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CARGAR TABLA DE HERRAMIENTAS

CALIBRACION DE HERRAMIENTAS

EN EL MENU CONVERSACIONAL
- PINCHAR Fl..... sale CALIBRACION HTA.
- T1 (Herramienta). PULSAR STAR ( Boton verde)
- D1 (Corrector) PULSAR ENTER
- FAMILIA ENTER (para cambiar pulsar boton blanco/azul)
- F.FORMA ENTER (para cambiar pulsar boton blanco/azul)
Geometria (rellenar)
~ - Angulo de la cuchilla A enter
- Anchura de la cuchilla B enter
- Angulo de Corte C enter
- Radio de la herramienta R enter
.. Asi con todas las herramientas
- T2 (Herramienta). PULSAR STAR ( Boton verde)
- D2 (Corrector) PULSAR ENTER
TABLA DE HERRAMIENTAS
Hta. | Corrector Tipo de Herramienta Angulo Anchura | Angulo de | Cédigo forma | Radio
T D A B corte C F R
Tl D1 Desbaste exterior 30 15 95 F3 0.8
T2 D2 Acabado exterior 55 12 95 &3 0.4
e D3 Ranurado exterior 90 3 90 F23 0
4 D4
T5 D5 Desbaste y acabado interior 55 12 95 F5 0.4
T6 D6
T D7 BrocaT-MAX O 26 180 4 0 F10 13
T8 D8
T9 D9 Roscado exterior 60 4 60 F62 -
T10 D10 Tronzado 90 3 90 F23 0
Ti11 D11
Ti2 DI2 Copiado exterior 55 15 93 F3 0.8

C.N.O. de Leganés

r_&%

Curso: C.N.C./CAD-CAM



= VIIENYES DE CORTE

Para Practicas del
CFO Leganés.

FAGOR
» Simulador TORNO CNC (MS-DQOS)



TABLA DE HERRAMIENTAS

TABLA DE HERRAMIENTAS

Hta. |Corrector| Tipode [Angulo|Anchura|Angulo|Cddigo|Radio
Hta. de de
Corte | Forma

T| D A | B c | F | R

T1 D1 Desbaste 80 15 95 F3 0.8
Exterior.

T2 D2 Acabado 55 12 95 F3 0.4
Exterior.

T3 D3 Ranurado 90 3 90 F23 0
Exterior.

T4 D4

T5 D5 Desbaste y 55 12 95 F5 0.4




Acabado

Interior.

T6 D6

T7 D7 Broca T- 180 4 0 F10 13
MAX 26
mm

T8 D8

T9 D9 Roscado 60 4 60 F62
Exterior.

T10 D10 |Tronzado. 90 3 90 F23 0

T11 D11

T12 D12 |Copiado 55 15 93 F3 0.8

exterior.




HTAS Cargadas.

17:37:19

Editar

F1 X
PC=>CNC SIMULAR  EDITAR | TAB.CORR VER FICH AYUDA SALIR



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

erramienta R B

24 1 60 | 2 | 60 | Roscar Interiores

F1 X
PC=>CNC SIMULAR EDITAR TAB.CORR VER FICH AYUDA SALIR
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Dimensiones

Herramients

01 |Cilindrar -
DeSbaStar = = a:w wu-“.':l-um uu::u' f:u:":uum

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

NOSKEA = Anpulo du fa cuchilla
NOIEM = Anchura de la cuchillas
CUTA = Anoulo de coriw

HOTEA =« 55,00 cuTe “ 95.00
MOSEN = 1R2.00 FACTOR P

F1

PC=XCMC SIMAAR  EDITHR

Editor/Simlador TORND

Editar Sisular cintrol Tablas Utilidades

(8 ] Datas Herramieata s

Herramienta &

fogulo do 1a oschilla 55
fnchura de la cschllla | 4
fngu lo do corta S
Comentario

Cilindrar af inar izquicrda

oK

THB.CORR VER FICH

03

Ranurar -
Exterior

NOTEN & Bounalo e e cnniiitia
HOSEM & Bnelusr e e Ta ol il
CUTA = Armain e cor'te

I.L ¢‘A //mm

HOSEN < 90 NXEEA - YO
NOSEM = 2R

Az cedigo da forma. Pul

i (Raturnd pars salir.

(2o Patox Herramionta

Hervamicnta 83

Mguio de Ta cochilla 90
fmchura de la cuchilla 3

feguio de te 90

Conentario
Easurar exterloe

SIMILAR  EDITAR THB.CORR VER FICH

04

Cilindrar -
Acabar -

Izquierda
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HWOEEA « Brasle de e cuchibbie
HOXEN & Grehore e e cochsile
CUTA & Fraals de coris

NSRS /Ml“ll
curn >N /
7 ) St ¥
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nozER & 20 HotEA « %0
L ]

cuTh
FacTon

= 93.00
-2

ar oédivo du forna. Pulsar (Retuend pars salir.

Datox Merremionta =

lerramicsta

fingulo de ba cushille
dn la ki la
g lo & ¢ «

Comentario

Cilindear acebar 1zquierda

05

Mandrinar -
Acabar

NOSEA + Ansulo du s cuchille
MNOSEM » Anchura de 1a cuchille
CJUra = Angulc do corte

cura =
; 4
—
' |
MISEA © S0 MOSEA 4 %0
MOEEM = 2R

NEIEA = 335,00 cuTh
NOSEM = 12.00 racTOn

ar cddioe de forna.

= 935.0
-2

% Cooflyg Editar Simular

s} Satos Hercamienta

Horremienta 06

fgulo de la cuchille
fmchura de 1o cuchilla
frogulo de corte
Comcntario

Mandrisar acabor

EDITRR TAB.CORR VER FICH

06

Tronzar (2 mm)
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m Ed itor/Simulador 1 o

Similar cOstrol Tablas Utilidades

— Ntos Herranicsta
HOSER & Aoasslo de Tu cchiille
HOEEN & Anclesrs e T oxhille
oUTR ¢ Aneuic da corta

Herramients 66

wlo de 1o cuchilin

fochurs de 1o cuchille

woskn /s | Argulo de corte
ﬂll‘: ‘-\

Comentario
Trowzar (2 mm)

HOSEA = 90 MOSEA = %0 TAS.CORE VER FICH
MOREM = @R
NIIEA = 90,00 oura = 90,00

NOSEM = .00 FRACTON = 3

Fulaar da L o vors visvelizer cidiss da forma. Pulsar (Naturnd s

salir.

Taladrar - (D26 -
mm). | Bl

Herramienta @7

NGEA « fmpulo de Ts cuchills
HOSEM = Anchura de Ia cuch) i fingulo de la cuckilla 189
CUTA = Anmulo de corte

fmchere 4o la cuchilia 4
fingulo o corte L]

Cosesntario
NostR nosEe
Ut \\ / broca 426

S

ax

EDITHR VER FIOH

NOIEA = YO NUSER = 90
HOSER -« N

Roscar —
Exterior.
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MOSEN = Armulo da 1o cuchille
HUSEH = fnchurs da In cuchilia
CUTA = Acaulo do corte

J '
NOSER = 90 NOSEA T 90
NOSEM ~ N

NOSER = 60.00 ouTa

" 60.00
HOLEN = 4,00

FOCTOR = 3

Pulsar de & & & pars visuasl

A cddigo de forna. Pulsar (Return) pars salir.

(8 J—— Datos Herramicnta

Herramienta @8

Aogy do la cuchilla 0
fnchura de la cuchilia 4
fingalo do te 60
Comentario

Roscado exterior

F1
PC=XCMC  SIMULAR  EDITRR

09

10

Agujeros -
mm).

16

NOSCA = Angulc de 1a cochilin
MHOSEN = Anchars de la cuchille
CUTA = Mogulo de corte

mn/mu
e T
S s

NOSEA = 90,00 oUtA = 90,00
NOSEM = 3.00 FACTOR = 3

Pulser de | o % paro visvaltcor cidies do

forme. Pulser (Return) pare salir.

e (a] Patox Herramionta

Herramicnta €9

Mgulo de Ia cuchilla 98
fachira de la cuchilla 3
feguio de corte 90

Conen in
fgu jeros (16 wm)

TAB .CORR VER FI1CH

Cilindrar —
Acabar

Derechal.
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NOZER L ABopule 0w de Ganiita
NOZEN « Anchurae de 1a cuchille
CUTA = Anqulo da corte

A /

ay

HOZEA » 3%.00

HOZEN =

7.00

Datos Marrasienta

Herramienta 10

fegulo do la cuchillea S5
fachure do la cuchilla 7
fwgulo de coete 93
Cox rlo

Cilindrar acabar dcrecha

oK

TAB .OORR VER FICH

12

Cilindrar —
Acabar

Centrada

14

Perfilar -
Exteriores.

MSEAR » Ansulo de Te cuchilie
NOTEM = Anchurs de Te cachille
CUTA » Anaulc de corte

ROAER = 90 NOIEA = 90
MOTEM . an

Pulser de 1 0 § vore visvelicor cédieo da forna. Pulsoer {Neturnd pore salir.

= Config Editar Simuler cOntrol Tablaz Utilidades
(0 Jomssss Datos Horremionta

Horremionta 14

Aogulo do Lla cochilla %
finchura d¢ la cuchilla 3
fingnlo de corte

Coventarlo

Perf ilar extorlores

K

1
FCoOCHC  SIMILAR  EDITHR

THB .CORR VER FICH
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16

Ranurar -
Frontal.

MNUIEN © Aopale de La e
MOTEA S Bochura de ba oueha ke
BUTa © Bouulo e corte

Pulsar de 1 & 8 dars visosallear cédivo e forne.

HOSEA & 90,00 oura
MOSEN = 2.00

.-y
FACTOR = 2

Pulsar CHEtUFND Dars .

