACIONES). 

REDONDERAR 

T3 D15 500 m/min 0.1 mm/rev  



ARISTAS r1 

 (CORRECTOR 

DERECHO) 

AFINAR RANURAS 

(INCLINACIONES). 

REDONDERAR 

ARISTAS r1 

 (CORRECTOR 

IZQUIERDO) 

T3 D3 500 m/min 0.1 mm/rev  

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



PROGRAMA RESULTO Y EMULADO 
 

TALADRAR - DESBASTAR MANDRINAR 

 

 
N0010 G92 S1200 (TALADRAR - INICIO BLOQUE. LIM VC) 
 

N0020 T7.7 (SELECCION BROCA DIAM 26) 
 

N0030 G0 G90 G95 G97 F0.3 S1300 M41 M3 (ATENCION M3 - SENTIDO GIRO TALADRO) 
 

N0040 G0 G90 X0 Z4 M8 (EXTERIOR PIEZA. BROCA PREPARADA PARA TALADRAR. TALADRINA) 
N0050 G83 P0= K0 P1= K0 P4= K60 P5= K20 P6=K3 P15= K0 P16= K3 P17= K2 

 

N0060 G0 G90 X0 Z4 (EXTERIOR PIEZA) 
 

N0070 G0 G90 X200 Z200 M5 (CARROS ATRAS. POSICION SEGURIDAD CAMBIO HTAS. PARAR CABEZAL) 
 

N0080 (M0 M5 M9 - MEDIR DIAMETRO Y PROFUNDIDAD DE TALADRO. ATENCION A CORRECTORES DE LONG) 
 

 

 

SEGUNDO AMARRE  - MECANIZADO DE INTERIORES 
 

 

N0090 G92 S1200 (DESBASTAR INTERIOR - INICIO BLOQUE) 
 

N0100 T5.5 (SELECION HTA MANDRINAR) 
 

N0110 G0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4 



 

N0120 G0 G90 X35.5 Z3 M8 (EXTERIOR PIEZA. POSICIONAMIENTO PARA MANDRINAR) 
 

N0130 G1 G90 X35.5 Z-50 (MANDRINAR A DIAM 35 X 50 MM) 
 

N0140 G1 X33 Z-50 (ATRAS) 
 

N0150 G0 X33 Z3 (EXTERIOR PIEZA) 
 

N0160 G0 G90 X200 Z200 (CARROS ATRAS. POSICION DE SEGURIDAD) 
 

N0170 M30 

 

:::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 
 

PROGRAMA RESULTO Y EMULADO 

 

 
 

TALADRAR - DESBASTAR MANDRINAR - AFINAR INTERIOR - TRONZAR 
 

 
 

N0010 G92 S1300 (TALADRAR - INICIO BLOQUE) 
 

N0020 T7.7 (SELECCION HTA TALADRAR) 
 

N0030 G0 G90 G95 G97 F0.2 S1200 M41 M3 (GIRO CABEZAL TALADRAR) 
 

N0040 G0 G90 X0 Z4 M8 (EXTERIOR PIEZA) 



 

N0050 G83 P0= K0 P1= K0 P4= K40 P5= K20 P6=K30 P15= K0 P16= K3 P17= K2 

 

N0060 G0 G90 X0 Z4 (EXTERIOR PIEZA) 
 

N0070 G0 G90 X200 Z100 M5 (PARAR CABEZAL) 
 

N0080 (M0 M5 M9 - MEDIR TALADRO. CORRECTORES) 
 

N0085 (FIN OPERACION N1) 
 

 

 

N0090 G92 S1200 (DESBASTAR - INICIO BLOQUE) 
 

N0100 T5.5 (SELECCION HTA MANDRINAR) 
 

N0110 G0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4 

 

N0120 G0 G90 X36 Z 3 M8 (EXTERIOR PIEZA) 
 

N0130 G1 G90 X36 Z-45 (MANDRINAR A DIAM 36 X 50) 
 

N0140 G1 X33 Z-45 (ATRAS) 
 

N0150 G0 X33 Z3 (EXTERIOR PIEZA) 
 

N0155 (FIN OPERACION N2) 
 
 



 

N0160 G0 G90 X35 Z3 (POSICIONAMIENTO CICLO) 
 

N0170 G81 G81 P0= K43 P1= K-65 P2= K37 P3= K-75 P5= K3.5 P7= K0 P8= K0 P9= K0 

 

N0180 G0 G90 X42 Z3 (POSICIONAMIENTO X Z INICIO CICLO) 
 

N0190 G81 P0= K56 P1= K0 P2= K56 P3= K-25 P5= K4 P7= K0.5 P8= K0.2 P9= K0 

 

N0200 G0 G90 X41 Z3 (EXTERIOR PIEZA) 
 

N0205 (FIN OPERACION N3) 
 

 

 

N0210 G0 X41 Z-40 (POSICIONAMIENTO RAPIDO PARA DESBASTAR RADIO) 
 

N0220 G3 X41 Z-55.5 R12 

 

N0225 (FIN OPERACION N5) 
 

 

 

 

 

 

N0230 G0 X40 Z-55.5 (ATRAS) 
 

N0240 G0 X40 Z3 (EXTERIOR PIEZA) 
 



N0250 G0 X65 Z3 
 

N0260 G41 G1 X65 Z0.03 F0.15 (AFINADO MANDRINADO - INICIO BLOQUE) 
 

N0270 G1 G36 R4 X56 Z0 

 

N0280 G1 X56 Z-25 

 

N0290 G1 X48 Z-25 (COMPENSACION DE RADIO) 
 

N0300 G1 G39 R1.5 X43 Z-25 (CHAFLAN) 
 

N0305 (FIN OPERACION N6) 
 

 

N0310 G1 G36 R1 X43 Z-40 (MATAR ARISTAS) 
 

N0315 (FIN OPERACION N7) 
 

 

N0320 G36 R1 G3 X43 Z-55.5 R12 (AFINAR R12 INTERIOR) 
 

N0330 G1 X43 Z-65 

 

N0340 G1 X37 Z-75 

 

N0350 G1 X37 Z-88.5 

 

N0360 G1 X39 Z-91 (1MM MAS DEBIDO A LA SALIDA DL G41) 
 



N0370 G1 G40 X35 Z-91 (QUITAR COMPENSACION DE RADIO. ATRAS) 
 

N0380 G0 X35 Z3 (EXTERIOR PIEZA) 
 

N0390 G0 G90 X200 Z100 

 

N0400 (M0 M5 M9) 
 

N0405 (FIN OPERACION N8 - AFINADO INTERIOR) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

N0410 G92 S1200 (DESBASTAR EXTERIOR. LIMITACION VELOCIDAD) 
 

N0420 T12.12 (SELECCION HTA RADIO) 
 

N0430 G0 G90 G95 G96 F0.03 S500 M41 M4 

 

N0440 G0 G90 X79 Z3 M8 (EXTERIOR PIEZA. POSICIONAMIENTO PARA DESBASTAR) 
 

N0450 G1 X79 Z-30 M8 

 

N0460 G2 X79 Z-45 R15 (DESBASTAR R15 - FIN OPERACION 10) 
 



N0470 G1 X79 Z-55 
 

N0480 G1 X81 Z-55 (ATRAS) 
 

N0490 G0 X81 Z0.2 (PREPARADO PARA REFRENTAR 0.2 MM CRECES) 
 

N0500 G1 X55 Z0.2 (REFRENTAR) 
 

N0510 G0 G90 X200 Z200 

 

N0520 (M0 M5 M9) 
 

N0535 (FIN OPERACION N11) 
 

N0540 G92 S1200 (AFINAR - INICIO BLOQUE) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

N0550 T2.2 (SELECCION HTA AFINAR) 
 

N0560 G0 G90 G95 G96 F0.15 S500 M4 M41 

 

N0570 G0 G90 X55 Z3 M8 (EXTERIOR PIEZA) 
 



N0580 G0 G42 X55 Z3 M8 (EXTERIOR PIEZA) 
 

N0590 G0 G42 X55 Z0 (COMPENSACION DE RADIO) 
 

N0600 G1 G39 R1.5 X78 Z0 (CHAFLAN Y AFINADO REFRENTADO. FIN OP N12) 
 

N0610 G1 G36 R1 X78 Z-30 

 

N0620 G36 R1 G2 X78 Z-45 R15 (AFINAR R15) 
 

N0630 G1 X78 Z-55 

 

N0640 G1 G40 X80 Z-55 (ATRAS) 
 

N0650 G0 G90 X200 Z200 

 

N0660 M30 

 

:::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

PROGRAMA RESULTO Y EMULADO 

 

 
 

DESBASTAR EXTERIOR - REFRENTAR - AFINAR EXTERIOR 
 

 

CUARTO AMARRE  - MECANIZADO EXTERIOR 

 
 

 

 

N0010 G92 S1200 (DESBASTAR - INICIO BLOQUE) 
 

 

 

N0020 T1.1 (SELECION HTA DESBASTAR) 
 

 

 

N0030 G0 G90 G95 G96 F0.15 S500 M41 M4 

 

 

 

N0040 G0 G90 X79 Z3 M8 (EXTERIOR PIEZA) 
 

 

 



N0050 G1 X79 Z-37 
 

 

 

N0060 G0 X80 Z-37 

 

N0065 (FIN OPERACION N1) 

 

 

 

 

N0070 G0 X80 Z0.2 (POSICIONAMIENTO RAPIDO PARA REFRENTAR) 

 

N0080 G1 X35 Z0.2 (REFRENTAR DESBASTAR +0.2 MM) 

N0085 (FIN OPERACION N2) 

 

 

 

 

N0090 G1 Z2 



 

N0100 G1 G42 Z0 

 

N0110 G1 G39 R1.5 X78 Z0 (REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA) 

 

N0120 G1 X78 Z-37 (AFINAR EXTERIOR) 

 

N0130 G1 G40 X80 

 

N0150 G0 G90 X200 Z200 

 

N0160 (M0 M5 M9) 

N0175 (FIN OPERACION N3) 

 

 

 

 

N0180 G92 S1200 (DESBASTAR RANURA - INICIO BLOQUE) 



 

N0190 T20.20 (SELECCION HTA RANURAR - CORRECTOR DERECHO) 

 

N0200 G0 G90 G95 G96 F0.1 S400 M41 M4 

 

N0210 G0 G90 X80 Z-26 M8 (POSICIONAMIENTO INICIO CICLO RANURAR) 

N0220 G88 P0= K78 P1= K-23.7 P2= K65.5 P3= K-34.3 P5= K2.8 P6= K2 P15= K20 

 

N0230 G0 G90 X79 Z-20.3 

 

N0240 G1 X65.5 Z-23.7 

 

N0250 G0 X79 Z-23.7 

 

N0260 G0 X79 Z-34.8 

 

N0270 G1 X65.5 Z-31.3 

 



N0280 G0 X79 Z-31.3 

N0285 (FIN OPERACION N5) 

 

 

 

 

 

 

N0290 T20.20 (SE PONE OTRA VEZ LA HTA PARA REAFIRMAR EL CORRECTOR DERECHO) 

 

N0300 G0 X79 Z-18 M8 (EXTERIOR PIEZA) 

 

N0310 G1 X78.1 Z-18 (EVITAR ROCE) 

 

N0320 G1 G36 R1 X78 Z-20 (REDONDEO CONTROLADO DE ARISTA R1) 

 

N0330 G1 X65 Z-23.5 (AFINAR LADO DERECHO) 

N0335 (FIN OPERACION N6) 



 

 

 

 

N0340 T20.25 (SELECCION HTA TRONZAR-CORRECTOR IZDO) 

 

N0350 G1 X65 Z-34.5 (AFINAR HUECO) 

 

N0360 G1 G36 R1 X78 Z-38 (REDONDEO ARISTA LADO IZDO) 

 

N0370 G1 X78.2 Z-40 (EXTERIOR PIEZA) 

 

N0380 G0 G90 X200 Z200 

 

N0390 M30 

 

 

---------------------------------------------------- 



PIEZA 8B 
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PROGRAMAR PIEZA EN TORNO CNC 

 

UTILIZANDO LOS SIGUIENTES CICLOS 

FIJOS: 
 

 

G68: CILCO FIJO DE DESBASTE EN EJE X 

 

 

G86: CICLO FIJO DE ROSCADO  

 

LONGITUDINAL EJE X 

 

------------------------------------------------ 

 

ROSCA MÉTRICA:  (2 ENTRADAS) 

 



 

ROSCA MÉTRICA CÓNICA: (1 ENTRADA) 

 

 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

 

FASE 1 

 

 

 

 

Rosca M-50 

(2 entradas) 

 

 

 



   

 

 

 

 

 

Cálculo 

 

 

Rosca M-50 

(2 entradas) 

 

 

P10 (Paso de la rosca)= Paso Real = Avance Axial 
 

Paso aparente= (Paso Real / Nº de entradas) 
 

P4 (Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7 

 



B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas) 
 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 
 

 

 

 

CÁLCULO DEL PASO APARENTE 

 

Paso aparente= (Paso Real / Nº de entradas) 
 

P aparente = 3/2 = 1.5 mm 

 

--------------------------------------------------------------------- 
 

CÁLCULO DE LA ALTURA DE LA ROSCA 

 

P4 (Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7 

 

P4 (Altura de la rosca)= 1.5 * 0.7 = 1.05mm 

--------------------------------------------------------------------- 
 

 

 

 



SEGUNDA ENTRADA DE LA ROSCA 

 

Segunda entrada de la rosca en mm = Paso  aparente x entradas 

 

Segunda entrada de la rosca en mm=1.5 * 2= 3 mm 

 

 --------------------------------------------------------------------- 
 

 

MÁXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO 

 

Máximo Número de revoluciones por minuto  (rpm) = 

2500 (máximo avance) / Paso real (G97) 
 

 

Máximo Número de revoluciones por minuto  (rpm) = 

2500/3= 833 rpm 

   
 

PROFUNDIDAD DE LA PRIMERA PASADA 

 

B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas) 

B= Profundidad primera pasada = (1.05/Raiz cuadrada de 6)= 

1.05/2.44= 0.43 mm 

PROCESO DE MECANIZADO 



a)     Proceso de mecanizado: 
 

Fase 1 

 

 

 

PRIMER 

AMARRE 

Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º DESBASTAR 

2º REFRENTAR 

3º AFINAR 

( Ø47.5x 46 mm) 

4º ROSCAR 

M50 x 1.5 (2 entradas) 

 

 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



PARÁMETROS DE CORTE 

 

b)    Parámetros de corte FASE 1 : 
 

 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTAR T1.1 G96 S240 

Mm/min 

0.3 Mm/rev mm 

REFRENTAR T1.1 G96 S240 

Mm/min 

0.3 Mm/rev  

AFINAR 

( Ø47.5x 46 mm) 

T2.2 G96 S240 

Mm/min 

0.15 Mm/rev  

ROSCAR 

M50 x 1.5 (2 

entradas) 

T0.8 G97 S500 

Mm/min 

0.3 Mm/rev 1.05 mm 

 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

 

 
 

 

 



TABLA DE HERRAMIENTAS DEL PROGRAMA CNC 

 

c)     Herramientas a emplear FASE 1: 
 

 

 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

DESBASTAR T1.1   mm  

REFRENTAR T1.1   mm  

AFINAR 

( Ø47.5x 46 

mm) 

T2.2     

ROSCAR 

M50 x 1.5 (2 

entradas) 

T0.8     

 

   

 

 

 
 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 



 

 

FASE 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 50, 

90 

50,46 47.5,44 47.5,40 60,35 60,30 73,30 73,0   

 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 



 
 
000 

 
N0010 G92 S1200 (INICIO BLOQUE - DESBASTAR) 
 
N0020 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR) 
 
N0030 G0 G90 G95 G96 F0.3 S240 M41 M4 

 
N0040 G0 G90 X75 Z93 M8 (POSICIONAMIENTO RAPIDO - INICIO CICLO) 
 
N0050 G68 P0= K50 P1= K90 P5= K2 P7= K0.5 P8= K0.2 P9= K0.00 P13= K340 P14= K380 

 
 
 
N0060 G0 G90 X53 Z90 (EXTERIOR PIEZA) 
 
 
 
 
N0070 G1 X-2 Z90 F0.15 (REFRENTAR) 
 
N0080 G0 G90 X200 Z200 

 
N0090 (MO M5 M9 - MEDIR Y FIN DESBASTE) 



 
 
 
 
 
 
N0100 G92 S1200 (AFINAR - INICIO BLOQUE) 
 
N0110 T2.2 (SELECCION HTA AFINAR) 
 
N0120 G0 G90 G95 G96 F0.15 S240 M41 M4 

 
N0130 G0 G90 X45 Z93 

 
N0140 G1 G42 X45 Z90.03 M8 (INTERPOLACION LINEAL. SE ACERCA LENTO PARA NO GOLPEAR PIEZA) 
 
N0150 G1 G39 R2 X50 Z90 (MATAR ARISTA) 
 
 
N0160 G1 X50 Z46 (ANADIR 0.2 EN D2) 
 
 
N0170 G1 X47.5 Z44 

 
N0180 G1 X47.5 Z40 

 
N0190 G1 G36 R1.5 X60 Z35 



 
N0200 G1 X60 Z30 

 
N0210 G1 G36 R1.5 X73 Z30 

 
N0220 G1 X73 Z-5 

 
N0230 G0 G40 X75 Z-5 (QUITAR COMPENSACION DE RADIO) 
 
 
 
 
 
 
N0240 G0 G90 X200 Z200 M5 

 
N0250 (M0 M5 M9 - MEDIR CON MICROMETRO) 
 
N0255 (FIN OPERACION N2 - AFINAR) 
 
 
 
 
 
 
N0260 G92 S500 (INICIO BLOQUE ROSCAR) 



 
N0270 T0.8 

 
N0280 G0 G90 G95 G97 F0.3 S500 M41 M3 

 
N0290 G0 X52 Z96 M8 (2 MM MAS EN EJE X Y + LONG PIEZA + 2*PASO) 
 
N0300 G86 P0= K50 P1= K96 P2= K50 P3= K42 P4= K1.05 P5= K0.43 P6= K0.05 P7= K1 P10= K3 P11= K0 P12= 
K30 

 
N0310 G86 P0= K50 P1= K97.5 P2= K50 P3= K42 P4= K1.05 P5= K0.43 P6= K0.05 P7= K1 P10= K3 P11= K0 
P12= K30 

 
N0320 G0 G90 X200 Z200 M5 

 
N0330 M30 

 
 
 
 
 
N0335 (PERFIL - DEFINICION) 
 
N0340 G1 X50 Z40 (X50. DIAMETRO NOMINAL PLANO  
 
DONDE SE HACE LA ROSCA M50 X 3 - 2 ENTRADAS.  
COINCIDE CON EL PLANO) 



 
N0350 G1 X60 Z35 

 
N0360 G1 X60 Z30 

 
N0370 G1 X73 Z30 

 
 

N0380 G1 X73 Z-5 

 

--------------------------------------------------- 

 

 
 
 

 
 



FASE 2 

 

 

Cálculo 

 

 

 

 
 

 



 

Rosca M-39x 1.5 

(1 entrada) 

 

 

P10 (Paso de la rosca)= Paso Real = Avance Axial 
 

Paso aparente= (Paso Real / Nº de entradas) 
 

P4 (Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7 

 

B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas) 
 

TRIGONOMETRÍA  CONICIDAD (Consultar ejercicio en papel) 
 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 
 

 

CÁLCULO DEL PASO APARENTE 

 

Paso aparente= (Paso Real / Nº de entradas) 



 

P aparente = 1.5/1 = 1.5 mm 

 

--------------------------------------------------------------------- 
 

CÁLCULO DE LA ALTURA DE LA ROSCA 

 

P4 (Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7 

 

P4 (Altura de la rosca)= 1.5 * 0.7 = 1.05mm 

 

 --------------------------------------------------------------------- 
 

 

MÁXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO 

 

Máximo Número de revoluciones por minuto  (rpm) = 

2500 (máximo avance) / Paso real (G97) 
 

 

Máximo Número de revoluciones por minuto  (rpm) = 

2500/1.5= 1666 rpm 

 

 --------------------------------------------------------------------- 
 

PROFUNDIDAD DE LA PRIMERA PASADA 



 

B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas) 
 

B= Profundidad primera pasada = (1.05/Raiz cuadrada de 6)= 

1.05/2.44= 0.43 mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



 

PROCESO DE MECANIZADO 

 

b)    Proceso de mecanizado: 
 

 

Fase 2 

 

 

 

SEGUNDO 

AMARRE 

Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º DESBASTAR 

2º REFRENTAR 

3º AFINAR 

(Conicidad DM -  dm) 

4º ROSCAR 

M42-39 x 1.5 (1 entrada) 

 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

 

 

 

 



 

 

PARÁMETROS DE CORTE 

 

c)     Parámetros de corte 

 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTAR T1.1 G96 S240 

Mm/min 

0.3 Mm/rev mm 

REFRENTAR T1.1 G96 S240 

Mm/min 

0.3 Mm/rev  

AFINAR 

(Conicidad DM -

  dm) 

T2.2 G96 S240 

Mm/min 

0.15 Mm/rev  

ROSCAR 

M42-39 x 1.5 (1 

entrada) 

T0.8 G97 S500 

Mm/min 

0.3 Mm/rev 1.05 mm 

 

:::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

 

 

 



HERRAMIENTAS A EMPLEAR 

 

 

D Herramientas a emplear FASE 2: 
 

 

 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

DESBASTAR T1.1   mm  

REFRENTAR T1.1     

AFINAR 

(Conicidad 

DM -  dm) 

T2.2     

ROSCAR 

M42-39 x 1.5 

(1 entrada) 

T0.8     

 

 

 

 

 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 



 

 

FASE 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 39,0 42, 

-44 

39.5, 

-46 

39.5, 

-50 

60,-55 60, 

-60 

73, 

-60 

73.2, 

-60 

  

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 



TOLERANCIA DE DIÁMETROS PARA PIEZA Nº 

 

 

 
CHAFLANES: 

2 x45º mm 

 

 
 

ROSCAS: 
 

 
 

Rosca M-50 x 3 mm 

(2 entradas) 

 

Rosca  Cónica M 42-39 x 1.5 mm 

(1 entrada) 

 

 
000 

 
N0010 G92 S1200 (DESBASTAR - INICIO BLOQUE) 



 
N0020 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR) 
 
N0030 G0 G90 G95 G96 F0.3 S240 M41 M4 

 
 
 
N0040 G0 G90 X75 Z3 M8 (POSICIONAMIENTO INICIO CICLO) 
 
N0050 G68 P0= K39 P1= K0 P5= K2 P7= K0.5 P8= K0.2 P9= K P13= K310 P14= K350 

 
N0055 (FIN OPERACION N1 - DESBASTAR) 
 
 
 
N0060 G0 G90 X42 Z0 (POSICIONAMIENTO RAPIDO EXTERIOR PIEZA PARA REFRENTAR) 
 
N0070 G1 X-2 Z0 F0.15 (REFRENTAR) 
 
N0080 G0 G90 X200 Z200 

 
 

N0090 (MO M5 M9 - MEDIR Y FIN DE DESBASTE) 
N0095 (FIN OPERACION N2 - REFRENTAR) 
 
 
 



 
 
N0100 G92 S1200 (AFINAR - INICIO BLOQUE) 
 
N0105 T2.2 (SELECCION HTA AFINAR) 
 
N0110 G0 G90 G95 G96 F0.15 S240 M41 M4 

 
N0120 G0 G90 X34 Z3 

 
N0130 G1 G42 X34 Z0.03 M8 (SE ACERCA LENTO. ACTIVACION COMPENSACION DE RADIO. TALADRINA) 
 
N0140 G1 G39 R2 X39 Z0 (CHAFLAN) 
 
 
 
N0150 G1 X42 Z-44 

 
N0160 G1 X39.5 Z-46 

 
N0170 G1 X39.5 Z-50 

 
N0180 G1 G36 R1.5 X60 Z-55 

 
N0190 G1 X60 Z-60 

 
N0200 G1 G36 R1.5 X73 Z-60 



 
N0210 G1 G40 X73.2 Z-62 (DESACTIVAR COMPENSACION DE RADIO. ATRAS) 
 

 
N0220 G0 G90 X200 Z200 M5 

 

N0230 (M0 M5 M9 - MEDIR CON MICROMETRO) 
 

N0235 (FIN OPERACION N3 - AFINAR) 
 
 
 
 
 
 
 
N0240 G92 S500 (ROSCAR - INICIO BLOQUE) 
 
N0250 T0.8 (SELECCION HTA ROSCAR) 
 
N0260 G0 G90 G95 G97 F0.3 S500 M41 M3 

 
N0270 G0 X41 Z3 M8 (2 MM MAS + PASO*2) 
 
N0280 G86 P0= K38.8 P1= K3 P2= K42.19 P3= K-48 P4= K1.05 P5= K0.43 P6= K0.05 P7= K1 P10= K3 P11= K0 
P12= K30 



 
N0285 G86 P0= K38.8 P1= K3 P2= K42.19 P3= K-48 P4= K1.05 P5= K0.43 P6= K0.05 P7= K1 P10= K3 P11= K0 
P12= K30 

 
N0290 G0 G90 X200 Z200 M5 

 
N0300 M30 

 
 
 
 
 
 
N0305 (PERFIL - INICIO BLOQUE) 
 
N0310 G1 X42 Z-44 

N0320 G1 X42 Z-50 

N0330 G1 X60 Z-55 

N0340 G1 X60 Z-60 

 

N0350 G1 X73 Z-60 
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TUERCA 

M-50 x 3 (2 entradas) 

 

 

 

 



 

 

PROGRAMAR PIEZA EN TORNO CNC 

UTILIZANDO: 

 

 

TALADRO CIEGO: Método Tradicional 

 

MANDRINADO: Método Tradicional 

 

ROSCA MÉTRICA INTERIOR. (2 entradas) 

 

 

EJERCICIO Nº. 
 
 

Realizar el programa de control numérico que genere la pieza de la figura, 

considerando los siguientes datos: 
 

•       Material: DURALUMINIO 

 

•       Dimensiones: Ø80  x 107 mm 

 

•       Funciones CNC: 



 

 

 

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA) 
 

PROGRAMA 00001 

 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 
 

            X MAX: 

            Z MIN: 

            X: 
 

 

 

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA DERECHA DE LA PIEZA) 
 

PROGRAMA 00001 

 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 
 

            X MAX: 

            Z MIN: 

            X: 
 

 

 



a)     Características de la máquina a emplear: 

Potencia, distancia entre puntos, diámetro máximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable… Se considerarán, por 

defecto, las que se indican a continuación: 

 

 
 

Potencia W   Kw 

Distancia entre puntos DP   mm 

Longitud de las garras LG   mm 

Mínima longitud de seguridad mLS   mm 

Mínima longitud no mecanizable mLNM (LG+mLS)  mm 

Longitud máxima mecanizable LM (DP-mLNM)  mm 

Diámetro máximo mecanizable DM   mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



FASE 1 

 

 

 

 

 

-     TALADRAR 

-     DESBASTAR 

-     HACER CHAFLÁN 

-     REFRENTAR DE ARRIBA ABAJO 

-     HACER CHAFLÁN 

-     REFRENTAR 

-     AFINAR EXTERIOR 

 



PROCESO DE MECANIZADO 

 

b)    Proceso de mecanizado: 
 

Fase 1 

 

 

 

PRIMER 

AMARRE 

Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º TALADRAR 

( Ø26 x 70 mm) 

2º DESBASTAR 

(Ø36 x 65 mm) 

3º HACER CHAFLÁN INTERIOR CON 

G41   (2 x 45º) ( 

4º REFRENTAR DE ARRIBA ABAJO 

(+0.2 mm) 

5º HACER CHAFLÁN (CON G42) 

 

6º REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA 

 

7º AFINADO EXTERIOR 

 

 

 

 



PARÁMETROS DE CORTE 

 

 

c)     Parámetros de corte FASE 1 : 
 

 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

TALADRAR 

( Ø26 x 70 mm) 

T7 D7 G97 S1200 

Mm/min 

0.3 Mm/rev mm 

DESBASTAR 

(Ø36 x 65 mm) 

T5 D5 G96 

S500 Mm/min 

0.3 Mm/rev mm 

HACER 

CHAFLÁN 

INTERIOR 

(2 x 45º) 

T5 D5 G96 

S500 Mm/min 

0.15 Mm/rev  

REFRENTAR DE 

ARRIBA A 

ABAJO 

T1 D1 G96 

S500 Mm/min 

0.15 Mm/rev  

HACER 

CHAFLÁN 

 

T1 D1 G96 

S500 Mm/min 

0.15 Mm/rev  

REFRENTAR DE 

ABAJO A 

T1 D1 G96 

S500 Mm/min 

0.15 Mm/rev  



ARRIBA 

 

AFINADO 

EXTERIOR 

T1 D1 G96 

S500 Mm/min 

0.15 Mm/rev  

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



TABLA DE HERRAMIENTAS DEL PROGRAMA CNC 

 

 

d)    Herramientas a emplear FASE 1: 
 

 

 

 

 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

TALADRAR 

( Ø26 x 70 mm) 

T7 D7     

DESBASTAR 

(Ø36 x 65 mm) 