8 " Tatoz lerramicata

Herramienta 16

fingulo do la cuckilla
fchora de 1o cuchilla
fimgalo do corte

Comentario
Rarmrar fromtal

18

Roscar -
Frontal.

POUREN Bl e e sl i ta
MOEEM S festear e e Lo o le
CUIA & Persalo e oar e

y

l s / s
- o
FaN

MOSEA = S0
MISEM . 3R

ROSER = 90

Pulsar de 1w § oers vissslicar esdios de forne.

cuTA  « 40,00

FACTOR = 2

Pulsar <Aaturnd pers salir.

Datoas Merromicnta

Herramienta 18

Aogmlo de la cuchilla (¥
fmcly

fgmlo de

Coventario

Roscar frontal

K

n

FC->CHC  SIMILAR  EDITAR TAB.CORE VER FiCH AIDA

X
SALIR

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

MOSES © Aopule de Te cuehi e
MOSEM & Gesctvurs dde le cuchible
CUTA  © Awlulo de corte

cure \ /-

MOSER = 30 MOSTA 20
MOLEM < R

HOLEA = 90,00 ouTa = 0,00
NOSEM = 2.00 FRCTOR = 2

Pulser du 1 & 0 pers lizar cédioo de forne.

nar (Raturnd pars salir.

F1
PCoXONC  STMULAR

{8 Joms Patos Merromienta

Horromienta 20

Agulo de 1a cuchilla S0
fmchure de la cuchiila 3

fogelo do corte 0

EDITRR TAB.CORR VER FICH

21

Ranurar -
Interior.

NOSER « Ameulo de Ia cuchille
MOSEM ¢ Arctwics de le cuchi i le
CUTA » fmaulo de corte

e

NOIEA = 90 MNOSEA = 30
MOSEM . an

Pulsar du 1 w8 w visualizer cddies du Fforme. Pulsar (Heturny

F1
PCONC SIMAAR  EDITHRA

18 o Datos Mervamicnta
florramionta 21

Angulo &6 1a cuchill

fmchera 20 la cucki

llnqnl') &¢ Corte

Coxe: C

Ranurar Interior

kK

TS .CORR VER FICH
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22

Roscar —
Interior.

NOSER » Ameulo de Ia cuchille
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PROCESO DE MECANIZADO

a) Proceso de mecanizado:

Fase 1 Posicionamiento | Posicion de “OP” Respecto de “OM”
LNM (>mLNM)
LAM:
Operaciones 1° | DESBASTAR
2° | REFRENTAR
3° | AFINAR

4° | TRONZAR

Fase 1 Posicionamiento | Posicion de “OP” Respecto de “OM”
LNM (>mLNM)
LAM:

Operaciones 1°




PARAMETROS DE CORTE

b) Parametros de corte:

OPERACION HTA VEL. CORTE AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA
(3)
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:

OPERACION | IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM
DESBASTAR | T1D1 F3 0.8
REFRENTAR | T1D1 F3 0.8
AFINAR T2 D2 F3 0.4
TRONZAR T10 F23 0
D10
D20
D30




DESARROLLO DEL PROGRAMA PIEZA

a) Desarrollo del programa pieza:

La programacion de cotas segun el eje X se realizara en didmetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos
indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de interseccion de trayectorias) tendran las coordenadas que se indican
en la tabla posterior.

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS
0 1 2 3 4 S 6 7 8 9 10
00 |16,0 |16, [20,- |20, |28, |28, |33, |33, |39,
-20 [16 |-40 |-40 [-60 |-60 [-80 |-80
PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21
39,

100




TOLERANCIA

TOLERANCIA DE DIAMETROS PARA PIEZA N°1
+0.05
0.00

Ejemplo: Para un diametro de 39mm:
Max: @39.05mm.
Min: @39mm

La medida ideal para un didmetro de 39 mm segun esta tolerancia seria de una centésima mas de la minima: 39.01

PROGRAMA RESUELTO Y EMULADO

N0010 G92 S1500 (LIMITACION VC)

N0020 GO0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M4 M41 (FUNCIONES PREPARATORIAS)

N0030 GO G90 X200 Z103 M8 (POSICIONAMIENTO CABEZAL PARA CAMBIO HTAS)
N0040 T01.01 (SELECCION HTA DESBASTAR)

NO050 GO G90 X34 7103 (POSICIONAMIENTO EXTERIOR PIEZA)

NO060 GO1 X34 Z20.2 (DESBASTAR A DIAMETRO 34 UNA LONG DE 20.2)

NOO70 G1 X40 Z20.2 (SALIR MECANIZANDO EJE X)
NO080 GO X40 72103 (EXTERIOR PIEZA)



NO090 GO X28 2103 (METE CARGA PARA QUITAR 6 MM)

NO0100 GO01 X28 260.2 (DESBASTAR A DIAMETRO 28 UNA LONGITUD DE 39.8)
N0110 G011 X29 760.2 (METE CARGA PARA QUITAR 1 MM)

N0120 G01 X29 Z740.2 (DESBASTAR A DIAMETRO 29 UNA LONGITUD DE 19.8)
NO0130 GO1 X34 Z240.2 (SALIR MECANIZANDO EJE X)

N0140 GO0 X34 7103 (EXTERIOR PIEZA)

NO0150 GO0 X22 2103 (METE CARGA PARA QUITAR 6 MM)

N0160 G01 X22 760.2 (DESBASTAR A DIAMETRO 22 UNA LONGITUD DE 39.8)
NO0170 G011 X29 Z60.2 (SALIR MECANIZANDO EJE X)

NO0180 GO0 X29 72103 (EXTERIOR PIEZA)

NO0190 GO0 X17 2103 (METE CARGA PARA QUITAR 6 MM)

N0200 G01 X17 Z280.2 (DESBASTAR A DIAMETRO 17 UNA LONGITUD DE 19.2)
N0210 G01 X21 780.2 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA)

N0220 G01 X21 760.2 (DESBASTAR A DIAMETRO 21 UNA LONGITUD DE 39.2)
N0230 G01 X22 Z60.2 (SALIR MECANIZANDO EJE X)

N0240 GO0 X22 2100 (EXTERIOR PIEZA - PREPARADO PARA REFRENTAR)
N0250 GO0 X19 Z100 (INICIO BLOQUE REFRENTAR)

N0260 G01 X-2 Z100 F0.15 (REFRENTAR CON AVANCE DE 0.15)

N0270 GO0 G90 X200 2200 (ALEJAR CARRO PORTA HTAS)

N0280 (MO M5 M9 MEDIR CON PIE DE REY - FIN BLOQUE DESBASTE Y FIN REFRENTADO)



N0290 G92 S1500 (INICIO BLOQUE AFINADO - LIMITACION DE VELOCIDAD)

NO300 T02.02 (SELECCION HTA AFINADO)

N0310 GO0 G90 G95 G96 F0.15 S500 M4 M8 M41 (FUNCIONES PREPARATORIAS)

N0320 GO0 X16 2103 (POSICIONAMIENTO EXTERIOR PIEZA PREPARADO PARA AFINAR)

NO0330 G01 X16 Z80 (AFINAR A DIAMETRO 16X20MM)
N0340 G01 X20 Z80 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA)

NO350 G01 X20 260 (AFINAR A DIAMETRO 20X40MM)
N0360 G01 X28 Z60 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA)

NO0370 GO1 X28 Z40 (AFINAR A DIAMETRO 28X60MM)
N0380 G01 X33 Z40 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA)

NO0390 G01 X33 Z20 (AFINAR A DIAMETRO 33X20)
N0400 G01 X39 720 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA)



N0410 G01 X39 Z-5 (AFINAR A DIAMETRO 39 UNA LONGITUD DE 25MM)
N0420 GO0 G90 X200 2200 (ALEJAR CARRO PORTA HTAS - PARA REALIZAR EL CAMBIO)

N0430 (MO M5 M9 FIN OPERACION AFINADO)

N0440 G92 S1300 (INICIO BLOQUE TRONZAR - LIMITACION VELOCIDAD CABEZAL)
N0450 T20.20 (SELECCION HTA TRONZAR)

N0460 GO G90 G95 G96 FO0.1 S350 M41 M4 M8 (FUNCIONES PREPARATORIAS TRONZAR)
NO0470 GOO G90 X42 Z-3 (POSICIONAMIENTO RAPIDO PARA TRONZAR)

N0480 G01 X0 Z-3 (TRONZAR)

NO0490 GO0 X42 Z-3 (FIN OPERACION TRONZAR)

NO500 GO0 X200 2200

NO0510 M30
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PROCESO DE

MECANIZADO

a) Proceso de mecanizado:

Fase 1 Posicionamiento | Posicion de “OP” Respecto de “OM”
LNM (>mLNM)
LAM:
Operaciones 1° DESBASTAR DIAMETROS Y CONO
2° | AFINAR - CHAFLAN

3° | TRONZAR

40




PARAMETROS DE CORTE

ba) Parametros de corte:

OPERACION HTA VEL. CORTE AVANCE PROF.
(S) (F) 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:

OPERACION | IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM
DESBASTAR | T1D1 F3 0.8
AFINAR T2 D2 F3 0.4
TRONZAR T10 F23 0
D10
D20
D3




DESARROLLO DEL PROGRAMA PIEZA

a) Desarrollo del programa pieza:

La programacion de cotas segun el eje X se realizara en didmetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos
indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de interseccion de trayectorias) tendran las coordenadas que se indican
en la tabla posterior.

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS
0 1 2 3 4 &) 6 7 8 9 10
0,0 |15, |15, |24, |24, |30, (34, |34, |39, |39,
-14 |-25 |-25 |-45 [-60 [-60 |-84 |-84 |-105
PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21




TOLERANCIA

TOLERANCIA DE DIAMETROS PARA PIEZA N°1

-0.06
-0.02

Ejemplo: Para un diametro de 40mm:
Max: @39.94mm.