T5 D5    0.4 mm 

HACER CHAFLÁN 

INTERIOR CON 

G41 (2 x 45º) ( 

T5 D5    0.4 mm 

REFRENTAR DE 

ARRIBA ABAJO (+0.2 

mm) 

T1 D1    0.8 mm 

HACER CHAFLÁN 

(CON G42) 

 

T1 D1    0.8 mm 

REFRENTAR DE 

ABAJO A ARRIBA 

T1 D1    0.8 mm 



 

AFINADO 

EXTERIOR 

T1 D1    0.8 mm 

 

 

 

 

FASE 1 – AFINADO INTERIOR 

 

 

 

 

 

FASE 1 – AFINADO EXTERIOR 

 

 

 

 
 

 

 

 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 64.5,60 60.5,58 60.5,55.2 55,50 55,46      

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 

48.05,46 48.05,0          



000 

N0010 G92 S1200 (INICIO BLOQUE TALADRAR) 
 

N0020 T7.7 (SELECCION BROCA TALADRAR) 
 

N0030 G0 G90 G95 G97 F0.3 S1200 M41 M3 (GIRO DEL CABEZAL A IZQUIERDAS. TALADRAR) 
 

N0040 G0 G90 X0 Z4 M8 (EXTERIOR PIEZA) 
 

N0050 G1 X0 Z-70 (TALADRAR) 
 

N0060 G0 X0 Z4 (EXTERIOR PIEZA) 
 

N0070 G0 G90 X200 Z100 M5 (POSICION DE SEGURIDAD CAMBIO HTAS. PARAR CABEZAL) 
 

N0080 (M0 M5 M9 - MEDIR DIAMETROS Y PROFUNDIDAD DE ROSCA. CORRERGIR CORRECTORES) 
 

 

 

 

 

N0090 G92 S1200 (INICIO BLOQUE - DESBASTAR MANDRINAR) 
 

N0100 T5.5 (SELECCION HTA MANDRINAR) 
 

N0110 G0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4 



 

N0120 G0 G90 X36 Z3 M8 

 

N0130 G1 X36 Z-65 (MANDRINAR A DIAMETRO 36) 
 

N0140 G0 X35 Z-65 (ATRAS) 
 

N0145 (FIN OPERACION N2) 
 

 

 

 

N0150 G0 X35 Z3 

 

N0160 G0 X53 Z3 

 

N0170 G1 X54 Z0 

 

N0180 G1 X50 Z-2 

 

N0190 G1 X35 Z-2 

 

N0200 G0 G90 X200 Z100 

 

N0210 (M0 M5 M9) 
 



N0215 (FIN OPERACION N3 - MECANIZAR CHAFLN) 
 

 

 

 

N0220 G92 S1200 (DESBASTAR EXTERIOR - INICIO BLOQUE) 
 

N0230 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR EXTERIOR) 
 

N0240 G0 G90 G95 G96 F0.15 S500 M41 M4 

 

N0250 G0 X82 Z0.2 (EXTERIOR PIEZA PARA REFRENTAR. CRECES +0.2) 
 

N0260 G1 X50 Z0.2 (REFRENTAR) 
 

N0270 G1 X50 Z2 

 

N0280 G1 G42 X50 Z0 (ACTIVACION COMPENSACION DE RADIO) 
 

N0290 G1 G39 R2 X78 Z0 (CHAFLAN Y AFINADO REFRENTADO) 
 

N0295 (FIN OPERACION N4 - AFINADO REFRENTADO) 
 

 

N0300 G1 X78 Z-65 (AFINADO EXTERIOR) 
 



N0310 G1 G40 X81 Z-65 (ATRAS) 
 

N0320 G0 G90 X200 Z200 (POSICION DE SEGURIDAD CARROS CAMBIO HTAS) 
 

N0330 M30 
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PIEZA 8 D 

TUERCA 



ROSCA CÓNICA 

INTERIOR 

M-42 – 39 x 1.5 
 

PROGRAMAR PIEZA EN TORNO CNC 

UTILIZANDO: 

 

TALADRO CIEGO: Método Tradicional 

 

MANDRINADO: Método Tradicional 

 



ROSCA MÉTRICA CÓNICA INTERIOR. (1 entrada) 

 

 

EJERCICIO Nº. 
 
 

Realizar el programa de control numérico que genere la pieza de la figura, 

considerando los siguientes datos: 
 

•       Material: DURALUMINIO 

 

•       Dimensiones: Ø80  x 130 mm 

 

•       Funciones CNC: 
 

 

 
 

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA) 
 

PROGRAMA 00001 

 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 
 

            X MAX: 
 



            Z MIN: 
 

            X: 
 

 

 

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA DERECHA DE LA PIEZA) 
 

PROGRAMA 00001 

 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 
 

            X MAX: 
 

            Z MIN: 
 

            X: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



a)     Características de la máquina a emplear: 

Potencia, distancia entre puntos, diámetro máximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable… Se considerarán, por 

defecto, las que se indican a continuación: 

 
 

Potencia W   Kw 

Distancia entre puntos DP   mm 

Longitud de las garras LG   mm 

Mínima longitud de seguridad mLS   mm 

Mínima longitud no mecanizable mLNM (LG+mLS)  mm 

Longitud máxima mecanizable LM (DP-mLNM)  mm 

Diámetro máximo mecanizable DM   mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



FASE II 

 

 

 

-     TALADRAR 

-     DESBASTAR 

-     HACER CHAFLÁN 

-     REFRENTAR DE ARRIBA ABAJO 

-     HACER CHAFLÁN 

-     REFRENTAR 

-     AFINAR EXTERIOR 

-     TRONZAR 
 

 



PROCESO DE MECANIZADO 

 

b)    Proceso de mecanizado: 
 

Fase 2 

 

 

 

SEGUNDO 

AMARRE 

Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º TALADRAR 

( Ø26 x 70 mm) 

2º DESBASTAR 

(Ø36 x 65 mm) 

3º HACER CHAFLÁN INTERIOR CON 

G41   (2 x 45º) ( 

4º REFRENTAR DE ARRIBA ABAJO 

(+0.2 mm) 

5º HACER CHAFLÁN (CON G42) 

 

6º REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA 

 

7º AFINADO EXTERIOR 

8º TRONZAR 

 

 



PARÁMETROS DE CORTE 

 

 

 

c)     Parámetros de corte FASE 2 : 
 

 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

TALADRAR 

( Ø26 x 70 mm) 

T7 D7 G97 S1200 

Mm/min 

0.3 Mm/rev mm 

DESBASTAR 

(Ø36 x 65 mm) 

T5 D5 G96 

S500 Mm/min 

0.3 Mm/rev mm 

HACER 

CHAFLÁN 

INTERIOR 

(2 x 45º) 

T5 D5 G96 

S500 Mm/min 

0.15 Mm/rev  

REFRENTAR DE 

ARRIBA A 

ABAJO 

T1 D1 G96 

S500 Mm/min 

0.15 Mm/rev  

HACER 

CHAFLÁN 

 

T1 D2 G96 

S500 Mm/min 

0.15 Mm/rev  

REFRENTAR DE T1 D2 G96 0.15 Mm/rev  



ABAJO A 

ARRIBA 

 

S500 Mm/min 

AFINADO 

EXTERIOR 

T1 D2 G96 

S500 Mm/min 

0.15 Mm/rev  

TRONZAR T20 D20 G96 

S400 Mm/min 

0.1 Mm/rev  

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



TABLA DE HERRAMIENTAS DEL PROGRAMA CNC 

 

 

d)    Herramientas a emplear FASE 2: 
 

 

 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

TALADRAR 

( Ø26 x 70 mm) 

T7 D7     

DESBASTAR 

(Ø36 x 65 mm) 

T5 D5    0.4 mm 

HACER CHAFLÁN 

INTERIOR CON 

G41 (2 x 45º) ( 

T5 D5    0.4 mm 

REFRENTAR DE 

ARRIBA ABAJO (+0.2 

mm) 

T1 D2    0.4 mm 

HACER CHAFLÁN 

(CON G42) 

 

T1 D2    0.4 mm 

REFRENTAR DE 

ABAJO A ARRIBA 

 

T1 D2    0.4 mm 



AFINADO 

EXTERIOR 

T1 D2    0.4 mm 

TRONZAR T20.20     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



FASE 2 – AFINADO INTERIOR 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 64.5,0 60.5,58 60.5,55.2 55,50 55,46 48.05,46 48.05,0    



FASE 2 – AFINADO EXTERIOR 

 

 

 

 

 

 

 

000 

N0010 G92 S1200 (TALADRAR - INICIO BLOQUE) 

 

N0020 T7.7 (SELECCION HTA TALADRAR) 

 

N0030 G0 G90 G95 G97 F0.3 S1200 M41 M3 (GIRO CABEZAL TALADRAR) 

 

N0040 G0 G90 X0 Z4 M8 (EXTERIOR PIEZA) 

 

N0050 G1 X0 Z-70 (TALADRAR) 

 

N0060 G0 X0 Z4 (EXTERIOR PIEZA) 

 

N0070 G0 G90 X200 Z100 M5 (POSICION SEGURIDAD CAMBIO HTAS. PARAR CABEZAL) 

 

N0080 (M0 M5 M9 - MEDIR DIAMETROS Y PROFUNDIDAD TALADRO. CORREGIR CORRECTORES) 

 

N0095 (FIN OPERACION N1. TALADRAR) 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 78,0 78, 

-60 

        



 

 

 

 

 

N0100 G92 S1200 (DESBASTAR - INICIO BLOQUE) 

 

N0110 T5.5 (SELECCION HTA MANDRINAR) 

 

N0120 G0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4 

 

N0130 G0 G90 X36 Z3 M8 

 

N0140 G1 X36 Z-65 (MADRINAR A DIAMETRO 36) 

 

N0150 G0 X35 Z-65 (ATRAS) 

 

N0155 (FIN OP N2. DESBASTAR INTERIOR) 

 

 

 

N0160 G0 X35 Z3 

 

N0170 G0 X42 Z3 

 

N0180 G1 X43 Z0 

 



N0190 G1 X39 Z-2 

 

N0200 G1 X35 Z-2 

 

N0210 G0 G90 X200 Z100 

 

N0220 (M0 M5 M9) 

 

N0225 (FIN OPERACION N3. CHAFLAN INTERIOR) 

 

 

 

 

 

N0230 G92 S1200 (DESBASTAR EXTERIOR - INICIO BLOQUE) 

 

N0240 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR) 

 

N0250 G0 G90 G95 G96 F0.15 S500 M41 M4 

 

N0260 G0 X82 Z0.2 (EXTERIOR PIEZA. POSICIONAMIENTO PARA REFRENTAR. CRECES +0.2) 

 

N0270 G1 X39 Z0.2 (REFRENTAR) 

 

N0275 (FIN OPERACION N4. REFRENTAR +0.2 CRECES) 

 

 



 

N0280 G1 X39 Z2 

 

N0290 G1 G42 X39 Z0 (ACTIVACION COMPENSACION DE RADIO) 

 

N0300 G1 G39 R2 X78 Z0 (CHAFLAN Y AFINADO REFRENTADO) 

 

N0305 (FIN OP. N5. REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA) 

 

 

 

N0310 G1 X78 Z-65 (AFINADO EXTERIOR) 

 

N0320 G1 G40 X81 Z-65 (ATRAS) 

 

N0330 G0 G90 X200 Z200 

 

N0340 (MO M5 M9) 

 

N0345 (FIN OP. 5. AFINADO EXTERIOR) 

 

 

 

 

 

 

 



 

http://3.bp.blogspot.com/-Yl1TxFNYzb8/Vdyaz6LYpvI/AAAAAAAALLU/8tx3vtsALaw/s1600/Untitled-5.bmp


 

 

 

N0350 G92 S1200 (TRONZAR - INICIO BLOQUE) 

 

N0360 T20.20 (SELECCION HTA TRONZAR) 

 

N0370 G0 G90 G95 G96 F0.1 S350 M41 M4 

 

N0380 G0 G90 X82 Z-65 M8 

 

N0390 G1 X34 Z-65 

 

N0400 G0 X82 Z-65 

 

 

 

N0410 G0 G90 X200 Z200 

 

N0420 M30 

 

 

 

 

 

 



PIEZA 8 C 

TUERCA 

M-50 x 3 (2 entradas) 

 

 

 

PROGRAMAR PIEZA EN TORNO CNC 

UTILIZANDO: 

 

 

(G68) – CICLO FIJO DE TORNEADO en eje X 

 

(G86) -  CICLO FIJO DE ROSCADO en eje X 

 

 

 

 



 

 

Cálculo 

 

 

Rosca M-50 

(1 entrada) 

 

 

 

 

P10=C= (Paso de la rosca)= Paso Real = Avance Axial 
 

Paso aparente= (Paso Real / Nº de entradas) 
 

P4 =h =I=(Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7 

 

B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas) 
 



 

Diámetro que hay que tornear = Di =Dn-(1.3 * Paso Aparente) 
 

:::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 
 

 

--------------------------------------------------------------------- 
 

CÁLCULO DEL DIAMETRO QUE HAY QUE TORNEAR 
 

Diámetro que hay que tornear = Di =Dn-(1.3 * Paso Aparente) 
 

Di=50-(1.3*1.5) 
 

Di=48.05 mm 

 

--------------------------------------------------------------------- 
 

PASO REAL 

 

PASO REAL= C  EN CICLO FIJO 

 

Paso Real= 3 mm 

--------------------------------------------------------------------- 
 

 



CÁLCULO DEL PASO APARENTE 
 

CÁLCULO DEL PASO APARENTE 

Paso aparente= (Paso Real / Nº de entradas) 
 

Paso aparente= 3/2 mm 

 

Paso aparente=1.5 mm 

--------------------------------------------------------------------- 
 
CÁLCULO DE LA ALTURA DE LA ROSCA 

 

CÁLCULO DE LA ALTURA DE LA ROSCA 

 

P4 (Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7 

 

P4 (Altura de la rosca)= 1.5 * 0.7 = 1.05mm 

 

H=1.05 mm 

--------------------------------------------------------------------- 
 

PROFUNDIDAD DE LA PRIMERA PASADA 

 

PROFUNDIDAD DE LA PRIMERA PASADA 

 

B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas) 



 

B= Profundidad primera pasada = (1.05/Raiz cuadrada de 6)= 

1.05/2.44= 0.43 mm 

 

B=0.43 mm 

 

 

 
 

 

CALCULO DE LAS  ENTRADAS DE LA ROSCA 

 

(1 ª entrada) = Situada a 6 mm 

 

 

P real *2 

 

P real= 3*2= 6 

P real = 6 mm 

 

 

 

 

(2 ª entrada)  = Situada a 7.5 mm 

 

Segunda entrada de la rosca en mm=1.5 * 2= 3 mm 



 

--------------------------------------------------------------------- 
 

 

MÁXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO 

 

 

MÁXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO 

 

Máximo Número de revoluciones por minuto  (rpm) = 

2500 (máximo avance) / Paso real (G97) 
 

 

Máximo Número de revoluciones por minuto  (rpm) = 

2500/3= 833 rpm 

 

--------------------------------------------------------------------- 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



Cálculo 

 

 

Rosca M-50 

(2 entradas) 

 

 

 

P10 (Paso de la rosca)= Paso Real = Avance Axial 
 

Paso aparente= (Paso Real / Nº de entradas) 
 

P4 (Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7 

 

B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas) 
 

CÁLCULO DEL PASO APARENTE 

 

CÁLCULO DEL PASO APARENTE 



 

Paso aparente= (Paso Real / Nº de entradas) 
 

P aparente = 3/2 = 1.5 mm 

--------------------------------------------------------------------- 
 
CÁLCULO DE LA ALTURA DE LA ROSCA 

 
 

CÁLCULO DE LA ALTURA DE LA ROSCA 

 

P4 (Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7 

 

P4 (Altura de la rosca)= 1.5 * 0.7 = 1.05mm 

 

--------------------------------------------------------------------- 
 

SEGUNDA ENTRADA DE LA ROSCA 

 

Segunda entrada de la rosca en mm = Paso  aparente x entradas 

 

Segunda entrada de la rosca en mm=1.5 * 2= 3 mm 

--------------------------------------------------------------------- 
 

MÁXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO 

 



MÁXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO 

 

Máximo Número de revoluciones por minuto  (rpm) = 

2500 (máximo avance) / Paso real (G97) 
 

 

Máximo Número de revoluciones por minuto  (rpm) = 

2500/3= 833 rpm 

 

--------------------------------------------------------------------- 
 
PROFUNDIDAD DE LA PRIMERA PASADA 
 

 

PROFUNDIDAD DE LA PRIMERA PASADA 

 

B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas) 
 

B= Profundidad primera pasada = (1.05/Raiz cuadrada de 6)= 

1.05/2.44= 0.43 mm 

 

 
 
 
 
 



 EJERCICIO Nº. 
 
 

Realizar el programa de control numérico que genere la pieza de la figura, 

considerando los siguientes datos: 
 

•       Material: DURALUMINIO 

 

•       Dimensiones: Ø80  x 130 mm 

 

•       Funciones CNC: 
 

 

 

 

 

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA) 

PROGRAMA 00001 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 
 

            X MAX: 

            Z MIN: 

            X: 
 

 

 

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA DERECHA DE LA PIEZA) 



 

PROGRAMA 00001 

 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 
 

            X MAX: 

            Z MIN: 

            X: 
 

a)     Características de la máquina a emplear: 
 

Potencia, distancia entre puntos, diámetro máximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable… Se considerarán, por 

defecto, las que se indican a continuación: 

 
 

Potencia W   Kw 

Distancia entre puntos DP   mm 

Longitud de las garras LG   mm 

Mínima longitud de seguridad mLS   mm 

Mínima longitud no mecanizable mLNM (LG+mLS)  mm 

Longitud máxima mecanizable LM (DP-mLNM)  mm 

Diámetro máximo mecanizable DM   mm 

 

 

 

 



FASE III 

 

 

-     DESBASTAR. MANDRINAR 

-     AFINAR INTERIOR 

-     HACER CHAFLÁN 

-     REFRENTAR DE ARRIBA ABAJO 

-     REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA ( 

-      CHAFLÁN 

-     ROSCA INTERIOR 

 



PROCESO DE MECANIZADO 

 

b)    Proceso de mecanizado: 
 

Fase 3 

 

 

 

TERCER 

AMARRE 

 

Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º DESBASTAR. MANDRINAR 

2º AFINAR INTERIOR 

3º REFRENTAR DE ARRIBA ABAJO 

(+0.2 mm) 

4º HACER CHAFLÁN (CON G42) 

 

5º REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA 

 

6º ROSCA INTERIOR M50 x 3 (2 entradas) 

7º  

 

 

 

 

 

 

 



 

PARÁMETROS DE CORTE 

 

c)     Parámetros de corte FASE 3 : 
 

 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTAR. 

MANDRINAR 

T5 D5 G96 

S500 Mm/min 

0.3 Mm/rev mm 

AFINAR 

INTERIOR 

T5 D5 G96 

S500 Mm/min 

0.3 Mm/rev mm 

REFRENTAR DE 

ARRIBA ABAJO 

(+0.2 mm) 

T1 D1 G96 

S500 Mm/min 

0.15 Mm/rev  

HACER 

CHAFLÁN (CON 

G42) 

 

T1 D1 G96 

S500 Mm/min 

0.15 Mm/rev  

REFRENTAR DE 

ABAJO A 

ARRIBA 

 

T1 D1 G96 

S500 Mm/min 

0.15 Mm/rev  

ROSCA 

INTERIOR M50 

T9 D9 G96 

S500 Mm/min 

0.3 Mm/rev  



x 3 (2 entradas) 

TABLA DE HERRAMIENTAS DEL PROGRAMA CNC 

 

 

 

d)    Herramientas a emplear FASE 3: 
 

 

 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

TALADRAR 

( Ø26 x 70 mm) 

T7 D7     

DESBASTAR 

(Ø36 x 65 mm) 

T5 D5    0.4 mm 

HACER CHAFLÁN 

INTERIOR CON 

G41 (2 x 45º) ( 

T5 D5    0.4 mm 

REFRENTAR DE 

ARRIBA ABAJO (+0.2 

mm) 

T1 D1    0.8 mm 

HACER CHAFLÁN 

(CON G42) 

 

T1 D1    0.8 mm 

REFRENTAR DE T1 D1    0.8 mm 



ABAJO A ARRIBA 

 

AFINADO 

EXTERIOR 

T1 D1    0.8 mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



FASE 3 – AFINADO INTERIOR 

 

 

 

 

 

FASE 3 – AFINADO EXTERIOR 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

000 

 

N0010 G92 S1200 (INICIO BLOQUE DESBASTAR - MANDRINAR) 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0           

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 64.5,0 78,0 78,-60        



 

 

 

N0020 T5.5 (SELECCION HTA MANDRINAR) 
 

 

N0030 G0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4 

 

N0040 G0 G90 X36 Z63 M8 (INICIO CICLO - POSICIONAMIENTO) 
 

N0050 G68 P0= K60.5 P1= K60 P5= K4 P7= K0.5 P8= K0.2 P9= K0.1 P13= K400 P14= K440 

 

N0060 G0 X64.5 Z63 (EXTERIOR PIEZA) 
 

N0070 G41 G1 X64.5 Z60.03 F0.15 (ACTIVACION COMPENSACION DE RADIO - AFINADO INTERIOR) 
 

N0080 G1 X60.5 Z58 

 

N0090 G1 X60.5 Z55.2 

 

N0100 G1 X55 Z50 

 

N0110 G1 X55 Z46 

 

N0120 G1 G39 R2 X48.05 Z46 

 



N0130 G1 X48.05 Z0 

 

N0140 G1 G40 X45 Z0 (ATRAS) 
 

N0150 G0 X45 Z63 (EXTERIOR PIEZA) 
 

N0160 G0 G90 X200 Z200 (CARROS ATRAS. POSICION DE SEGURIDAD) 
 

N0170 (M0 M5 M9) 
 

N0175 (FIN OP N1. MANDRINAR) 
 

 

 

 

 

 

N0180 G92 S1200 (REFRENTAR - INICIO DE BLOQUE) 
 

N0190 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR) 
 

N0200 G0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4 

 

N0210 G0 G90 X82 Z60.2 M8 (POSICIONAMIENTO RAPIDO EXTERIOR PIEZA) 
 

N0220 G1 X60 Z60.2 



 

N0230 G1 X60 Z62 

 

N0240 G1 G42 X60 Z60 

 

N0250 G1 G39 R2 X78 Z60 F0.15 

 

N0260 G1 X78.2 Z58 

 

N0270 G0 G90 X200 Z200 

 

N0280 (M0 M5 M9) 
 

N0285 (FIN OP. N2 - DESBASTAR) 
 

 

 

 

 

N0290 G92 S500 (ROSCAR - INICIO DE BLOQUE) 
 

N0300 T0.9 (SELECCION HTA ROSCADO INTERIOR) 
 

N0310 G0 G90 G95 G97 F0.3 S500 M41 M3 

 

N0320 G0 X46.05 Z63 M8 (EXTERIOR PIEZA) 



 

N0330 G0 X46.05 Z52 M8 (2 MM DE MAS EN EJE X + LONGITUD PIEZA * 2P) 
 

N0340 G86 P0= K48.05 P1= K52 P2= K48.05 P3= K-3 P4= K-1.05 P5= K0.6 P6= K3 P7= K0.05 P10= K1 P11= K0 P12= 

K30 

 

N0350 G86 P0= K48.05 P1= K53.5 P2= K48.05 P3= K-3 P4= K-1.05 P5= K0.6 P6= K3 P7= K0.05 P10= K1 P11= K0 

P12= K30 (EN Z + EL PASO) 
 

N0360 G0 X46.05 Z63 (EXTERIOR PIEZA) 
 

N0370 G0 G90 X200 Z200 M5 

 

N0380 M30 

 

 

 

 

 

N0390 (PERFIL - DEFINICION) 
 

N0400 G1 X60.5 Z55.2 

 

N0410 G1 X55 Z50 

 

N0420 G1 X55 Z46 



 

N0430 G1 G39 R2 X48.05 Z46 

 

N0440 G1 X48.05 Z0 
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PIEZA 8 D 

TUERCA 

 



ROSCA CÓNICA 

INTERIOR 
 

M-42 – 39 x 1.5 

 

 

 
 

 



PROGRAMAR PIEZA EN TORNO CNC 

UTILIZANDO: 

 

TALADRO PASANTE: Método Tradicional 

 

MANDRINADO: Método Tradicional 

 

ROSCA MÉTRICA CÓNICA INTERIOR. (1 entrada) 

 

 

Cálculo con fórmulas 

 

 

Rosca Cónica interior 

(1 entradas) 

 

 



DIAMETRO QUE HAY QUE TORNEAR 
 

P10=C= (Paso de la rosca)= Paso Real = Avance Axial 
 

Paso aparente= (Paso Real / Nº de entradas) 
 

P4 =h =I=(Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7 

 

B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas) 
 

Diámetro que hay que tornear = Di =Dn-(1.3 * Paso Aparente) 
 

--------------------------------------------------------------------- 
 

 

CÁLCULO DEL DIAMETRO QUE HAY QUE TORNEAR 

CÁLCULO DIÁMETRO DE  QUE HAY QUE TORNEAR 

Diámetro de 42 milímetros 

 

Diámetro que hay que tornear = Di =Dn-(1.3 * Paso Aparente) 
 

Di=42-(1.3*1.5) 
 

Di=40.05 mm 

 

--------------------------------------------------------------------- 



 

 

 

Diámetro de 39 milímetros 

 

Diámetro que hay que tornear = Di =Dn-(1.3 * Paso Aparente) 
 

Di=39-(1.3*1.5) 
 

Di=37.05 mm 

 

 

--------------------------------------------------------------------- 
 

 

 

PASO REAL 
 

 

PASO REAL= C  EN CICLO FIJO 

 

Paso Real= 3 mm 

--------------------------------------------------------------------- 
 

 

CALCULO DEL PASO APARENTE 



 

CÁLCULO DEL PASO APARENTE 

Paso aparente= (Paso Real / Nº de entradas) 
 

Paso aparente= 3/1 mm 

--------------------------------------------------------------------- 
 
 

Paso aparente=3 mm 

 

CALCULO DE LA ALTURA DE LA ROSCA  

 
 

CÁLCULO DE LA ALTURA DE LA ROSCA 

P4 (Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7 

 

P4 (Altura de la rosca)= 1.5 * 0.7 = 1.05mm 

 

H=1.05 mm 

--------------------------------------------------------------------- 
 
 

 

PROFUNDIDAD DE LA PRIMERA PASADA 
 

PROFUNDIDAD DE LA PRIMERA PASADA 



 

B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas) 
 

B= Profundidad primera pasada = (1.05/Raiz cuadrada de 6)= 

1.05/2.44= 0.43 mm 

 

B=0.43 mm 

 

--------------------------------------------------------------------- 
 

CALCULO DE LAS  2 ENTRADAS DE LA ROSCA 
 

CÁLCULO DE LAS 2 ENTRADAS DE LA ROSCA 

 

(1 ª entrada) 
 

 
 

P real *2 

 

P real= 3*2= 6 

P real = 6 mm 

 

(1 ª entrada) = Situada a 6 mm 

 

--------------------------------------------------------------------- 



MAXIMO N DE REVOLUCIONES POR MINUTO 
 

MÁXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO 

 

Máximo Número de revoluciones por minuto  (rpm) = 

2500 (máximo avance) / Paso real (G97) 

 

 

Máximo Número de revoluciones por minuto  (rpm) = 

2500/3= 833 rpm 

 

--------------------------------------------------------------------- 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



FASE 2 

 

 

Cálculo 

 

 

Rosca M-39x 1.5 

(1 entrada) 

 

 

P10 (Paso de la rosca)= Paso Real = Avance Axial 
 

Paso aparente= (Paso Real / Nº de entradas) 
 

P4 (Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7 



 

B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas) 
 

TRIGONOMETRÍA  CONICIDAD (Consultar ejercicio en papel) 

 

 

 

 

CÁLCULO DEL PASO APARENTE 

Paso aparente= (Paso Real / Nº de entradas) 

 

P aparente = 1.5/1 = 1.5 mm 

 

CÁLCULO DE LA ALTURA DE LA ROSCA 

P4 (Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7 

 

P4 (Altura de la rosca)= 1.5 * 0.7 = 1.05mm 

 

 

 

 

MÁXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO 

Máximo Número de revoluciones por minuto  (rpm) = 

2500 (máximo avance) / Paso real (G97) 

 

 



Máximo Número de revoluciones por minuto  (rpm) = 

2500/1.5= 1666 rpm 

 

 

 

PROFUNDIDAD DE LA PRIMERA PASADA 

 

B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas) 

 

 

 

 

B= Profundidad primera pasada = (1.05/Raiz cuadrada de 6)= 

1.05/2.44= 0.43 mm 

 

 

 

EJERCICIO Nº. 