Min: @39.92mm

La medida ideal para un didmetro de 39 mm segun esta tolerancia seria de una centésima mas de la minima: 39.93



PROGRAMA RESULTO Y EMULADO
ORIGEN DE COORDENADAS A LA
DERECHA DE LA PIEZA

N0010 G92 S1500 (LIMITACION VC)
N0020 GO0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M4 M41 (FUNCIONES PREPARATORIAS)

NO030 GO G90 X200 2103 M8 (POSICIONAMIENTO CABEZAL PARA CAMBIO HTAS)

NO040 T01.01 (SELECCION HTA DESBASTAR)

NO050 GO G90 X34 Z3 (POSICIONAMIENTO EXTERIOR PIEZA)

NO060 GO1 X34 Z-79.8 (DESBASTAR A DIAMETRO 34 UNA LONG DE 20.2)
NOO70 G1 X40 Z-79.8 (SALIR MECANIZANDO EJE X)

NO080 GO X40 Z3 (EXTERIOR PIEZA)

NO090 GO X28 Z3 (METE CARGA PARA QUITAR 6 MM)
NO0100 GO01 X28 Z-38.8 (DESBASTAR A DIAMETRO 28 UNA LONGITUD DE 39.8)
NO0110 GO1 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)
NO0130 GO1 X34 Z-59.8 (SALIR MECANIZANDO EJE X)

N0140 GO0 X34 Z3 (EXTERIOR PIEZA)

NO0150 GO0 X22 Z3 (METE CARGA PARA QUITAR 6 MM)

NO0160 G01 X22 Z-38.8 (DESBASTAR A DIAMETRO 22 UNA LONGITUD DE 39.8)
NO0170 GO1 X29 Z-38.8 (SALIR MECANIZANDO EJE X)

NO0180 GO0 X29 Z3 (EXTERIOR PIEZA)

NO0190 GO0 X17 Z3 (METE CARGA PARA QUITAR 6 MM)

N0200 G01 X17 Z-19.8 (DESBASTAR A DIAMETRO 17 UNA LONGITUD DE 19.2)
N0210 GO1 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 GO0 X22 Z0 (EXTERIOR PIEZA - PREPARADO PARA REFRENTAR)

N0250 GO0 X19 Z0 (INICIO BLOQUE REFRENTAR)
N0260 G01 X-2 Z0 F0.15 (REFRENTAR CON AVANCE DE 0.15)

N0270 GO0 G90 X200 Z0 (ALEJAR CARRO PORTA HTAS)



N0280 (MO M5 M9 MEDIR CON PIE DE REY - FIN BLOQUE DESBASTE Y FIN REFRENTADO)

N0290 G92 S1500 (INICIO BLOQUE AFINADO - LIMITACION DE VELOCIDAD)

NO300 T02.02 (SELECCION HTA AFINADO)

N0310 GO0 G90 G95 G96 F0.15 S500 M4 M8 M41 (FUNCIONES PREPARATORIAS)
N0320 GO0 X16 Z3 (POSICIONAMIENTO EXTERIOR PIEZA PREPARADO PARA AFINAR)

NO0330 G01 X16 Z-20 (AFINAR A DIAMETRO 16X20MM)
N0340 G01 X20 Z-20 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA)

NO350 G01 X20 Z-40 (AFINAR A DIAMETRO 20X40MM)
NO0360 G01 X28 Z-40 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA)

NO0370 G01 X28 Z-60 (AFINAR A DIAMETRO 28X60MM)
N0380 G01 X33 Z-60 (SALIR MECANIZANDO EJE X - METE CARGA)

NO0390 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)



NO0420 GO0 G90 X200 2200 (ALEJAR CARRO PORTA HTAS - PARA REALIZAR EL CAMBIO)

N0430 (MO M5 M9 FIN OPERACION AFINADO)

N0440 G92 S1300 (INICIO BLOQUE TRONZAR - LIMITACION VELOCIDAD CABEZAL)
N0450 GO G90 G95 G96 F0.1 S350 M41 M4 M8 (FUNCIONES PREPARATORIAS TRONZAR)
N0460 T20.20 (SELECCION HTA TRONZAR)

N0470 GO0 G90 X42 Z-103 (POSICIONAMIENTO RAPIDO PARA TRONZAR)

N0480 GO1 X0 Z-103 (TRONZAR)

NO0490 GO0 X42 Z-103 (FIN OPERACION TRONZAR)

NO500 GOO X200 Z200

NO0510 M30



PROGRAMA RESULTO Y EMULADO
ORIGEN DE COORDENADAS A LA

IZQUIERDA DE LA PIEZA

NO0010 G92 S1500 (LIMITACION VC)

NO0020 GO0 G90 G95 G96 F0.3 S500 M4 M41 (FUNCIONES PREPARATORIAS AVANCE Y VC)
NO030 GO G90 X200 2200 M8 (POSICIONAMIENTO CABEZAL PARA CAMBIO HTAS)

NO040 T01.01 (SELECCION HTA DESBASTAR)

NOO050 GO G90 X35 Z3 M8 (POSICIONAMIENTO EXTERIOR PIEZA)

NO060 GO01 X35 Z-83.8 (DESBASTAR A DIAMETRO 35 UNA LONG DE 83.8)

NOO70 G1 X41 Z-83.8 (SALIR MECANIZANDO EJE X)

NO080 GO X41 Z3 (EXTERIOR PIEZA)

NO090 GO X30 Z3 (METE CARGA PARA QUITAR 4 MM)

NO0100 G011 X30 Z-44.8 (DESBASTAR A DIAMETRO 30 UNA LONGITUD DE 59.8)

N0110 GO01 X31 Z-59.8 (DESBASTAR CONICIDAD)
N0120 GO01 X35 Z-59.8 (SALIR MECANIZANDO EJE X)



NO0130 GO0 X35 Z3 (EXTERIOR PIEZA)

N0140 GO0 X25 Z3 (METE CARGA 5MM)

NO0150 GO01 X25 Z-44.8 (DESBASTAR A D25X44.8MM)
N0160 GO1 X31 Z-59.8 (DESBASTAR CONICIDAD)
NO0170 GO1 X32 Z-59.8 (ATRAS)

N0180 GO0 X32 Z3 (EXTERIOR PIEZA)

N0190 GO0 X20 Z3 (METE CARGA 5MM)

N0200 G01 X20 Z-24.8 (DESBASTAR A D20X24.8MM)
N0210 GO01 X26 Z-24.8 (SALIR MECANIZANDO EJE X)
N0220 GO0 X26 Z3 (EXTERIOR PIEZA)

N0230 GO0 X16 Z3 (METE CARGA 5MM)

N0240 G0O1 X16 Z-24.8 (DESBASTAR A D16X24.8MM)
N0250 G01 X26 Z-24.8 (SALIR MECANIZANDO EJE X)
N0260 GO0 X26 Z3 (EXTERIOR PIEZA)

N0270 GO0 X11 Z3 (POSICIONAMIENTO PARA DESBASTAR CONICIDAD DIAM 16-5=11)
N0280 G1 X16 Z-13.8 (DESBASTAR CONICIDAD HASTA DIAMETRO MAYOR)
N0290 GO X16 Z3 (EXTERIOR PIEZA)

NO300 GO X6 Z3 (POSICIONAMIENTO EXT PARA DESBASTAR CONICIDAD DIAM =11-5=6)
NO0310 G01 X16 Z-13.8 (DESBASTAR CONICIDAD HASTA DIAM MAYOR)
N0320 GO X16 Z3 (EXTERIOR PIEZA)

NO0330 GO X1 Z3 (POSICIONAMIENTO EXT PARA DESBASTAR CONICIDAD DIAM=6-5=1)



N0340 G01 X16 Z-13.8 (DESBASTAR CONICIDAD HASTA DIAM MAYOR)
NO350 GO0 X16 Z3 (EXTERIOR PIEZA)

N0360 GO0 X3 Z3 (POSICIONAMIENTO PARA DEJAR 0.2)
NO370 GO1 X1 Z3

N0380 G01 X1 Z0.2 (ACERCARSE A 0.2 MM)

NO0390 G01 X16 Z-13.8 (DESBASTAR CONICIDAD)

NO0400 GO0 G90 X200 2200 (CARROS FUERA. POSICIONAMIENTO CAMBIO HTAS)

NO0410 (MO M5 M9 - FIN DESBASTE Y DESBASTE CONO - MEDIR CON PIE DE REY)

NO0420 GO0 G90 G95 G96 F0.15 S500 M4 M41 (AFINAR)
N0430 T2.2 (SELECCION HTA AFINAR)

N0440 GO0 X0 Z3
N0450 GO1 X0 Z0
NO0460 GO1 X15 Z-14
NO470 GO1 X15 Z-25
N0480 GO1 X24 Z-25
NO0490 GO1 X24 Z-45



NO500 GO1 X30 Z-60

NO0510 GO1 X34 Z-60

NO0520 GO1 X34 Z-84

NO530 GO1 X39 Z-84

NO0540 GO1 X39 Z-104

NO550 G01 X37 Z-105 (CHAFLAN 1X45)

NO560 GO1 X37 Z-110

NO570 GO0 X42 Z-110

NO0580 GO0 G90 X200 2200 (CARROS ATRAS - POSICIONAMIENTO PARA CAMBIO HTAS)

NO0590 (MO M5 M9 - FIN OPERACION AFINADO Y CHAFLAN)

NO600 G92 S1300 (INICIO BLOQUE - TRONZAR)
N0610 GO0 G90 G95 F0.1 S350 M1 M4

N0620 T20.20 (SELECCION HTA TRONZAR)
NO0630 GO0 G90 X42 Z-108 M8

N0640 GO1 X0 Z-108

NO650 GO0 X42 Z-108



NO0660 GO0 G90 X200 2200

NO670 M30
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PROCESO DE MECANIZADO

a) Proceso de mecanizado:

Fase 1

Posicionamiento

Posicion de “OP” Respecto de “OM”

LNM (>mLNM)

LAM:

Operaciones

10

REFRENTAR 1 mm

20

CHAFLAN

30

AFINAR

40

Fase 2

Posicionamiento

Posicion de “OP” Respecto de “OM”

LNM (>mLNM)

LAM:

Operaciones 1° | DESBASTAR DIAMETROS
2° | DESBASTAR RADIO 15 mm
3° | DESBASTAR RADIO 18 mm

40

AFINAR




PARAMETROS DE CORTE

a) Parametros de corte:

OPERACION HTA VEL. CORTE AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA
B
DESBASTE T1D1 240 Mm/min 0.3 Mm/rev 4 mm
DESBASTE |T12D12 240 Mm/min 0.3 Mm/rev 2 mm
RADIO
AFINAR T2 D2 240 Mm/min 0.15 Mm/rev mm




TABLA DE HERRAMIENTAS DEL PROGRAMA CNC

b) Herramientas a emplear:

OPERACION | IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM

DESBASTAR | T1D1 F3 0.8 mm

DESBASTE |T12 F3 0.4 mm

RADIO D12

AFINAR T2 D2 F3 0.8 mm




DESARROLLO DEL PROGRAMA PIEZA

a) Desarrollo del programa pieza:

La programacion de cotas segun el eje X se realizara en didmetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos
indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de interseccion de trayectorias) tendran las coordenadas que se indican
en la tabla posterior.

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0,0 |61,0|64,0 |64,

-32
PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:

COORDENADAS

11 | 12 | 13 | 14 | 15 [ 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21
PUNTOS DE INTERSECCION 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 INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 | 13 |14 | 15 | 16 [ 17 | 18 | 19 | 20 | 21




TOLERANCIA

TOLERANCIA DE DIAMETROS PARA PIEZA N°1
+0.03 mm
-0.03 mm

CHAFLANES:
1.5 x45° mm

Ejemplo: Para un diametro de mm:
Max: 45.03 mm
Min: 44.97 mm

La medida ideal para un didmetro de 45 mm segun esta tolerancia seria de una centésima mas de la minima: 44.98 mm



PROGRAMA RESULTO Y EMULADO
ORIGEN DE COORDENADAS A LA
DERECHA DE LA PIEZA - FASE 1

NO010 G92 S1200 (LIMITACION VELOCIDAD DE CABEZAL)

N0020 GO G90 G95 G96 F0.15 S240 M41 M4 (FUNCIONES PREPARATORIAS)

NOO30 T01.01 (SELECCION HTA DESBASTAR PARA REFRENTAR)
NO0040 GO0 G90 X66 Z0 (POSICIONAMIENTO RAPIDO PARA REFRENTAR)
NO050 G01 X-2 M8 (REFRENTAR CARA 1 MM)

NO060 GO0 X64 722 (POSICIONAMIENTO RAPIDO EXTERIOR PIEZA - DEJAR DISTANCIA EN EJES X Z EL
DOBLE DEL RADIO DE LA PLAQUITA DE LA HTA)

N0070 GO1 X61 Z0.03 (POSICIONAMIENTO PARA QUE NO QUEDE REBABA EN CHAFLAN Y QUE NO QUEDE
GOLPE EN LA SUPERFICIE DE LA PIEZA)
N0080 GO1 X61 ZO (TOCAR CARA)



NO090 G01 X64 Z-1.5 (HACER CHAFLAN 1X45 MM)

NO0100 GO01 X64 Z-32 (AFINAR DIAM64X32MM)
NO0110 GO1 X65 Z-32 (ATRAS)
N0120 GO G90 X200 Z200 (SALIR EXT PIEZA. CARROS ATRAS)

NO0130 M30 (FIN DE PROGRAMA)



PROGRAMA RESULTO Y EMULADO

ORIGEN DE COORDENADAS A LA
IZQUIERDA DE LA PIEZA - FASE 2

NO0010 G92 S1200 (LIMITACION VELOCIDAD DEL CABEZAL)

N0012 GO0 X200 Z100 (DESPLAZAMIENTO RAPIDO A POSICION DE SEGURIDAD. 140-LARGO PIEZA BRUTO
=72MM)

NO015 T01.01 (SELECCION HTA DESBASTAR

NO0020 GO0 G90 G96 G95 S240 M41 M4 (FUNCIONES PREPARATORIAS)

NOO30 F0.3

NO0040 GO G90 X61 2108 (POSICIONAMIENTO EXTERIOR PIEZA - METE PROFUNDIDAD 4MM. 65-4=61)
NO050 G01 X61 Z230.2 M8 (DIAM61 - DESBASTAR - TALADRINA)
NO060 G01 X65 Z30.2 (SALIR EJE X MECANIZANDO)



NOO70 GO0 X65 72108 (EXTERIOR PIEZA)

NO080 GO0 X57 2108 (EXTERIOR PIEZA - METE PROFUNDIDAD 4MM. 61-4=57)
NO090 G01 X57 Z30.2 (DIAM57 - DESBASTAR)

N0100 GO01 X61 Z30.2 (SALIR EJE X MECANIZANDO)

NO0110 GO0 X61 72108 (EXTERIOR PIEZA)

N0120 GO0 X53 2108 (METE PROFUNDIDAD 4MM. 57-4=53)
NO0130 G01 X53 Z75.2 (DIAMS53 - DESBASTAR)

N0140 G01 X56 Z75.2 (SALIR EJE X MECANIZANDO)

NO0150 G01 X56 Z30.2 (DIAM56 - DESBASTAR)

N0160 GO0 X63 Z30.2 (SALIR EJE X MECANIZANDO)

NO0170 GO0 X63 Z108 (EXTERIOR PIEZA)

NO0180 GO0 X49 7108 (METE PROFUNDIDAD 4MM. 53-4=49MM)
NO0190 GO01 X49 Z75.2 (DIAM49 - DESBASTAR)

N0200 G01 X53 Z75.2 (SALIR EJE X MEC)

N0210 GO0 X53 7108 (EXTERIOR PIEZA)

N0220 GO0 X46 2108 (METE PROFUNDIDAD 3MM. 49-3=46MM)
N0230 G01 X46 Z75.2 (DIAM46 - DESBASTAR)

N0240 G01 X49 Z75.2 (SALIR EJE X MEC)

N0250 GO0 X49 7108 (EXTERIOR PIEZA)

N0260 GO0 X42 7108 (METE PROFUNDIDAD 4MM. 46-4=44MM)
NO0270 G01 X42 786.2 (DIAM 42 - DESBASTAR)
N0280 G01 X46 Z86.2 (SALIR EJE X MEC)



N0290 GO0 X46 2108 (EXTERIOR PIEZA)

NO300 GO0 X39 7108 (METE PROFUNDIDAD 3MM. 42-3=39MM)
N0310 G01 X39 Z86.2 (DIAM39 - DESBASTAR)

NO0320 GO1 X46 Z286.2 (SALIR EJE X MEC)

NO330 GO0 X46 2108 (EXTERIOR PIEZA)

N0340 GO0 X35 72108 (METE PROFUNDIDAD 4MM. 39-4=35MM)
NO0350 G01 X35 Z90.2 (DIAM 35 - DESBASTAR)

NO0360 G02 X39 Z86.2 R4 (R4 - DESBASTAR)

NO0370 GO0 X39 72108 (EXTERIOR PIEZA)

N0380 GO0 X26 2108 (POSICIONAMIENTO PARA DESBASTAR ARCO. DIAM26=30-4=26)
NO0390 G01 X26 Z2105.2 (ACERCARSE A 2 DECIMAS)
NO0400 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)
NO0420 GO0 X39 7108 (EXTERIOR PIEZA)

N0430 GO0 X22 72108 (POSICIONAMIENTO PARA MECANIZAR RADIO EN DESBASTE)
N0440 GO1 X22 Z105.2 (SE ACERCA LENTO A 0.2MM PARA NO DANAR CARA)

N0450 G03 X31 Z90.2 R15 (R15 - DESBASTAR)

N0460 GO0 X31 72108 (EXTERIOR PIEZA)

N0470 GO0 X18 2108 (POSICIONAMIENTO PARA MECANIZAR RADIO EN DESBASTE)
N0480 G01 X18 Z2105.2 (SE ACERCA LENTO A 0.2MM PARA NO DANAR CARA)
N0490 G03 X31 Z90.2 R15 (R15- DESBASTAR)



NO500 GO0 X31 Z108 (EXTERIOR PIEZA)

NO0510 GO0 X14 72108 (POSICIONAMIENTO PARA MECANIZAR RADIO EN DESBASTE)
N0520 GO1 X14 Z105.2 (SE ACERCA LENTO A 0.2MM PARA NO DANAR CARA)
NO0530 G03 X31 Z90.2 R15 (R15 - DESBASTAR)

NO0540 GO0 X31 72108 (EXTERIOR PIEZA)

NO550 GO0 X10 2108 (POSICIONAMIENTO PARA MECANIZAR RADIO EN DESBASTE)
N0560 G01 X10 Z105.2 (SE ACERCA LENTO A 0.2MM PARA NO DANAR CARA)
NO570 G03 X31 Z90.2 R15 (R15 - DESBASTAR)

NO575 GO0 X31 Z108 (EXTERIOR PIEZA)

NO0580 GO0 X5 7108 (POSICIONAMIENTO PARA MECANIZAR RADIO EN DESBASTE)
N0590 GO1 X5 Z105.2 (SE ACERCA LENTO A 0.2MM PARA NO DANAR CARA)

NO600 G03 X31 Z90.2 R15 (R15- DESBASTAR)

NO0610 GO0 X31 72108 (EXTERIOR PIEZA)