 

Realizar el programa de control numérico que genere la pieza de la figura, 

considerando los siguientes datos: 

•       Material: DURALUMINIO 

•       Dimensiones: Ø80  x 130 mm 

•       Funciones CNC: 

 

 



 

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA) 

PROGRAMA 00001 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 

            X MAX: 

            Z MIN: 

            X: 

 

 

 

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA DERECHA DE LA PIEZA) 

PROGRAMA 00001 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 

            X MAX: 

            Z MIN: 

            X: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

a)     Características de la máquina a emplear: 

Potencia, distancia entre puntos, diámetro máximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable… Se considerarán, por 

defecto, las que se indican a continuación: 

Potencia W   Kw 

Distancia entre puntos DP   mm 

Longitud de las garras LG   mm 

Mínima longitud de seguridad mLS   mm 

Mínima longitud no mecanizable mLNM (LG+mLS)  mm 

Longitud máxima mecanizable LM (DP-mLNM)  mm 

Diámetro máximo mecanizable DM   mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

FASE IV 
 

 

-     DESBASTAR - MANDRINAR 

-     HACER CHAFLÁN 

-     REFRENTAR DE ARRIBA ABAJO (0.2) 

-     REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA 

-     ROSCA INTERIOR 

 
 



 

b)    Proceso de mecanizado: 

 

Fase 4 

 

 

 

TERCER 

AMARRE 

Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º DESBASTAR. MANDRINAR 

2º HACER CHAFLÁN INTERIOR CON 

G41   (2 x 45º) ( 

3º AFINAR INTERIOR 

4º REFRENTAR DE ARRIBA ABAJO 

(+0.2 mm) 

5º HACER CHAFLÁN (CON G42) 

 

6º REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA 

 

7º ROSCA INTERIOR M42-39 x 1.5 (1 

entrada) 

  

 

 

 

 

 

 



c)     Parámetros de corte FASE 2 : 

 

 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTAR. 

MANDRINAR 

T5 D5 G96 

S500 Mm/min 

0.3 Mm/rev mm 

HACER 

CHAFLÁN 

INTERIOR CON 

G41 (2 x 45º) ( 

T5 D5  0.3 Mm/rev mm 

AFINAR 

INTERIOR 

T5 D5 G96 

S500 Mm/min 

0.3 Mm/rev  

REFRENTAR DE 

ARRIBA ABAJO 

(+0.2 mm) 

T1 D1 G96 

S500 Mm/min 

0.3 Mm/rev  

HACER 

CHAFLÁN (CON 

G42) 

 

T1 D1 G96 

S500 Mm/min 

0.3 Mm/rev  

REFRENTAR DE 

ABAJO A 

ARRIBA 

 

T1 D1 G96 

S500 Mm/min 

0.15Mm/rev  



ROSCA 

INTERIOR M42-

39 x 1.5 (1 

entrada) 

T9 D9 G97 

S500 Mm/min 

0.3 Mm/rev  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

d)    Herramientas a emplear FASE 2: 

 

 

 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

DESBASTAR. 

MANDRINAR 

T5 D5   0.4 mm  

HACER CHAFLÁN 

INTERIOR CON 

G41 (2 x 45º) ( 

T5 D5   0.4 mm  

AFINAR INTERIOR T5 D5   0.4 mm  

REFRENTAR DE 

ARRIBA ABAJO (+0.2 

mm) 

T1 D1   0.8 mm  

HACER CHAFLÁN 

(CON G42) 

 

T1 D1   0.8 mm  

REFRENTAR DE 

ABAJO A ARRIBA 

 

T1 D1   0.8 mm  



ROSCA INTERIOR 

M42-39 x 1.5 (1 

entrada) 

T9 D9     

      

 

 

 

 

 

000 

N0010 G92 S1200 (INICIO BLOQUE - DESBASTAR) 
 

N0020 T5.5 (SELECCION HTA MANDRINAR) 
 

N0030 G0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4 

 

N0040 G0 G90 X36 Z63 M8 (INICIO CICLO - POSICIONAMIENTO) 
 

N0050 G68 P0= K64 P1= K60 P5= K4 P7= K0.5 P8= K0.2 P9= K0.1 P13= K390 P14= K440 

 

N0060 G0 G90 X64 Z63 (EXTERIOR PIEZA) 
 



N0065 (FIN OP N1. DESBASTAR INTERIOR) 
 

 

 

N0070 G41 G1 X64 Z60.03 F0.15 (ACTIVACION COMPENSACION DE RADIO. AFINADO INTERIOR) 
 

N0080 G1 G39 R2 X60 Z60 

 

N0090 G1 X60 Z55.2 

 

N0100 G1 X50 Z50 

 

N0110 G1 X50 Z46 

 

N0120 G1 G39 R2 X40.05 Z46 

 

N0130 G1 X37.05 Z0 

 

N0140 G40 G1 X36 Z0 (ATRAS) 
 

N0150 G0 X36 Z63 (EXTERIOR PIEZA) 
 

N0160 G0 G90 X200 Z150 (CARROS ATRAS. POSICION SEGURIDAD CAMBIO HTAS) 
 

N0170 (M0 M5 M9 - MEDIR AFINADO INTERIOR) 
 



N0175 (FIN OP N2. AFINADO INTERIOR) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

N0180 G92 S1200 (REFRENTAR - INICIO BLOQUE) 
 

N0190 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR) 
 

N0200 G0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4 

 

N0210 G0 G90 X82 Z60.2 (POSICIONAMIENTO RAPIDO EXTERIOR PIEZA) 
 

N0220 G1 X60 Z60.2 M8 

 

N0230 G1 X60 Z62 

 



N0240 G42 G1 X60 Z60 (ACTIVACION COMPENSACION DE RADIO) 
 

N0250 G1 G39 R2 X78 Z60 F0.15 

 

N0255 (FIN OP. N3. DEBASTE EXTERIOR) 
 

 

 

N0260 G40 G1 X78.2 Z56 

 

N0270 G0 G90 X200 Z300 (MAS ALEJADO DE PLATO) 
 

N0280 (M0 M5 M9) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

N0290 G92 S500 (ROSCADO INTERIOR - INICIO BLOQUE) 
 

N0300 T0.9 (SELECCION HTA ROSCADO INTERIOR) 
 

N0310 G0 G90 G95 G97 F0.3 S500 M41 M3 

 

N0320 G0 X36 Z63 (EXTERIOR PIEZA) 
 

N0330 G0 X36.80 Z49 M8 (2MM EN EJE X + LONG PIEZA * 2P) 
 

N0340 G86 P0= K40.24 P1= K49 P2= K36.86 P3= K-3 P4= K-1.05 P5= K0.6 P6= K1.5 P7= K0.05 P10= K1 P11= K0 

P12= K30 

 

N0350 G0 X36 Z63 

 

N0360 G0 G90 X250 Z100 M5 (PARA QUE NO GOLPEE PLATO) 
 

N0370 M30 (FIN OP N6. ROSCAR. MEDIR PASO DE ROSCA) 
 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

N0380 (PERFIL - DEFINICION) 
 

N0390 G1 X60 Z58 

 

N0400 G1 X60 Z55.2 

 

N0410 G1 X50 Z50 

 

N0420 G1 X50 Z46 

 

N0430 G1 X40.05 Z46 

 

N0440 G1 X37.05 Z0 
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PROGRAMAR PIEZA EN TORNO CNC 

 

UTILIZANDO LOS SIGUIENTES CICLOS FIJOS: 

 

TALADRO CIEGO. Método tradicional 

 

MANDRINADO. Método tradicional 

 
G66: CICLO FIJO DE SEGUIMIENTO DE PERFIL 
 

 

G38: SALIDA TANGENCIAL 

 

 

 



EJERCICIO Nº. 
 

Realizar el programa de control numérico que genere la pieza de la figura, 

considerando los siguientes datos: 

•       Material: Duraluminio 

•       Dimensiones: Ø80 x 122 mm 

•       Funciones CNC: 
 

 

 

  
 

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA) 

PROGRAMA 00001 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 

            X MAX: 

            Z MIN: 

            X: 

 

 

 

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA DERECHA DE LA PIEZA) 

PROGRAMA 00001 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 

            X MAX: 

            Z MIN: 



            X: 
 

a)     Características de la máquina a emplear: 

Potencia, distancia entre puntos, diámetro máximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable… Se considerarán, por 

defecto, las que se indican a continuación: 

 
 

Potencia W   Kw 

Distancia entre puntos DP   mm 

Longitud de las garras LG   mm 

Mínima longitud de seguridad mLS   mm 

Mínima longitud no mecanizable mLNM (LG+mLS)  mm 

Longitud máxima mecanizable LM (DP-mLNM)  mm 

Diámetro máximo mecanizable DM   mm 

 

 

 
 
 
 
 



FASE 1 
 

 

 

b)    Proceso de mecanizado: 
 

Fase 1 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º TALADRAR 

2º MANDRINAR-DESBASTAR 

(Ø36) 

3º AFINAR INTERIOR 

4º REFRENTAR (+0.2) 

5º REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA 

6º AFINAR EXTERIOR 

(Ø78 x 35 mm) 

 

 

 

 



 

Fase 2 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º DESBASTAR EXTERIOR 

2º AFINAR EXTERIOR 

3º  

4º  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



c)      Parámetros de corte FASE 1: 
 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

TALADRAR T7.7 G97 

1200 Mm/min 

0.3 Mm/rev mm 

MANDRINAR-

DESBASTAR 

(Ø36) 

T5.5 G96 

500 Mm/min 

0.3 Mm/rev mm 

AFINAR 

INTERIOR 

T5.5 G96 

500 Mm/min 

0.15 Mm/rev mm 

REFRENTAR 

(+0.2) 

T1.1 G96 

500 Mm/min 

0.3 Mm/rev  

REFRENTAR 

DE ABAJO A 

ARRIBA 

T1.1 G96 

500 Mm/min 

0.15 Mm/rev  

AFINAR 

EXTERIOR 

(Ø78 x 35 mm) 

 

T1.1 G96 

500 Mm/min 

0.15 Mm/rev  

 

 

 

 



 

d)    Herramientas a emplear FASE 1: 
 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

TALADRAR T7.7  F10 13 mm  

MANDRINAR-

DESBASTAR 

(Ø36) 

T5.5  F5 0.4 mm  

AFINAR 

INTERIOR 

T5.5  F5 0.4 mm  

REFRENTAR 

(+0.2) 

T1.1  F3 0.8 mm  

REFRENTAR DE 

ABAJO A ARRIBA 

T1.1  F3 0.8 mm  

AFINAR 

EXTERIOR 

(Ø78 x 35 mm) 

 

T1.1  F3 0.8 mm  

 

 

 

 

 



 

FASE 2 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

a)     Parámetros de corte FASE 2: 
 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTAR 

EXTERIOR 

T12. 12 240 Mm/min 0.3 Mm/rev mm 

AFINAR 

EXTERIOR 

T2. 2 240Mm/min 0.15 Mm/rev mm 

 

b)    Herramientas a emplear FASE 2: 
 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

DESBASTAR 

EXTERIOR 

T12.D12  F3 0.8 mm  

AFINAR EXTERIOR T2. 2  F3 0.4 

mm 

 

 

 

 

 

 

 



 

c)      Desarrollo del programa pieza: 
 

La programación de cotas según el eje X se realizará en diámetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos 

indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de intersección de trayectorias) tendrán las coordenadas que se indican 

en la tabla posterior. 
 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TOLERANCIA DE DIÁMETROS PARA PIEZA Nº1 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 0,120 45,87.65 45,80 55,73 55,65 65,65 65,55 60,45 60,35 74,35 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 

82,37           

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 65,0 65,-8 55,-8 55, 

-16 

48,-25 48, 

-35 

36, 

-

54.87 

36, 

-61 

  

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 



 

mm 

mm 

 

 
CHAFLANES: 

1 x45º mm 

 

 

 

 

Ejemplo: Para un diámetro de  mm: 

Max:  mm 

Min:  mm 

 

La medida ideal para un diámetro de  mm según esta tolerancia sería de una centésima más de la mínima: mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 000 

N0010 G92 S1200 (TALADRAR - INICIO BLOQUE) 
 

N0020 T7.7 (SELECCION HTA BROCA DIAMETRO 26) 
 

N0030 G0 G90 G95 G96 F0.3 S1200 M41 M3 

 

N0040 G0 G90 X0 Z4 M8 (EXTERIOR PIEZA) 
 

N0050 G83 P0= K0 P1= K0 P4= K70 P5= K35 P6=K3 P15= K0 P16= K3 P17= K2 

 

N0060 G0 G90 X200 Z100 M5 
 

N0070 (M0 M5 M9 - MEDIR) 
 

N0075 (FIN OP. N1. TALADRAR A DIAMETRO 26) 
 

 

 

 

N0080 G92 S1200 (AFINAR - MANDRINAR A DIAMETRO 36) 
 

N0090 T5.5 (SELECCION HTA MANDRINAR) 
 

N0100 G0 G90 G95 G96 F0.15 S500 M41 M4 

 

N0110 G0 G90 X36 Z3 M8 



 

N0120 G1 X36 Z-61 

 

N0130 G1 X34 Z-61 
 

N0140 G0 X34 Z3 

 

N0150 G0 G90 X36 Z3 
 

N0160 G68 P0= K65 P1= K0 P5= K3 P7= K0.5 P8= K0.2 P9= K0.03 P13= K440 P14= K500 

 

N0170 G0 G90 X67 Z3 
 

N0175 (FIN DESBASTE INTERIOR) 
 

 

 

 

N0180 G1 G90 G41 X67 Z0.03 (ACTIVACION COMPENSACION DE RADIO) 
 

N0190 G1 G39 R1 X65 Z0 (CHAFLAN 1 X 45) 
 

N0200 G1 X65 Z-8 
 

N0210 G1 G39 R1 X55 Z-8 

 

N0220 G1 X55 Z-16 



 

N0230 G1 X48 Z-25 

 

N0240 G1 X48 Z-35 
 

N0250 G3 G36 R1 X36 Z-54.87 R24 

 

N0260 G1 X36 Z-61 
 

N0270 G1 G40 X34 Z-61 

 

N0280 G0 X34 Z3 
 

N0290 G0 G90 X200 Z100 

 

N0300 (M0 M5 M9 - MEDIR Y FIN AFINADO) 
 

N0305 (FIN OP. N3. AFINAR INTERIOR) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



N0310 G92 S1200 (INICIO BLOQUE - REFRENTAR DESBASTAR) 
 

N0320 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTADO EXTERIOR) 
 

N0330 G0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4 

 

N0340 G0 G90 X82 Z0.2 M8 

 

N0350 G1 X63 Z0.2 (FIN OP N4. REFRENTAR EN DEBASTE) 
 

N0360 G1 X63 Z3 

 

N0370 G0 G42 X63 Z0 

 

N0380 G1 G39 R1 X78 Z0 (REFRENTADO AFINADO) 
 

N0390 G1 X78 Z-36 

 

N0395 (FIN OP. N5. REFRENTAR EN AFINADO) 
 

N0400 G1 G40 X82 Z-36 

 

N0410 G0 G90 X200 Z200 
 

N0420 M30 

 

 



 

 

 

N0430 (PERFIL - DEFINICION) 
 

N0440 G1 X65 Z-8 

 