N0620 GO1 X1 2108 (POSICIONAMIENTO PARA MECANIZAR RADIO EN DESBASTE)
NO0630 G01 X1 Z2105.2 (SE ACERCA LENTO A 0.2MM PARA NO DANAR CARA)

N0640 G03 X31 790.2 R15 (R15 - DESBASTAR)
NO650 GO G90 X200 Z200 (CARROS ATRAS)
N0660 (MO M5 M9)

NO0670 G92 S1100 (INICIO BLOQUE DESBASTAR RADIO)



NO680 GO G90 G95 G996 S240 M41 M4

NO0690 T12.12 (SELECCION HTA COPIADO)

NO695 FO0.3

NO700 GO G90 X58 261 (ACERCARSE PARA DESBASTAR EXTERIOR DE RADIO)
NO710 G011 X56 Z61 M8 (ACERCARSE LENTAMENTE PARA DESBASTAR RADIO)
NO720 G02 X56 Z45 R18 (RADIO 18 - DESBASTAR)

NO730 GO G90 X200 2200 (CARROS ATRAS)

NO740 (MO M5 M9)

NO750 G92 S1100 (INICIO BLOQUE AFINAR)

NO760 GO G90 G95 G96 S240 M41 M4



NO770 T2.2 (SELECION HTA AFINAR)

NO775 FO.15

NO780 GO X0 2108 (ACERCARSE EXTERIOR PIEZA)

NO790 G01 X0 2105 M8 (ACERCARSE LENTAMENTE - TOCAR CARA)

NO800 G03 X30 Z90 10 K-15 (RADIO 15 - AFINAR)
N0810 G02 X38 Z86 14 KO (RADIO 4 - AFINAR)
NO0820 GO1 X39 Z86

NO0830 G03 X45 Z83 10 K-3 (RADIO 3 - AFINAR)
NO840 GO1 X45 Z75

NO850 GO1 X52 Z75

NO860 GO1 X55 Z73.5

NO870 GO1 X55 761

NO880 G02 X55 745 116.12 K-8 (RADIO 18 - AFINAR)
NO890 GO1 X55 Z30

NO900 G01 X61 Z30 (INICIO CHAFLAN 1X45)
N0910 G01 X64 728.5 (FIN CHAFLAN)

N0920 GO G90 X200 2200 (CARROS ATRAS)

N0930 (MO M5 M9 - PARAR CABEZAL - TALADRINA)



N0940 M30
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PROCESO DE MECANIZADO

a) Proceso de mecanizado:

Fase 1

Posicionamiento

Posicion de “OP” Respecto de “OM”

LNM (>mLNM)

LAM:

Operaciones

1° | REFRENTAR 1 mm

20 | CHAFLAN (G42)

3° | AFINAR

40

Fase 2

Posicionamiento

Posicion de “OP” Respecto de “OM”

LNM (>mLNM)

LAM:

Operaciones

1° | DESBASTAR DIAMETROS

2° | DESBASTAR CONICIDAD

3° | REFRENTAR

4° | AFINAR




PARAMETROS DE CORTE

a) Parametros de corte FASE 1:

OPERACION HTA VEL. CORTE | AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA
(E)
REFRENTAR | T1.D1 240 Mm/min Mm/rev mm
1 mm
CHAFLAN |T1.D1 240 Mm/min Mm/rev mm
(G42)
AFINAR T1.D1 240 Mm/min Mm/rev mm
a) Parametros de corte FASE 2:
OPERACION HTA VEL. CORTE | AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA
(E)
DESBASTAR T1.D1 240 Mm/min 0.3 Mm/rev 4 mm
DIAMETROS
DESBASTAR T1.D1 240 Mm/min 0.3 Mm/rev 4 mm
CONICIDAD
REFRENTAR T1.D1 240 Mm/min 0.15 1 mm

Mm/rev




AFINAR

T2.2

240 Mm/min ‘

0.15
Mm/rev

‘ 1 mm ‘




TABLA DE HERRAMIENTAS DEL PROGRAMA CNC

a) Herramientas a emplear FASE 1:

OPERACION | IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM
REFRENTAR | T1.D1
1 mm
CHAFLAN [T1.D1
(G42)

AFINAR

T1.D1




a) Herramientas a emplear FASE 2:

OPERACION | IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM
DESBASTAR | T1.D1 F3 0.8
DIAMETROS
DESBASTAR | T1.D1
CONICIDAD
REFRENTAR | T1.D1 F3 0.8
AFINAR T2.2




DESARROLLO DEL PROGRAMA PIEZA

FASE 1

a) Desarrollo del programa pieza:

La programacion de cotas segun el eje X se realizara en didmetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos
indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de interseccidn de trayectorias) tendran las coordenadas que se indican

en la tabla posterior.

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS
0 1 2 3 4 3) 6 7 8 9 10
00 (62,062, |64,
-1 -32
PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21




FASE 2

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS

0 1 2 3 4 S 6 7 8 9 10

0,0 | 30,100 | 30,78 | 44,60 | 44, |44,52 |55, |55, 55, |64, |[64.2,

55.2 52 34.75 | 32 32 30
PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 | 13 |14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21

66,
30




TOLERANCIA

TOLERANCIA DE DIAMETROS PARA PIEZA N°1
+0.04 mm

-0.04 mm

CHAFLANES:
1 x45° mm

Ejemplo: Para un diametro de mm:
Max: 30.04 mm

Min: 29.96 mm

La medida ideal para un didmetro de 30 mm segun esta tolerancia seria de una centésima mas de la minima: 29.96 mm



PROGRAMA RESULTO Y EMULADO
ORIGEN DE COORDENADAS A LA
DERECHA DE LAPIEZA - FASE 1

NO010 G92 S1500 (AFINAR - INICIO BLOQUE)

NO020 T01.01 (SELECCION HTA AFINAR)

NOO030 GO0 G90 G95 G96 FO0.15 S240 M41 M4

NO0040 GO0 G90 X67 Z0 (POSICIONAMIENTO RAPIDO - REFRENTAR)
NO0045 G01 X-2 M8 (REFRENTAR CARA 1MM)

NO050 GO0 X60 Z2 (POSICIONAMIENTO RAPIDO EXT PIEZA. DISTANCIA EN X Z EL DOBLE DEL RADIO DE LA
PLAQUITA DE LA HTA)

NO060 G01 G42 X60 Z0.03 (INTERPOLACION LINEAL - COMPENSACION DE RADIO - POSICIONAMIENTO EN
LENTO PARA QUE NO GOLPEE PIEZA NI QUEDE REBABA)

NOO70 GO1 X62 Z0

NO080 G01 X64 Z-1 (MECANIZAR CHAFLAN 1X45)



NO090 G01 X64 Z-32 (AFINAR A DIAMETRO 64)
NO0100 G01 G40 X65 Z-32 (QUITAR COMPENSACION DE RADIO. SALIR TRABAJANDO)
NO0110 GO0 G90 X200 2200

N0120 M30 (FIN DE PROGRAMA. ANULA COMPENSACION)



PROGRAMA RESULTO Y EMULADO
ORIGEN DE COORDENADAS A LA
IZQUIERDA DE LA PIEZA - FASE 2

NO0010 G92 S1500 (DESBASTAR - INICIO BLOQUE)
NO015 T01.01 (SELECION HTA DESBASTAR)

NO0020 GO0 G90 G95 G96 FO0.3 S240 M41 M4

NO030 GO0 G90 X61 2103 M8 (POSICIONAMIENTO EXT PIEZA. TALADRINA)


https://mega.co.nz/#!0o53Wa6B!k5Z-oQ1WaVjLoyjb30IHt6iUVh54WIL-YYgijBAVFOo
https://mega.co.nz/#!l9xiCLrB!OqjSQ1ZlRktxrswXiBFhsP4o0DyjHEtUT0NUL1U3eL0

NO0040 GO1 X61 Z234.95 (DESBASTAR A DIAMETRO 61)
NO050 G01 X62.5 732.2 (DESBASTAR RADIO - LINEAL)
NO060 GO0 X62.5 Z103 (EXTERIOR PIEZA)

NOO70 GO0 X57 2103 (METE PROF. 4MM)
NO080 G01 X57 Z34.95 (DIAM57. DESBASTAR)
NO090 G02 X62.5 232.20 R2.75

NO0100 GO0 X62.5 7103 (EXTERIOR PIEZA)

NO0110 GO0 X53 Z103 (METE PROF. 4MM)
N0120 G01 X53 7252.2 (DIAM53. DESBASTAR)
NO0130 GO01 X56 Z252.2 (METE PROF. 4MM)
N0140 X56 Z34.95 (DIAM56. DESBASTAR)
NO150 G02 X61.5 Z32.2 R2.75

N0160 GO0 X61.5 7103 (EXTERIOR PIEZA)

NO0170 GO0 X49 7103 (METE PROF. 4MM)

NO0180 GO01 X49 755.4 (DIAM49. DESBASTAR)

NO0190 GO01 X51.4 752.2 (DESBASTAR RADIO DIAGONAL)
NO0200 GO01 X57 252.2

N0210 GO0 X57 Z103 (EXTERIOR PIEZA)

N0220 GO0 X45 7103 (METE PROF. 4MM)
N0230 G01 X45 755.4 (DIAM 45. DESBASTAR)
N0240 G02 X51.4 Z52.2 R2.75

N0250 GO0 X51.4 Z103 (EXTERIOR PIEZA)



N0260 GO0 X40 2103 (METE PROF. 5MM)
NO0270 GO1 X40 Z78 (DIAM 40. DESBASTAR)
N0280 G01 X45 Z60 (CONICIDAD)

N0290 GO0 X45 7103 (EXTERIOR PIEZA)

NO300 GO0 X35 Z103 (METE PROF.)
NO0310 GO1 X35 278

NO0320 GO1 X45 Z60

NO0330 GO0 X45 7103 (EXTERIOR PIEZA)

NO0340 GO0 X31 2103 (METE PROF. 4MM)
NO350 GO1 X31 Z78

NO0360 G01 X45 Z60 (FIN BLOQUE DESBASTAR CONICIDAD)
NO370 GO0 X45 7103 (EXTERIOR PIEZA)

N0380 GO0 X32 7100 (REFRENTAR)
NO390 GO1 X-2 Z100 FO0.15

NO0400 GO0 G90 X200 2200

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



NO0420 G92 S1200 (AFINAR - COMIENZO DE BLOQUE)

NO0430 T2.2 (HTA AFINAR)

N0440 GO0 G90 G95 G96 FO0.15 S240 M4 M41

N0450 GO0 X20 2103 (POSICIONAMIENTO RAPIDO EXTERIOR PIEZA)

N0460 G01 G42 X20 Z2100.03 (INTERPOLACION LINEAL PARA NO GOLPEAR PIEZA)

NO0470 GO1 G36 R3.70 X30 2100
NO0480 GO1 G36 R15 X30 Z78
NO0490 G01 G36 R10 X44 Z60
NO500 GO1 X44 Z55.2

NO0510 GO1 G36 R3.20 X44 252
NO0520 G01 G39 R1 X55 Z52
NO530 GO1 X55 Z34.75

NO0540 GO1 G36 R2.75 X55 Z32
NO550 G01 G39 R1 X64 Z32
NO560 GO1 X64.2 230

NO570 GO01 G40 X66 Z30
NO580 GO0 G90 X200 2200

NO0590 M30
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PROCESO DE MECANIZADO

PROCESO DE MECANIZADO

a) Proceso de mecanizado:

Fase 1

Posicionamiento

Posicion de “OP” Respecto de “OM”

LNM (>mLNM)

LAM:

Operaciones

1° | REFRENTAR 1 mm

2° | CHAFLAN (G42)

3° | AFINAR

40

Fase 2

Posicionamiento

Posicion de “OP” Respecto de “OM™

LNM (>mLNM)

LAM:

Operaciones

1° [ DESBASTAR
(G81 — TRES TRAMOS RECTOS)

2° | REFRENTAR

3° | AFINAR

40




PARAMETROS DE CORTE - FASE 1

b) Parametros de corte FASE 1:

OPERACION HTA VEL. CORTE | AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA
(E)
REFRENTAR | T1.D1 240 Mm/min Mm/rev 1 mm
1 mm
CHAFLAN |T1.D1 240 Mm/min Mm/rev 1 mm
(G42)
AFINAR T1.D1 240 Mm/min Mm/rev 1 mm
HERRAMIENTAS A EMPLEAR -FASE 1
¢) Herramientas a emplear FASE 1:
OPERACION | IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM
REFRENTAR

1 mm




CHAFLAN |T1.D1
(G42)
AFINAR | T1.D1

PARAMETROS DE CORTE - FASEZ

a) Parametros de corte FASE 2:

OPERACION HTA VEL. CORTE | AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA
(E)
DESBASTAR T1.D1 240 Mm/min 0.3 Mm/rev 2.5 mm
(G81-TRES
TRAMOS
RECTOS)
REFRENTAR T1.D1 240Mm/min 0.3 Mm/rev 1 mm
AFINAR T2.D2 240 Mm/min 0.15 1 mm
Mm/rev




HERRAMIENTAS A EMPLEAR

- FASE 2

b) Herramientas a emplear FASE 2:

OPERACION | IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM
DESBASTAR | T1.D1 F3 0.8
(G81 — TRES
TRAMOS
RECTOS)
REFRENTAR | T1.D1
AFINAR T2.D2 F3 0.8




c) Desarrollo del programa pieza:

La programacion de cotas segun el eje X se realizara en didmetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos
indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de interseccion de trayectorias) tendran las coordenadas que se indican
en la tabla posterior.

FASE 1

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
0 1 2 3 4 S 6 7 8 9 10
00 |72,0|74, |74,
-1 |-32
PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
0 1 2 3 4 S 6 / 8 9 10
0,0 |25.76,|35, [43, |43, |51, 60, |60, |74, |74.2, |76,




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

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS

11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21

TOLERANCIA DE DIAMETROS PARA PIEZA N°1

+0.05 mm
+0.01 mm
CHAFLANES:
1 x45° mm
Ejemplo: Para un diametro de 43 mm:
Max: 43.05 mm
Min: 43.01 mm

La medida ideal para un didmetro de 43mm segun esta tolerancia seria de una centésima mas de la minima: 43.02 mm



PROGRAMA RESULTO Y EMULADO
ORIGEN DE COORDENADAS A LA

DERECHA DE LA PIEZA - FASE 1

000

NO010 G92 S1000 (AFINAR - INICIO BLOQUE)

NO020 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR)

NOO030 GO G90 G95 G96 FO.15 S240 M41 M4

NO0040 GO0 G90 X66 Z0 (POSICIONAMIENTO RAPIDO. PARA REFRENTAR)
NO050 G1 X-2 M8 (REFRENTAR 1 MM. TALADRINA)

NO060 GO0 X60 Z2 (EXTERIOR PIEZA)



N0070 GO1 G42 X60 Z0.03 (ACERCARSE-INTERPOLACION LINEAL. ACTIVACION COMPENSACION DE
RADIO)

NO080 G01 G39 R1 X64 Z0 (CHAFLAN 1X45)

NO090 G1 X64 Z-32 (AFINAR DIAMETRO 64X32)

NO0100 G1 G40 X65 Z-32 (DESACTIVAR COMPENSACION DE RADIO. ALEJARSE-INTERPOLACION LINEAL)

N0110 GO0 G90 X200 2200 (CARROS ATRAS. POSICION SEGURIDAD)

N0120 M30





https://mega.co.nz/#!0o53Wa6B!k5Z-oQ1WaVjLoyjb30IHt6iUVh54WIL-YYgijBAVFOo
https://mega.co.nz/#!l9xiCLrB!OqjSQ1ZlRktxrswXiBFhsP4o0DyjHEtUT0NUL1U3eL0
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a) Proceso de mecanizado:

Fase 1 |Posicionamiento | Posicion de “OP” Respecto de
“OM”

LNM (>mLNM)

LAM:

Operaciones 1° | REFRENTAR 1 mm

20 | CHAFLAN (G42)

3° | AFINAR

40

Fase 2 | Posicionamiento | Posicion de “OP” Respecto de
“OM”

LNM (>mLNM)

LAM:

Operaciones 1° | DESBASTAR
(G68)

2° | REFRENTAR

3° | AFINAR

40




PARAMETROS DE CORTE - FASE 1

b) Parametros de corte FASE 1:

OPERACION HTA VEL. CORTE AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA
(E)

REFRENTAR [ T1.D1 240 Mm/min | 0.15 Mm/rev 1 mm
1 mm

CHAFLAN |T1.D1 240 Mm/min | 0.15 Mm/rev 1 mm
(G42 — G39)
AFINAR T1.D1 240 Mm/min | 0.15 Mm/rev 1 mm




c) Herramientas a emplear FASE 1:

OPERACION | IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM

REFRENTAR | T1.D1

1 mm

CHAFLAN T1.D1

(G42 - G39)

AFINAR T1.D1




HERRAMIENTAS A EMPLEAR - FASER

a) Parametros de corte FASE 2:

OPERACION HTA VEL. CORTE AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA
(3)

DESBASTAR | T12.D12 240 Mm/min 0.3 Mm/rev 2.5 mm
(G81 - TRES

TRAMOS

RECTQOS)
REFRENTAR T12.D12 240Mm/min | 0.15 Mm/rev 1 mm
AFINAR T12.D12 240 Mm/min 0.15 1 mm

(G42) Mm/rev




b) Herramientas a emplear FASE 2:

OPERACION IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM
DESBASTAR T12.D12 F3 0.8
REFRENTAR T12.D12
AFINAR T2.D2 F3 0.8




c) Desarrollo del programa pieza:

La programacién de cotas segun el eje X se realizara en diametros. De acuerdo a este criterio, los puntos
significativos indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de interseccion de trayectorias) tendran las
coordenadas que se indican en la tabla posterior.

FASE 1

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
0 1 2 3 4 S 6 / 8 9 10
0,0 |64,0(60,0(64, |64,

-1 |-28
PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 [ 13 {14 | 15| 16 | 17 | 18 | 19 [ 20 | 21

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
0 1 2 3 4 S 6 | 7 8 9 10
0,0[25,0] 34, 45.67,145.67,|45.67, |55, | 64, | 55, 64,28 | 64,0




|89.12‘75 ‘70 ‘68 ‘68‘51‘32.86‘ ‘ ‘

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS

11 |12 {13 {14 |15 ) 16 | 17 | 18 [ 19 | 20 | 21

TOLERANCIA DE DIAMETROS PARA PIEZA N°6

+0.04 mm
-0.04 mm

CHAFLANES:
1 x45° mm



Ejemplo: Para un didametro de 64 mm:
Max: 64.04 mm
Min: 63.96 mm

La medida ideal para un diametro de 40mm segun esta tolerancia seria de una centésima mas de la
minima: 39.97 mm



ORIGEN DE COORDENADAS A LA



|||'||u]

NO0010 G92 S1100 (DESBASTAR - INICIO BLOQUE)

N0020 T12.12 (SELECCION HTA DESBASTAR R)



NOO30 GO0 G90 G95 G96 F0.4 S240 M41 M4

NO0040 GO G90 X64 2103 M8 (POSICIONAMIENTO RAPIDO INICIO CICLO G68)

NOO50 G68 PO= K25 P1= K100 P5= K2 P7= K0.5 P8= K0.2 P9= K0.03 P13= K270 P14= K340
NO060 GO0 G90 X28 72100 (EXTERIOR PIEZA. PARA QUE NO GOLPEE)