N0450 G1 X55 Z-8 
 

N0460 G1 X55 Z-16 

 

N0470 G1 X48 Z-25 
 

N0480 G1 X48 Z-35 

 

N0490 G3 X36 Z-54.87 R24 

 

N0500 G1 X36 Z-61 

 

 

 

 
 

 

 



FASE 2 
 

 

N0010 G92 S1200 (INICIO BLOQUE DESBASTAR) 
 

N0020 T12.12 (SELECCION HTA TORNEADO EXTERIOR) 
 

N0030 G0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4 

 

N0040 G0 G90 X80 Z126 M8 

 

N0050 G66 P0=K0 P1=K125 P4=K40 P5=K3.5 P7=K0 P8=K0.5 P9=K0.2 P12=K55 P13=K280 P14=K360 
 

N0060 G0 G90 X80 Z126 

 

N0070 G0 G90 X200 Z200 
 

N0080 (M0 M5 M9 - MEDIR DESBASTE) 
 

N0085 (FIN OP. N.1 - DESBASTAR EXTERIOR) 
 

 

 

 



 

N0090 G92 S1200 (AFINAR - INICIO BLOQUE) 
 

N0100 T2.2 (SELECCION HTA AFINAR EXTERIOR) 
 

N0110 G0 G90 G95 G96 F0.15 S500 M41 M4 

 

N0120 G0 X0 Z126 
 

N0130 G1 G42 X0 Z120 M8 

 

N0140 G3 X45 Z87.65 R24 
 

N0150 G1 X45 Z80 

 

N0160 G1 X55 Z73 

 

N0170 G1 X55 Z65 

 

N0180 G1 G36 R2.5 X65 Z65 

 

N0190 G1 X65 Z55 

 

N0200 G1 X60 Z45 

 

N0210 G1 G40 G36 R4 X60 Z35 
 



N0220 G1 X74 Z35 
 

N0230 G3 G38 R2 X78 Z33 R2 (SALIDA  TANGENCIAL) 
 

N0240 G1 X82 Z37 

 

N0250 G0 G90 X200 Z200 

 

N0260 M30 

 

 

 

 

N0270 (PERFIL - DEFINICION) 
 

 

N0280 G1 X0 Z120 

N0290 G3 X45 Z87.65 R24 

N0300 G1 X55 Z73 

N0310 G1 X55 Z65 

N0320 G1 X65 Z65 

N0330 G1 X65 Z55 

N0340 G1 X60 Z45 

N0350 G1 G36 R4 X60 Z35 

 

N0360 G1 X78 Z35 
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PROGRAMAR PIEZA EN TORNO CNC 

UTILIZANDO LOS SIGUIENTES CICLOS FIJOS: 

 

 

 



G66: CICLO FIJO DE SEGUIMIENTO DE PERFIL 

 

 

G84: CICLO FIJO DE TORNEADO DE TRAMOS CURVOS 

 

EJERCICIO Nº. 
 

Realizar el programa de control numérico que genere la pieza de la figura, 

considerando los siguientes datos: 

•       Material: Acero Suave F-1114 

•       Dimensiones: Ø80 x 121 mm 

•       Funciones CNC: 
 

 

 

 

 

 

 
 

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA) 

PROGRAMA 00001 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 

            X MAX: 

            Z MIN: 



            X: 
 

 

 

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA DERECHA DE LA PIEZA) 

PROGRAMA 00001 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 

            X MAX: 

            Z MIN: 

            X: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

a)     Características de la máquina a emplear: 
 

 

 

Potencia, distancia entre puntos, diámetro máximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable… Se considerarán, por 

defecto, las que se indican a continuación: 
 

 

 

Potencia W   Kw 

Distancia entre puntos DP   mm 

Longitud de las garras LG   mm 

Mínima longitud de seguridad mLS   mm 

Mínima longitud no mecanizable mLNM (LG+mLS)  mm 

Longitud máxima mecanizable LM (DP-mLNM)  mm 

Diámetro máximo mecanizable DM   mm 

 
 
 
 
 



FASE 1 
 

 

 

b)    Proceso de mecanizado: 
 

 

Fase 1 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º REFRENTAR 

2º  CHAFLÁN R1                      (G42/G39) 

3º AFINAR                               (Ø74 x 37 

mm) 

4º  

5º  

6º  

 

 

 

 

 



FASE 2 
 

Fase 2 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º DESBASTAR                              (G66) 

2º DESBASTAR ARCO                  (G84) 

3º AFINAR                                     (G93) 

4º  

 

 

 

c)      Parámetros de corte FASE 1: 
 

OPERACIÓN HTA VEL. 

CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

REFRENTAR T1.1 G96 

240 Mm/min 

0.15 Mm/rev mm 

 CHAFLÁN 

R1                      (G42/G39) 

T1.1 G96 

240 Mm/min 

0.15 Mm/rev mm 

AFINAR                               (Ø74 

x 37 mm) 

T1.1 G96 

240 Mm/min 

0.15 Mm/rev mm 



  

d)    Herramientas a emplear FASE 1: 
 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

REFRENTAR T1.1  F3 0.8 mm  

 CHAFLÁN 

R1                      (G42/G39) 

T1.1  F3 0.8 mm  

AFINAR                               (Ø74 

x 37 mm) 

T1.1  F3 0.8 mm  

 

   

c)      Desarrollo del programa pieza: 
 

La programación de cotas según el eje X se realizará en diámetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos 

indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de intersección de trayectorias) tendrán las coordenadas que se indican 

en la tabla posterior. 
 

 

 

 
 

 
 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0           

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 



 
 
 
000 

N0010 G92 S1200 (TALADRAR - INICIO BLOQUE) 
 

N0020 T7.7 (SELECCION HTA BROCA DIAMETRO 26) 
 

N0030 G0 G90 G95 G96 F0.3 S1200 M41 M3 

 

N0040 G0 G90 X0 Z4 M8 (EXTERIOR PIEZA) 
 

N0050 G83 P0= K0 P1= K0 P4= K70 P5= K35 P6=K3 P15= K0 P16= K3 P17= K2 

 

N0060 G0 G90 X200 Z100 M5 

 

N0070 (M0 M5 M9 - MEDIR) 
 

N0075 (FIN OP. N1. TALADRAR A DIAMETRO 26) 
 

 

 

 

N0080 G92 S1200 (AFINAR - MANDRINAR A DIAMETRO 36) 
 

N0090 T5.5 (SELECCION HTA MANDRINAR) 
 



N0100 G0 G90 G95 G96 F0.15 S500 M41 M4 

 

N0110 G0 G90 X36 Z3 M8 

 

N0120 G1 X36 Z-61 

 

N0130 G1 X34 Z-61 

 

N0140 G0 X34 Z3 

 

N0150 G0 G90 X36 Z3 

 

N0160 G68 P0= K65 P1= K0 P5= K3 P7= K0.5 P8= K0.2 P9= K0.03 P13= K440 P14= K500 

 

N0170 G0 G90 X67 Z3 

 

N0175 (FIN DESBASTE INTERIOR) 
 

 

 

 

N0180 G1 G90 G41 X67 Z0.03 (ACTIVACION COMPENSACION DE RADIO) 
 

N0190 G1 G39 R1 X65 Z0 (CHAFLAN 1 X 45) 
 

N0200 G1 X65 Z-8 

 



N0210 G1 G39 R1 X55 Z-8 

 

N0220 G1 X55 Z-16 

 

N0230 G1 X48 Z-25 

 

N0240 G1 X48 Z-35 

 

N0250 G3 G36 R1 X36 Z-54.87 R24 

 

N0260 G1 X36 Z-61 

 

N0270 G1 G40 X34 Z-61 

 

N0280 G0 X34 Z3 

 

N0290 G0 G90 X200 Z100 

 

N0300 (M0 M5 M9 - MEDIR Y FIN AFINADO) 
 

N0305 (FIN OP. N3. AFINAR INTERIOR) 
 

 

 

 

 

 



 

N0310 G92 S1200 (INICIO BLOQUE - REFRENTAR DESBASTAR) 
 

N0320 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTADO EXTERIOR) 
 

N0330 G0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4 

 

N0340 G0 G90 X82 Z0.2 M8 

 

N0350 G1 X63 Z0.2 (FIN OP N4. REFRENTAR EN DEBASTE) 
 

N0360 G1 X63 Z3 

 

N0370 G0 G42 X63 Z0 

 

N0380 G1 G39 R1 X78 Z0 (REFRENTADO AFINADO) 
 

N0390 G1 X78 Z-36 

 

N0395 (FIN OP. N5. REFRENTAR EN AFINADO) 
 

N0400 G1 G40 X82 Z-36 

 

N0410 G0 G90 X200 Z200 

 

N0420 M30 

 



 

 

 

 

 

N0430 (PERFIL - DEFINICION) 
 

N0440 G1 X65 Z-8 

 

N0450 G1 X55 Z-8 

 

N0460 G1 X55 Z-16 

 

N0470 G1 X48 Z-25 

 

N0480 G1 X48 Z-35 

 

N0490 G3 X36 Z-54.87 R24 

 

N0500 G1 X36 Z-61 

 

 

 

 

 

 

 



  

 FASE 2 
 

 

 

a)     Parámetros de corte FASE 2: 
 

OPERACIÓN HTA VEL. 

CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTAR                              (G66) T12.12 G96 

240 Mm/min 

0.3 Mm/rev mm 

DESBASTAR ARCO                  (G84) T1.1 G96 

240 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

mm 

AFINAR                                     (G93) T2.2 G96 

240 Mm/min 

0.15 Mm/rev mm 

 

 

 

 

 

 

 

 



b)    Herramientas a emplear FASE 2: 
 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

DESBASTAR                              (G66) T12.12  F3 0.8 mm  

DESBASTAR ARCO                  (G84) T1.1  F3 0.8 mm  

AFINAR                                     (G93) T2.2  F3 04 mm  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

c)      Desarrollo del programa pieza: 
 

La programación de cotas según el eje X se realizará en diámetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos 

indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de intersección de trayectorias) tendrán las coordenadas que se indican 

en la tabla posterior. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  000 

N0010 G92 S1200 (INICIO BLOQUE DESBASTAR) 
 

N0020 T12.12 (SELECCION HTA TORNEADO EXTERIOR) 
 

N0030 G0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0           

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 



 

N0040 G0 G90 X80 Z126 M8 

 

N0050 G66 P0=K0 P1=K125 P4=K40 P5=K3.5 P7=K0 P8=K0.5 P9=K0.2 P12=K55 P13=K280 P14=K360 

 

N0060 G0 G90 X80 Z126 

 

N0070 G0 G90 X200 Z200 

 

N0080 (M0 M5 M9 - MEDIR DESBASTE) 
 

N0085 (FIN OP. N.1 - DESBASTAR EXTERIOR) 
 

 

 

 

 

 

N0090 G92 S1200 (AFINAR - INICIO BLOQUE) 
 

N0100 T2.2 (SELECCION HTA AFINAR EXTERIOR) 
 

N0110 G0 G90 G95 G96 F0.15 S500 M41 M4 

 

N0120 G0 X0 Z126 

 

N0130 G1 G42 X0 Z120 M8 



 

N0140 G3 X45 Z87.65 R24 

 

N0150 G1 X45 Z80 

 

N0160 G1 X55 Z73 

 

N0170 G1 X55 Z65 

 

N0180 G1 G36 R2.5 X65 Z65 

 

N0190 G1 X65 Z55 

 

N0200 G1 X60 Z45 

 

N0210 G1 G40 G36 R4 X60 Z35 

 

N0220 G1 X74 Z35 

 

N0230 G3 G38 R2 X78 Z33 R2 (SALIDA  TANGENCIAL) 
 

N0240 G1 X82 Z37 

 

N0250 G0 G90 X200 Z200 

 

N0260 M30 

 



 

N0270 (PERFIL - DEFINICION) 
 

 

N0280 G1 X0 Z120 

 

N0290 G3 X45 Z87.65 R24 

 

N0300 G1 X55 Z73 

 

N0310 G1 X55 Z65 

 

N0320 G1 X65 Z65 

 

N0330 G1 X65 Z55 

 

N0340 G1 X60 Z45 

 

N0350 G1 G36 R4 X60 Z35 

 

N0360 G1 X78 Z35 
 
 
 
 
 
 



 

TOLERANCIA DE DIÁMETROS PARA PIEZA Nº1 

 - 0.03 mm 

 - 0.08 mm 

 

 
CHAFLANES: 

1 x45º mm 

 

 

 

 

Ejemplo: Para un diámetro de 74  mm: 

Max: 73.97 mm 

 

Min: 73.92 mm 

 

La medida ideal para un diámetro de  mm según esta tolerancia sería de una centésima más de la mínima: 73.93 mm 

 

 

 



 

http://2.bp.blogspot.com/-KLebRGNKWSY/Vd3b3uKnFpI/AAAAAAAALSw/6REQ4dq7-rQ/s1600/PIEZA+12.jpg


 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PIEZA 

12 

 

 

 

 

 



PROGRAMAR PIEZA EN TORNO CNC 

UTILIZANDO LOS SIGUIENTES CICLOS FIJOS: 

 

 

G68: CICLO FIJO DE TORNEADO EJE X 

 

 

G83: CICLO FIJO DE TORNEADO DE TRAMOS CURVOS 

 

 

EJERCICIO Nº. 
 
 

Realizar el programa de control numérico que genere la pieza de la figura, 

considerando los siguientes datos: 
 

Material: LATÓN 

 

•       Dimensiones: Ø80 x 93 mm 

 

•       Funciones CNC: 
 

 

 

 



 

 
 

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA) 

PROGRAMA 00001 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 

            X MAX: 

            Z MIN: 

            X: 

 

 

 

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA DERECHA DE LA PIEZA) 
 

PROGRAMA 00001 

 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 

            X MAX: 

            Z MIN: 

            X: 

 

a)     Características de la máquina a emplear: 
 

Potencia, distancia entre puntos, diámetro máximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable… Se considerarán, por 

defecto, las que se indican a continuación: 
 



Potencia W   Kw 

Distancia entre puntos DP   mm 

Longitud de las garras LG   mm 

Mínima longitud de seguridad mLS   mm 

Mínima longitud no mecanizable mLNM (LG+mLS)  mm 

Longitud máxima mecanizable LM (DP-mLNM)  mm 

Diámetro máximo mecanizable DM   mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



FASE 1 
 

 

 

 

 

 

b)    Proceso de mecanizado: 
 

Fase 1 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º TALADRAR                             (Ø26x 70 

mm) 

2º  DESBASTAR MANDRINAR 

                                                 (Ø36 x 65 

mm)                  (G42/G39) 

3º DESBASTAR 

INTERIOR                         (G68) 

4º AFINAR INTERIOR 

 

(r4,r20, CHAFLÑÁN 1 x 45) 

 

(G42/G39) 



5º DESBASTAR 

EXTERIOR                         (G68) 

6º REFRENTAR DESBASTE (+0.2) 

 

7º REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA 

8º AFINAR EXTERIOR 

 (CHAFLÑÁN 1 x 45) 

9º  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



a)     Parámetros de corte FASE 1: 
 

OPERACIÓN HTA VEL. 

CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

TALADRAR   (M3) 

                          (Ø26x 70 mm) 

T7.7 G97 

1200 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

mm 

 DESBASTAR MANDRINAR 

(M4) 

                                                 (Ø36 

x 65 mm)                  (G42/G39) 

T5.5 G96 

500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

mm 

DESBASTAR 

INTERIOR                         (G68) 

T5.5 G96 

500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

mm 

AFINAR INTERIOR 

(G41) 

 

(r4,r20, CHAFLÑÁN 1 x 45) 

 

(G42/G39) 

T5.5 G96 

500 Mm/min 

0.15 

Mm/rev 

 

DESBASTAR 

EXTERIOR                         (G68) 

T1.1 G96 

500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

 

REFRENTAR DESBASTE (+0.2) 

 

T1.1 G96 

500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

 

REFRENTAR DE ABAJO A T2.2 G96 0.3  



ARRIBA 

(G42) 

500 Mm/min Mm/rev 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



c)     Herramientas a emplear FASE 1: 
 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

TALADRAR   (M3) 

                          (Ø26x 70 mm) 

T7.7   13 mm  

 DESBASTAR MANDRINAR 

(M4) 

                                                 (Ø36 

x 65 mm)                  (G42/G39) 

T5.5   0.4 mm  

DESBASTAR 

INTERIOR                         (G68) 

T5.5   0.4 mm  

AFINAR INTERIOR 

(G41) 

 

(r4,r20, CHAFLÑÁN 1 x 45) 

 

(G42/G39) 

T5.5   0.4 

mm 

 

DESBASTAR 

EXTERIOR                         (G68) 

T1.1   0.8 

mm 

 

REFRENTAR DESBASTE (+0.2) 

 

T1.1   0.8 

mm 

 

REFRENTAR DE ABAJO A 

ARRIBA 

(G42) 

T2.2   0.4 

mm 

 



AFINAR EXTERIOR 

 (CHAFLÁN 1 x 45) 

T2.2   0.4 

mm 

 

TALADRAR   (M3) 

                          (Ø26x 70 mm) 

T7.7   13 mm  

 

 

a)      Desarrollo del programa pieza: 
 

La programación de cotas según el eje X se realizará en diámetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos 

indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de intersección de trayectorias) tendrán las coordenadas que se indican 

en la tabla posterior. 
 

 

 

 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 82,0 52,0 56.12, 

-

24.26 

45, 

-

60.13 

36, 

-

60.13 

     

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 

56,0 77, 

-25 

77, 

-30 

80, 

-30 

       



000 

N0010 G92 S1200 (TALADRAR - INICIO BLOQUE) 
 

N0020 T7.7 (SELECCION BROCA DIAM 26) 
 

N0030 G0 G90 G95 G97 F0.3 S1200 M41 M3 

 

 

N0040 G0 G90 X0 Z3 M8 

 

N0050 G83 P0= K0 P1= K0 P4= K70 P5= K40 P6=K3 P15= K30 P16= K0 P17= K2 

 

N0055 G0 G90 X0 Z3 

 

 

N0060 G0 G90 X200 Z100 M5 

 

N0070 (M0 M5 M9) 
 

N0075 (FIN OP. N1 - TALADRAR) 
 

 

 

 

N0080 G92 S1200 (MANDRINAR - INICIO BLOQUE) 
 

N0090 T5.5 (SELECCION HTA MANDRINAR) 



 

N0100 G0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4 

 

N0110 G0 G90 X36 Z3 M8 

 

N0120 G1 X36 Z-65 

 

 

N0130 G0 X35 Z3 

 

N0140 G68 P0= K70 P1= K0 P5= K3 P7= K0.5 P8= K0.15 P9= K0.03 P13= K440 P14= K470 

 

N0150 G0 G90 X70 Z3 

 

 

N0160 G1 G41 X70 Z0 (ACTIVACION COMPENSACION DE RADIO - G41) 
 

N0165 (FIN OP. N2. DESBASTAR INTERIOR) 
 

N0170 G1 G36 R4 X52 Z0 F0.15 (AFINAR INTERIOR) 
 

N0180 G3 X56.12 Z-24.26 R20 

 

N0190 G1 X45 Z-60.13 

 

N0200 G1 G40 X40 

 



N0210 G0 Z5 

 

 

N0220 G0 G90 X200 Z100 

 

N0230 (M0 M5 M9) 
 

 

 

 

 

 

N0235 (FIN OP N3 - AFINAR INTERIOR) 
 

N0240 G92 S1200 (DESBASTAR EXTERIOR) 
 

N0250 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR) 
 

N0260 G0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4 

 

N0270 G0 G90 X82 Z0.2 M8 

 

N0280 G1 X56 Z0.2 

 

N0290 G1 Z2 

 

N0300 G1 G42 X56 Z0 



 

N0310 G1 G39 R1.5 X77 Z0 

 

N0320 G1 X77 Z-25 

 

N0330 G1 X77 Z-30 

 

N0340 G1 G40 X80  (DESACTIVACION COMPENSACION DE RADIO) 
 

 

N0350 G0 G90 X200 Z200 

 

N0360 (M0 M5 M9) 
 

N0365 (FIN OP. N4. DESBASTAR EXTERIOR) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

N0370 G92 S1200 (TALADRAR - INICIO BLOQUE) 
 

N0380 T7.7 (SELECCION BROCA D 26) 
 

N0390 G0 G90 G95 G97 F0.3 S1200 M41 M3 

 

 

N0395 G0 G90 X0 Z3 M8 

 

N0400 G83 P0= K0 P1= K0 P4= K30 P5= K40 P6=K3 P15= K30 P16= K0 P17= K2 

 

N0410 G0 G90 X0 Z3 

 

 

N0420 G0 G90 X200 Z100 M5 

 

N0425 (FIN OP. N.5 - DAR VUELTA A PIEZA) 
 

N0430 M30 

 

 

 

 

 

 

 



N0435 (PERFIL - DEFINICION) 
 

N0440 G1 G36 R4 X52 Z0  
 

N0450 G3 X56.12 Z-24.26 R20 

 

N0460 G1 X45 Z-60.13 

 

N0470 G1 X36 Z-60.13 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



FASE 2 
 

b)    Proceso de mecanizado: 
 

Fase 2 

   

Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º Quitar broca  y colocar Hta Roscado 

interior 

2º  DESBASTAR MANDRINAR 

                                                 (Ø36 x 70 

mm)                  
 

3º AFINAR INTERIOR 

 

(CHAFLÁN 1 x 45) 

 

Di Rosca 

4º DESBASTAR EXTERIOR        (G68) 

                                               

5º REFRENTAR DESBASTE (+ 0.2) 

 



6º REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA 

7º AFINAR EXTERIOR 

 (CHAFLÑÁN 1 x 45, r17, r21) 

8º ROSCAR INTERIOR (M40 Px1.5) 

9º  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

b)    Parámetros de corte FASE 2: 
 

OPERACIÓN HTA VEL. 

CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

Quitar broca  y colocar Hta 

Roscado interior 

(M4) 

T0.9 G97 

1200 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

mm 

 DESBASTAR MANDRINAR 

                                                 (Ø36 

x 70 mm)                  
 

T5.5 G96 

500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

mm 

AFINAR INTERIOR 

 

(CHAFLÁN 1 x 45) 

 

(G41) 

Di Rosca 

T5.5 G96 

500 Mm/min 

0.15 

Mm/rev 

mm 

DESBASTAR 

EXTERIOR        (G68) 

                                                

T12.12 G96 

500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

 



REFRENTAR DESBASTE (+ 

0.2) 

 

T12.12 G96 

500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

 

REFRENTAR DE ABAJO A 

ARRIBA 

(G42) 

T2.2 G96 

500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

 

AFINAR EXTERIOR 

 (CHAFLÁN 1 x 45, r17, r21) 

T2.2 G96 

500 Mm/min 

0.15 

Mm/rev 

 

ROSCAR INTERIOR (M40 

Px1.5) 

T0.9 G96 

500 Mm/min 

  

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

a)     Herramientas a emplear FASE 2: 
 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO MATERIAL 

Quitar broca  y colocar Hta 

Roscado interior 

(M4) 

T0.9   13 mm  

 DESBASTAR MANDRINAR 

                                                 (Ø36 

x 70 mm)                  
 

T5.5   0.4 mm  

AFINAR INTERIOR 

 

(CHAFLÁN 1 x 45) 

 

(G41) 

Di Rosca 

T12.12   0.4 mm  

DESBASTAR 

EXTERIOR        (G68) 

                                                

T12.12   0.8 

mm 

 

REFRENTAR DESBASTE (+ 

0.2) 

 

T12.12   0.4 

mm 

 

REFRENTAR DE ABAJO A 

ARRIBA 

T2.2   0.4 

mm 

 



(G42) 

AFINAR EXTERIOR 

 (CHAFLÁN 1 x 45, r17, r21) 

T2.2   0.4 

mm 

 

ROSCAR INTERIOR (M40 

Px1.5) 

T0.9   mm  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

a)      Desarrollo del programa pieza: 
 

La programación de cotas según el eje X se realizará en diámetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos 

indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de intersección de trayectorias) tendrán las coordenadas que se indican 

en la tabla posterior. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0 82,0 52,0 56.12, 

-

24.26 

45, 

-

60.13 

36, 

-

60.13 

     

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 

56,0 77, 

-25 

77, 

-30 

80, 

-30 

       



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0           

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 



TOLERANCIA DE DIÁMETROS PARA PIEZA Nº1 

 - 0.03 mm 

 - 0.08 mm 

 

 
CHAFLANES: 

1 x45º mm 

 

 

 

 

Ejemplo: Para un diámetro de 74  mm: 

Max: 73.97 mm 

Min: 73.92 mm 

 

La medida ideal para un diámetro de  mm según esta tolerancia sería de una centésima más de la mínima: 73.93 mm 
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PIEZA 

14 

TORRE PIRULI 

 

 

 

 

 



PROGRAMAR PIEZA EN TORNO CNC 

 

 

UTILIZANDO LOS SIGUIENTES CICLOS FIJOS: 

 

 

http://3.bp.blogspot.com/-8M0aclGu1F8/VeNFhL4oSPI/AAAAAAAALhE/DNGGc9z5sdQ/s1600/IMG_20150830_105837_1.jpg
http://2.bp.blogspot.com/-gSUQJbpf7h0/VeNFqrqGieI/AAAAAAAALhM/kJ0ikLjO3no/s1600/IMG_20150830_105903.jpg
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EJERCICIO Nº. 
 
 

Realizar el programa de control numérico que genere la pieza de la figura, 

 considerando los siguientes datos: 
 

•       Material: Aluminio 

 

•       Dimensiones: Ø x  mm 

 

•       Funciones CNC: 
 

 

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA) 
 

PROGRAMA 00001 

 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 
 

            X MAX: 

            Z MIN: 

            X: 

 

 

 

 

 



PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA DERECHA DE LA PIEZA) 

PROGRAMA 00001 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 

            X MAX: 

            Z MIN: 

            X: 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

a)     Características de la máquina a emplear: 
 

Potencia, distancia entre puntos, diámetro máximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable… Se considerarán, por 

defecto, las que se indican a continuación: 
 

Potencia W   Kw 

Distancia entre puntos DP   mm 

Longitud de las garras LG   mm 

Mínima longitud de seguridad mLS   mm 

Mínima longitud no mecanizable mLNM (LG+mLS)  mm 

Longitud máxima mecanizable LM (DP-mLNM)  mm 

Diámetro máximo mecanizable DM   mm 

 

Cálculo 

 

 

Rosca M-40 x 1.5 



(1 entrada) 

 



 
 

 

 

 

http://1.bp.blogspot.com/-TchGa8HNmUc/VeNGhkFzAAI/AAAAAAAALhk/mOx4i2_vlEc/s1600/IMG_20150830_105821_1.jpg


P10 (Paso de la rosca)= Paso Real = Avance Axial 
 

Paso aparente= (Paso Real / Nº de entradas) 
 

P4 (Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7 

 

B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas) 
 

 

 

 

 

CÁLCULO DEL PASO APARENTE 

Paso aparente= (Paso Real / Nº de entradas) 
 

P aparente = 1.5/1= 1.5 mm 

 

 

 

 

CÁLCULO DE LA ALTURA DE LA ROSCA 

P4 (Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7 

 

P4 (Altura de la rosca)= 1.5 * 0.7 = 1.05mm 

 

 

 



SEGUNDA ENTRADA DE LA ROSCA 

Segunda entrada de la rosca en mm = Paso  aparente x entradas 

 

Segunda entrada de la rosca en mm=1.5 * 2= 3 mm 

 

 

 

MÁXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO 

Máximo Número de revoluciones por minuto  (rpm) = 

2500 (máximo avance) / Paso real (G97) 
 

 

Máximo Número de revoluciones por minuto  (rpm) = 

2500/3= 833 rpm 

 

 

PROFUNDIDAD DE LA PRIMERA PASADA 

 

B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas) 
 

B= Profundidad primera pasada = (1.05/Raiz cuadrada de 6)= 

1.05/2.44= 0.43 mm 

 

   
 

 



b)    Proceso de mecanizado: 
 

Fase 1 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º DESBASTAR CABEZA               (2 

PASADAS) 

2º REFRENTAR 

3º AFINAR EXTERIOR CABEZA 

4º  

5º  

6º  

7º  

8º  

9º  

 

 

 

   
 

 

 

 



a)     Parámetros de corte FASE 1: 
 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTAR 

CABEZA               (2 

PASADAS) 

T1.1 G96 

500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

 1mm 

REFRENTAR T1.1 G96 

500 Mm/min 

0.15 

Mm/rev 

 

AFINAR 

EXTERIOR 

CABEZA 

T1.1 G96 

500 Mm/min 

0.15 

Mm/rev 

 

 

 

 

D - Herramientas de corte   FASE 1: 
 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO 

DESBASTAR 

CABEZA               (2 

PASADAS) 

T1.1  F3  0.8 mm 

REFRENTAR T1.1  F3 0.8 mm 

AFINAR T1.1  F3 0.8 mm 



EXTERIOR 

CABEZA 

 

 

 

 

 

 
 

 

a)      Desarrollo del programa pieza: 
 

La programación de cotas según el eje X se realizará en diámetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos 

indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de intersección de trayectorias) tendrán las coordenadas que se indican 

en la tabla posterior. 
 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0           

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0           

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 



 