NO070 GO1 X-2 Z100 FO0.15 (REFRENTAR)

NO080 GO0 G90 X200 2200 (CARROS ATRAS. POSICION DE SEGURIDAD CAMBIO HTAS)

NO090 (MO M5 M9 - MEDIR Y FIN DE DESBASTE)

NO100 G92 S1200 (AFINAR)



NO0110 T2.2 (SELECCION HTA AFINAR)
NO0120 GO0 G90 G95 G96 FO0.15 S240 M41 M4
NO0130 GO0 X21 72103 M8 (POSICIONAMIENTO RAPIDO - EXTERIOR PIEZA)

N0140 GO1 G42 X21 7100.3 (SE ACERCA LENTO PARA NO GOLPEAR. ACTIVACION COMPENSACION DE
RADIO)

NO0150 GO01 G36 R1 X25 Z100 (MATAR ARISTA)
NO0160 GO1 X34 Z89.12

NO0170 G3 X45.67 Z75 R20

NO180 G1 X45.67 Z70

NO0190 G1 G36 R2 X45.67 Z68

NO0200 G1 G36 R1 X55 Z68

N0210 G2 G36 R1 X64 Z51 R30



N0220 G1 G36 R3.5 X55 Z32.86

NO0230 G1 G36 R1 X64 Z28

N0240 G1 G40 X66 226 (DESACTIVAR COMPENSACION DE RADIO)

N0250 GO G90 X200 2200 (CARROS ATRAS. POSICIONAMIENTO POSICION DE SEGURIDAD)
N0260 M30 (FIN DE PROGRAMA)

NO0265 (PERFIL DESBASTE - DEFINICION)

NO270 G1 X34 789.12
N0280 G3 X45.67 Z75 R20
NO0290 G1 X45.67 Z70

NO300 G1 G36 R2 X45.67 Z68



NO0310 G1 X55 768

NO0320 G2 X64 Z51 R30

NO330 G1 G36 R3.25 X55 Z32.86

NO0340 G1 X64 Z28
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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

Posicionamiento | Posicion de “OP” Respecto de “OM”
LNM (>mLNM)
LAM:

Operaciones 1° | TALADRAR (@26 x 60 mm)

20

DESBASTAR-MANDRINAR
(36 x 50 mm)




PARAMETROS DE CORTE

b) Parametros de corte FASE 1 :

PRIMER AMARRE
OPERACION HTA VEL. CORTE | AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA

(E)

TALADRAR T7 D7 G97 0.3 Mm/rev mm

(@26 x 60 mm) S1200 Mm/min

DESBASTAR- T5 D5 G96 0.3 mm

MANDRINAR S500 Mm/min Mm/rev

(@36 x 50 mm)




¢) Herramientas a emplear FASE 1:

OPERACION | IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM

TALADRAR | T7 D7 F10 13 mm

DESBASTAR- | T5 D5 F5 0.4

MANDRINAR mm




MECANIZADO INTERIOR

PROCESO DE MECANIZADO

b) Proceso de mecanizado:

SEGUNDOAMARRE - MECANIZADO DE INTERIORES

Fase 2 Posicionamiento | Posicion de “OP” Respecto de
“OM”
LNM
(>mLNM)
Operaciones 1° | TALADRAR (226 x 45 mm)

MECANIZADO 2° | DESBASTAR-MANDRINAR
(@36 x 45 mm)




INTERIOR 3° DESBASTAR
2 (CICLO F1JO G81)
40 DESBASTAR
RADIO 12 mm
50 AFINAR INTERIOR
(rd)
Fase 2 Posicionamiento | Posicion de “OP” Respecto de
“«OM”
LNM
SEGUNDO (>mLNM)
AMARRE LAM:
Operaciones 6° |[AFINAR INTERIOR
MECANIZADO (Chaflan 1x45°)
INTERIOR 7° [ AFINAR INTERIOR
(R12)
8° AFINAR INTERIOR

(Matar aristas rl)




PARAMETROS DE CORTE

c) Parametros de corte

SECGUNDOAMARRE - MECANIZADO DE INTERIORES

OPERACION HTA VEL. CORTE AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA
(BE)

TALADRAR G97 0.3 Mm/rev mm
(@26 x 45 mm) S1200 Mm/min

DESBASTAR- G96 0.3 Mm/rev | mm
MANDRINAR S1200 Mm/min

(@36 x 45 mm)

DESBASTAR G96 0.3 Mm/rev | mm

2 (CICLO FI1JO S500 Mm/min

G81)

DESBASTAR G96 0.3 Mm/rev | mm
RADIO 12 mm S500 Mm/min

AFINAR G96 0.15 Mm/rev | mm
INTERIOR S500 Mm/min

(rd)
AFINAR G96 0.15 Mm/rev | mm
INTERIOR S500 Mm/min




(Chaflan 1x45°)

AFINAR G96 0.15 Mm/rev | mm
INTERIOR S500 Mm/min

(R12)

AFINAR G96 0.15 Mm/rev | mm
INTERIOR S500 Mm/min

(Matar aristas
rl)




HERRAMIENTAS A EMPLEAR

Herramientas a emplear

SECGUNDOAMARRE - MECANIZADO DE INTERIORES

OPERACION | IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM

TALADRAR | T7 D7 F10 13
(926 x 45
mm)

DESBASTAR- | T5 D5 F5 0.4
MANDRINAR
(936 x 45
mm)

DESBASTAR | T5 D5 F5 0.4
2 (CICLO
F1JO G81)

DESBASTAR | T5 D5 F5 0.4
RADIO 12
mm

AFINAR T5D5 F5 0.4
INTERIOR
(r4)

AFINAR T5 D5 F5 0.4
INTERIOR




(Chaflan
1x45°)

AFINAR
INTERIOR
(R12)

T5 D5

F5

0.4

AFINAR
INTERIOR
(Matar
aristas rl)

T5D5

F5

0.4

TALADRAR
(D26 x 45
mm)

T5 D5

F5

0.4




PROCESO DE MECANIZADO

b) Proceso de mecanizado:

SECGUNDOAMARRE - MECANIZADO EXTERIOR

Fase 2

MECANIZADO
EXTERIOR

Posicionamiento

Posicion de “OP” Respecto de

C‘OM’)

LNM

(>mLNM)

LAM:

Operaciones

90

DESBASTAR EXTERIOR
(@ 79 x 45 mm)

10°

DESBASTAR RADIO
(rib)




11°

REFRENTAR DE ARRIBA
ABAJO. DEJAR CRECES DE 0.2
mm

12°

MECANIZAR CHAFLAN
(Chaflan 1x45°)

13°

AFINAR EXTERIOR.
(D 78 x 45 mm)

MATAR ARISTAS
(rl)




PARAMETROS DE CORTE

c) Parametros de corte

SEGUNDOAMARRE - MECANIZADO EXTERIOR

OPERACION

HTA

VEL. CORTE

(S)

AVANCE
(F)

PROF.
PASADA

(E)

DESBASTAR
EXTERIOR
(D 79 x 45 mm)

500 Mm/min

0.3 Mm/rev

mm

DESBASTAR
RADIO
(ri5)

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
CHAFLAN
(Chaflan 1x45°)

500 Mm/min

0.15 Mm/rev

mm

AFINAR
EXTERIOR.
(D 78 x 45 mm)

500 Mm/min

0.15 Mm/rev

mm




ARISTAS

MATAR ‘ ‘ ‘ ‘
(rl)




HERRAMIENTAS A EMPLEAR

d) Herramientas a emplear

SEGUNDOAMARRE - MECANIZADO EXTERIOR

OPERACION IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM
DESBASTAR | T12 F10 13 mm
EXTERIOR D12
DESBASTAR T12 F5 0.4
R15 D12 mm
REFRENTAR | T12 F5 0.4
D12 mm
CHAFLAN T2 F3 0.4
(1 x 459) D2 mm
AFINAR Y T2 F3 0.4
MATAR D2 mm
ARISTAS




SIMULADOR MS DOS cnctorno

FASE 4 - Trayectoria Teorica.



PROCESO DE MECANIZADO

a) Proceso de mecanizado:

CUARTOAMARRE - MECANIZADO EXTERIOR

Fase 4 Posicionamiento | Posicion de “OP”

Respecto de “OM”

LNM
(>mLNM)

Operaciones 1° | DESBASTAR

MECANIZADOEXTERIOR EXT)ERIOR( @79 x 45

mm

20 REFRENTAR DE

ARRIBA abajo
(+ 0.2 mm)

3° | REFRENTAR DE
ABAJO a ARRIBA

(AFINADO)

4° | AFINAR EXTERIOR (
@78 x 37 mm)

5° | DESBASTAR
RANURAS CON

CICLO FIJO 88




Fase 4

SEGUNDO
AMARRE

MECANIZADO
EXTERRIOR

Posicionamiento

Posicion de “OP”
Respecto de “OM”

LNM

(>mLNM)

LAM:

Operaciones

60

AFINAR RANURAS
(INCLINACIONES).
REDONDERAR
ARISTAS r1
(CORRECTOR
DERECHO)

70

AFINAR RANURAS
(INCLINACIONES).
REDONDERAR
ARISTAS rl
(CORRECTOR
IZQUIERDO)




PARAMETROS DE CORTE

C) Parametros de corte

CUARTOAMARRE - MECANIZADO EXTERIOR

OPERACION HTA VEL. CORTE | AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA

(E)

DESBASTAR T1D1 500 Mm/min 0.3 Mm/rev mm

EXTERIOR( @79 x

45 mm)

REFRENTAR DE T1D1 500 Mm/min 0.3 Mm/rev mm

ARRIBA abajo

(+ 0.2 mm)