 

 

 

 

 

)     Proceso de mecanizado: 
 

Fase 2 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones 1º DESBASTAR DESDE MITAD PIEZA 

2º DESBASTAR DESDE FINAL PIEZA 

3º REFRENTAR MANUAL 

4º PUNTEAR 

5º COGER PIEZA ENTRE PUNTOS Y 

AFINAR 

6º  

7º  

8º  

9º  

 

 



 

b)    Parámetros de corte FASE 2: 
 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTAR 

DESDE 

MITAD 

PIEZA 

T1.1 G96 

500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

 6 mm de 

profundidad 

DESBASTAR 

DESDE 

FINAL 

PIEZA 

T1.1 G96 

500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

6 mm de 

profundidad 

REFRENTAR 

MANUAL 

T1.1  0.3 

Mm/rev 

DEJAR A 

MEDIDA 

PUNTEAR T0.8 G97 

1200 Mm/min 

  

COGER 

PIEZA 

ENTRE 

PUNTOS Y 

AFINAR 

T2.2 G96 

500 Mm/min 

0.15 

Mm/rev 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

D - Herramientas de corte   FASE 2: 
 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO 

DESBASTAR 

DESDE 

MITAD 

PIEZA 

T1.1  F3  mm 

DESBASTAR 

DESDE 

FINAL 

PIEZA 

T1.1  F3  

REFRENTAR 

MANUAL 

T1.1  F3  

PUNTEAR T0.8    

 

 



b)     Desarrollo del programa pieza: 
 

La programación de cotas según el eje X se realizará en diámetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos 

indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de intersección de trayectorias) tendrán las coordenadas que se indican 

en la tabla posterior. 
 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

   
 

   

 

 

 

 

 

 

 
 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0           

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0           

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 



 

TOLERANCIA DE DIÁMETROS PARA PIEZA Nº1 

 - mm 

 - mm 

 

 
ARISTAS MATADAS: 

Radio: mm 

 

 

 

 

Ejemplo: Para un diámetro de   mm: 

Max: mm 

Min: mm 

 

La medida ideal para un diámetro de  mm según esta tolerancia sería de una centésima más de la mínima: mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



N0010 G92 S1200 (DESBASTAR - INICIO BLOQUE) 

 
N0020 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR) 

 
N0030 G0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M4 M41 

 
 
 
 
N0040 G0 G90 X41 Z3 M8 

 
N0050 G1 X41 Z-22.8 

 
N0060 G1 X56 Z-22.8 

 
N0070 G0 X56 Z3 

 
N0080 G0 X28 Z3 

 
N0090 G1 X28 Z-19.8 



 
N0100 G1 X31 Z-19.8 

 
N0110 G1 X31 Z-22.8 

 
N0120 G1 X34 

 
N0130 G0 X30 Z0 

 
 
 
N0140 G1 X-2 Z0 F0.15 

 
N0150 G0 X22 Z3 

 
N0160 G1 G42 X22 Z0.03 

 
N0170 G1 G39 R2 X27 Z0 F0.15 

 
N0180 G1 X27 Z-20 



 
N0190 G1 X30 Z-20 

 
N0200 G1 X30 Z-23 

 
N0210 G1 G40 X56 Z-23 

 
 
 
 
N0220 G0 G90 X200 Z200 

 
 
 

N0230 M30 
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PIEZA 

15 

BASE PIRULI 
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PROGRAMAR PIEZA EN TORNO CNC 

UTILIZANDO LOS SIGUIENTES CICLOS FIJOS: 

 

 

G68: CICLO FIJO DE TORNEADO EJE X 

 

G86: CICLO FIJO DE ROSCADO EN EJE X 

 

 

 

EJERCICIO Nº. 
 

 



Realizar el programa de control numérico que genere la pieza de la figura, 

considerando los siguientes datos: 
 

•       Material: Aluminio 

 

•       Dimensiones: Ø180 x 82 mm 

 

•       Funciones CNC: 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA) 

PROGRAMA 00001 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 

            X MAX: 

            Z MIN: 

            X: 

 

 



 

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA DERECHA DE LA PIEZA) 

PROGRAMA 00001 

DATOS PARA  VISUALIZACIÓN EN SIMULADOR CNC. 

            X MAX: 

            Z MIN: 

            X: 

 

 

 

 

a)     Características de la máquina a emplear: 

 

Potencia, distancia entre puntos, diámetro máximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable… Se considerarán, por 

defecto, las que se indican a continuación: 
 

 

 

Potencia W   Kw 

Distancia entre puntos DP   mm 

Longitud de las garras LG   mm 

Mínima longitud de seguridad mLS   mm 

Mínima longitud no mecanizable mLNM (LG+mLS)  mm 

Longitud máxima mecanizable LM (DP-mLNM)  mm 

Diámetro máximo mecanizable DM   mm 

 



FASE 1 
 

 

b)    Proceso de mecanizado: 

 

 

 

Fase 1 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones - DESMONTAR HTA ROSCADO 

INTERIOR 

- MONTAR BROCA Ø 26 

(2 Agarres en REVOLVER) 

1º DESBASTAR EXTERIOR 

2º REFRENTAR 

3º AFINAR EXTERIOR 

4º DAR VUELTA A PIEZA 

5º TALADRAR A Ø26 x 40 mm 



6º  

7º  

 

 

 

 

 

 

 

a)     Parámetros de corte FASE 1: 

 

OPERACIÓN HTA VEL. CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTAR 

EXTERIOR 

T1.1 G96 

500 Mm/min 

0.15 

Mm/rev 

 1 mm 

REFRENTAR T12.12 G96 

500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

0.5 mm 

AFINAR 

EXTERIOR 

T2.2 G96 

500 Mm/min 

0.15 

Mm/rev 

0.5 mm 

DAR 

VUELTA A 

PIEZA 

    



TALADRAR 

A Ø26 x 40 

mm 

T7.7 G97 

1200 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   



D - Herramientas de corte   FASE 1: 

 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO 

DESBASTAR 

EXTERIOR 

T1.1  F3 0.8 mm 

REFRENTAR T12.12  F3 0.4 mm 

AFINAR 

EXTERIOR 

T2.2  F3 0.4 mm 

DAR 

VUELTA A 

PIEZA 

    

TALADRAR 

A Ø26 x 40 

mm 

T7.7  F10 13 mm 

 

N0010 G92 S1200 (INICIO BLOQUE - DESBASTAR) 
 
N0020 T12.12 (SELECCION HTA DESBASTAR RADIOS) 
 
N0030 G0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4 

 
 
 
N0040 G0 G90 X149 Z3 M8 (POSICIONAMIENTO RAPIDO - INICIO REFRENTADO) 



 
N0050 G1 X149 Z-7.5 

 
N0060 G9 X149 Z-22.5 I144 K-15 

 
N0070 G1 X149 Z-35 

 
N0080 G1 X151 Z-35 (ATRAS) 
 
N0090 G0 G90 X200 Z200 

 
N0100 (M0 M5 M9) 
 
N0105 (FIN OP N1. DESBASTAR EXTERIOR) 
 
 
 
 
N0110 G92 S1200 (REFRENTAR - INICIO BLOQUE) 
 
N0120 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR) 
 
N0130 G0 G90 G95 G96 F0.15 S500 M4 M41 

 
N0140 G0 G90 X154 Z0 M8 (POSICIONAMIENTO RAPIDO EXTERIOR PIEZA) 
 
N0150 G1 X130 Z0 (REFRENTAR) 
 
N0160 G1 X-2 Z-1.5 



 
N0170 G0 G90 X200 Z200 

 
N0180 (M0 M5 M9) 
 
N0185 (FIN OP N2. REFRENTAR EN DESBASTE) 
 
 
 
 
N0190 G92 S1200 (AFINAR EXTERIOR - INICIO BLOQUE) 
 
N0200 T2.2 (SELECCION HTA AFINADO EXTERIOR) 
 
N0210 G0 G90 G95 G96 F0.15 S500 M4 M41 

 
N0220 G0 X150 Z3 (POSICIONAMIENTO RAPIDO EXT. PIEZA) 
 
N0230 G1 G42 X150 Z0.03 (ACTIVACION COMP. RADIO. SE ACERCA LENTO PARA NO GOLPEAR PIEZA) 
 
N0240 G1 X148 Z-7.5 

 
N0250 G9 X148 Z-22.5 I144 K-15 

 
N0260 G1 X148 Z-35 

 
N0270 G0 X154 Z-35 

 
N0280 G0 G40 G90 X200 Z200 M5 



 
N0290 (M0 M5 M9 - MEDIR - DAR VUELTA A PIEZA) 
 
 
 
 
N0300 G92 S1200 (TALADRAR - INICIO BLOQUE) 
 
N0310 T7.7 (SELECCION BROCA D26) 
 
N0320 G0 G90 G95 G97 F0.3 S1200 M41 M3 

 
N0330 G0 G90 X0 Z4 M8 

 
N0340 G1 X0 Z-40 

 
N0350 G4 K30 

 
N0360 G0 X0 Z4 

 
N0370 G0 G90 X200 Z100 M5 

 
 
N0380 M30 

 

 

 

 



 FASE 2 

   
 

D - Herramientas de corte   FASE 2: 

 
 

 

OPERACIÓN IDENT. GEOMETRÍA CÓDIGO 

FORM 

RADIO 

DESBASTAR EXTERIOR T12.12  F3  0.4 

mm 

REFRENTAR DE ARRIBA 

ABAJO          (+0.2) 

T12.12  F3 0.4 mm 

MANDRINAR DESBASTAR 

(Ø36 x 30 mm) 

T2.2  F5 0.4 mm 

AFINAR INTERIOR           (Ø38.05 x 

30 mm) 

                                                Corrector 

I (-1) 

T2.2  F5 0.4 mm 

REFRENTAR DE ABAJO A 

ARRIBA 

T5.5  F3 0.4 mm 

AFINAR EXTERIOR T5.5  F3 0.4 mm 

ROSCAR INTERIOR 

                                                Corrector 

T0.9 
 

F5 0. 4 

mm 



I (-1) 
 

 

   
 

 

a)      Desarrollo del programa pieza: 

 

La programación de cotas según el eje X se realizará en diámetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos 

indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de intersección de trayectorias) tendrán las coordenadas que se indican 

en la tabla posterior. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0           

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0           

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 



Cálculo con fórmulas 

   

Rosca M-40 X 1.5 

(1 entrada) 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

Diámetro que hay que tornear = Di =Dn-(1.3 * Paso Aparente) 

 

 

 

P10=C= (Paso de la rosca)= Paso Real = Avance Axial 



 

 

 

Paso aparente= (Paso Real / Nº de entradas) 

 

 

 

 

P4 =h =I=(Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x 0.7 

 

 

 

B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas) 

 

 

 

 

 

CÁLCULO DIÁMETRO QUE HAY QUE TORNEAR 

 

Diámetro que hay que tornear = Di =Dn-(1.3 * Paso Aparente) 

 

Di=40-(1.3*1.5) 

 

Di=38.05 mm 

 

 

 

PASO REAL= C  EN CICLO FIJO 



 

Paso Real= 1.5 mm 

 

 

CÁLCULO DEL PASO APARENTE 

 

Paso aparente= (Paso Real / Nº de entradas) 

 

Paso aparente= 1.5/1 

 

Paso aparente=1.5 mm 

 

 

 

CÁLCULO DE LA ALTURA DE LA ROSCA 

 

P4 (Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7 

 

P4 (Altura de la rosca)= 1.5 * 0.7 = 1.05mm 

 

H=1.05 mm 

 

 

PPROFUNDIDAD DE LA PRIMERA PASADA 

 

B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas) 

 

B= Profundidad primera pasada = (1.05/Raiz cuadrada de 6)= 



1.05/2.44= 0.43 mm 

 

B=0.43 mm 

 

   
 

 

 

CÁLCULO DE LA  ENTRADA  DE LA ROSCA 

 

 

(1 ª entrada)  = Situada a 1.5 mm 

 

 

 

 

 

 

 

MÁXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO 

 

Máximo Número de revoluciones por minuto  (rpm) = 

2500 (máximo avance) / Paso real (G97) 

 

 

Máximo Número de revoluciones por minuto  (rpm) = 

2500/3= 833 rpm 

 

 



   

c)     Proceso de mecanizado: 

 

Fase 2 Posicionamiento Posición de “OP” Respecto de “OM”  

LNM (>mLNM)  

LAM:  

Operaciones  MONTAR HTA ROSCADO INTERIOR 

1º DESBASTAR EXTERIOR 

2º REFRENTAR DE ARRIBA 

ABAJO          (+0.2) 

3º MANDRINAR DESBASTAR 

(Ø36 x 30 mm) 

4º AFINAR INTERIOR           (Ø38.05 x 30 

mm) 

                                                 Corrector I 

(-1) 

5º REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA 

6º AFINAR EXTERIOR 

7º ROSCAR INTERIOR 

                                                 

A continuación quitamos 0.8 mm 

                                                 Corrector I 

(-1) 

8º  



 

b)    Parámetros de corte FASE 2: 

 

OPERACIÓN HTA VEL. 

CORTE 

(S) 

AVANCE 

(F) 

PROF. 

PASADA 

(E) 

DESBASTAR EXTERIOR T12.12 G96 

500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

1 mm 

REFRENTAR DE ARRIBA 

ABAJO          (+0.2) 

T12.12 G96 

500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

0.2 mm 

MANDRINAR DESBASTAR 

(Ø36 x 30 mm) 

T2.2 G96 

500 Mm/min 

0.15 

Mm/rev 

1 mm 

AFINAR INTERIOR           (Ø38.05 x 

30 mm) 

                                                 Corrector 

I (-1) 

T2.2 G96 

500 Mm/min 

0.15 

Mm/rev 

0.5 mm 

REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA T5.5 G96 

500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

0.5 mm 

AFINAR EXTERIOR T5.5 G96 

500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

0.5 mm 

ROSCAR INTERIOR 

                                                 Corrector 

T0.9 G97 

500 Mm/min 

0.3 

Mm/rev 

- 



I (-1) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

b)     Desarrollo del programa pieza: 

 

La programación de cotas según el eje X se realizará en diámetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos 

indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de intersección de trayectorias) tendrán las coordenadas que se indican 

en la tabla posterior. 
 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0           

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

0,0           

PUNTOS DE INTERSECCIÓN DE TRAYECTORIAS: 

COORDENADAS 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TOLERANCIA DE DIÁMETROS PARA PIEZA Nº1 

 - mm 

 - mm 

 

 
ARISTAS MATADAS: 

Radio: 1  mm 

 

 

 

 

Ejemplo: Para un diámetro de   mm: 

Max: mm 

Min: mm 

 



 

La medida ideal para un diámetro de  mm según esta tolerancia sería de una centésima más de la mínima: mm 
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