REFRENTAR DE T1D1 500 Mm/min | 0.15 Mm/rev mm

ABAJO a ARRIBA

(AFINADO)

AFINAR T1D1 500 Mm/min | 0.15 Mm/rev mm

EXTERIOR ( @78 x

37 mm)

DESBASTAR T3 D15 400 Mm/min 0.1 Mm/rev mm

RANURAS CON

CICLO FI1JO G88

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




(INCLINACIONES).
REDONDERAR
ARISTAS rl
(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

OPERACION HTA | VEL.CORTE | AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA

(E)

DESBASTAR T1D1 500 m/min 0.3 mm/rev
EXTERIOR( @79 x
45 mm)

REFRENTAR DE T1D1 500 m/min 0.3 mm/rev
ARRIBA abajo
(+ 0.2 mm)

REFRENTARDE | T1D1 500 m/min | 0.15 mm/rev
ABAJO a ARRIBA
(AFINADO)

AFINAR T1D1 500 m/min 0.15 mm/rev
EXTERIOR ( @78 x
37 mm)

DESBASTAR T3 D15 500 m/min 0.1 mm/rev
RANURAS CON
CICLO FIJO G88

AFINAR RANURAS | T3 D15 500 m/min 0.1 mm/rev
(INCLINACIONES).
REDONDERAR




ARISTAS rl
(CORRECTOR
DERECHO)

AFINAR RANURAS | T3 D3 500 m/min | 0.1 mm/rev
(INCLINACIONES).
REDONDERAR
ARISTAS r1
(CORRECTOR
IZQUIERDO)




PROGRAMA RESULTO Y EMULADO

TALADRAR - DESBASTAR MANDRINAR

NO0010 G92 S1200 (TALADRAR - INICIO BLOQUE. LIM VC)
N0020 T7.7 (SELECCION BROCA DIAM 26)
NO030 GO G90 G95 G97 F0.3 S1300 M41 M3 (ATENCION M3 - SENTIDO GIRO TALADRO)

NO0040 GO G90 X0 Z4 M8 (EXTERIOR PIEZA. BROCA PREPARADA PARA TALADRAR. TALADRINA)
NOO50 G83 PO= KO P1= KO P4= K60 P5= K20 P6=K3 P15= KO P16= K3 P17= K2

NO060 GO G90 X0 Z4 (EXTERIOR PIEZA)
NOO070 GO G90 X200 2200 M5 (CARROS ATRAS. POSICION SEGURIDAD CAMBIO HTAS. PARAR CABEZAL)

NO080 (MO M5 M9 - MEDIR DIAMETRO Y PROFUNDIDAD DE TALADRO. ATENCION A CORRECTORES DE LONG)

SEGUNDOAMARRE - MECANIZADO DE INTERIORES

NO090 G92 S1200 (DESBASTAR INTERIOR - INICIO BLOQUE)
NO0100 T5.5 (SELECION HTA MANDRINAR)

NO0110 GO G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4



NO0120 GO G90 X35.5 Z3 M8 (EXTERIOR PIEZA. POSICIONAMIENTO PARA MANDRINAR)
NO0130 G1 G90 X35.5 Z-50 (MANDRINAR A DIAM 35 X 50 MM)

NO0140 G1 X33 Z-50 (ATRAS)

NO150 GO X33 Z3 (EXTERIOR PIEZA)

NO160 GO G90 X200 Z200 (CARROS ATRAS. POSICION DE SEGURIDAD)

NO0170 M30

PROGRAMA RESULTO Y EMULADO

TALADRAR - DESBASTAR MANDRINAR - AFINAR INTERIOR - TRONZAR

NO0010 G92 S1300 (TALADRAR - INICIO BLOQUE)
NO0020 T7.7 (SELECCION HTA TALADRAR)
NO030 GO G90 G95 G97 F0.2 S1200 M41 M3 (GIRO CABEZAL TALADRAR)

NO0040 GO G90 X0 Z4 M8 (EXTERIOR PIEZA)



NOO50 G83 PO= KO P1= KO P4= K40 P5= K20 P6=K30 P15= KO P16= K3 P17= K2
NO060 GO G90 X0 Z4 (EXTERIOR PIEZA)

NO070 GO G90 X200 2100 M5 (PARAR CABEZAL)

NO080 (MO M5 M9 - MEDIR TALADRO. CORRECTORES)

NO085 (FIN OPERACION N1)

NO0090 G92 S1200 (DESBASTAR - INICIO BLOQUE)
NO0100 T5.5 (SELECCION HTA MANDRINAR)

NO0110 GO G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4

N0120 GO G90 X36 Z 3 M8 (EXTERIOR PIEZA)

NO0130 G1 G90 X36 Z-45 (MANDRINAR A DIAM 36 X 50)
NO0140 G1 X33 Z-45 (ATRAS)

NO0150 GO X33 Z3 (EXTERIOR PIEZA)

NO155 (FIN OPERACION N2)



N0160 GO G90 X35 Z3 (POSICIONAMIENTO CICLO)

NO0170 G81 G81 P0= K43 P1= K-65 P2= K37 P3= K-75 P5= K3.5 P7= KO P8= KO P9= KO
NO0180 GO G90 X42 Z3 (POSICIONAMIENTO X Z INICIO CICLO)

NO0190 G81 PO= K56 P1= KO P2= K56 P3= K-25 P5= K4 P7= K0.5 P8= K0.2 P9= KO
N0200 GO G90 X41 Z3 (EXTERIOR PIEZA)

NO0205 (FIN OPERACION N3)

N0210 GO X41 Z-40 (POSICIONAMIENTO RAPIDO PARA DESBASTAR RADIO)
N0220 G3 X41 Z-55.5 R12

N0225 (FIN OPERACION Nb5)

N0230 GO X40 Z-55.5 (ATRAS)

N0240 GO X40 Z3 (EXTERIOR PIEZA)



N0250 GO X65 Z3

N0260 G41 G1 X65 Z0.03 F0.15 (AFINADO MANDRINADO - INICIO BLOQUE)
NO0270 G1 G36 R4 X56 Z0

NO0280 G1 X56 Z-25

NO0290 G1 X48 Z-25 (COMPENSACION DE RADIO)

NO300 G1 G39 R1.5 X43 Z-25 (CHAFLAN)

NO305 (FIN OPERACION N6)

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

NO0315 (FIN OPERACION N7)

NO0320 G36 R1 G3 X43 Z-55.5 R12 (AFINAR R12 INTERIOR)
NO330 G1 X43 Z-65

NO0340 G1 X37 Z-75

NO350 G1 X37 Z-88.5

NO0360 G1 X39 Z-91 (1IMM MAS DEBIDO A LA SALIDA DL G41)



NO0370 G1 G40 X35 Z-91 (QUITAR COMPENSACION DE RADIO. ATRAS)
N0380 GO X35 Z3 (EXTERIOR PIEZA)

N0390 GO G90 X200 Z100

NO0400 (MO M5 M9)

NO0405 (FIN OPERACION N8 - AFINADO INTERIOR)

NO0410 G92 S1200 (DESBASTAR EXTERIOR. LIMITACION VELOCIDAD)

NO0420 T12.12 (SELECCION HTA RADIO)

NO0430 GO G90 G95 G96 F0.03 S500 M41 M4

N0440 GO G90 X79 Z3 M8 (EXTERIOR PIEZA. POSICIONAMIENTO PARA DESBASTAR)
NO0450 G1 X79 Z-30 M8

NO0460 G2 X79 Z-45 R15 (DESBASTAR R15 - FIN OPERACION 10)



N0470 G1 X79 Z-55

N0480 G1 X81 Z-55 (ATRAS)

N0490 GO X81 Z0.2 (PREPARADO PARA REFRENTAR 0.2 MM CRECES)
NO500 G1 X55 Z0.2 (REFRENTAR)

NO510 GO G90 X200 Z200

NO0520 (MO M5 M9)

NO0535 (FIN OPERACION N11)

N0540 G92 S1200 (AFINAR - INICIO BLOQUE)

NO0550 T2.2 (SELECCION HTA AFINAR)
NO0560 GO G90 G95 G96 FO0.15 S500 M4 M41

NO0570 GO G90 X55 Z3 M8 (EXTERIOR PIEZA)



NO0580 GO G42 X55 Z3 M8 (EXTERIOR PIEZA)

NO590 GO G42 X55 Z0 (COMPENSACION DE RADIO)

NO600 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)

NO630 G1 X78 Z-55

NO0640 G1 G40 X80 Z-55 (ATRAS)

NO650 GO G90 X200 2200

NO660 M30



PROGRAMA RESULTO Y EMULADO

DESBASTAR EXTERIOR - REFRENTAR - AFINAR EXTERIOR

CUARTOAMARRE - MECANIZADO EXTERIOR

NO0010 G92 S1200 (DESBASTAR - INICIO BLOQUE)

NO0020 T1.1 (SELECION HTA DESBASTAR)

NO030 GO G90 G95 G96 F0.15 S500 M41 M4

NO0040 GO G90 X79 Z3 M8 (EXTERIOR PIEZA)



NOO50 G1 X79 Z-37

NOO60 GO X80 Z-37

NO065 (FIN OPERACION N1)

NO070 GO X80 Z0.2 (POSICIONAMIENTO RAPIDO PARA REFRENTAR)

NO080 G1 X35 Z0.2 (REFRENTAR DESBASTAR +0.2 MM)
NO085 (FIN OPERACION N2)

NO090 G1 22



NO0100 G1 G42 Z0

NO0110 G1 G39 R1.5 X78 Z0 (REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA)

N0120 G1 X78 Z-37 (AFINAR EXTERIOR)

NO0130 G1 G40 X80

NO0150 GO G90 X200 2200

NO0160 (MO M5 M9)
NO0175 (FIN OPERACION N3)

NO0180 G92 S1200 (DESBASTAR RANURA - INICIO BLOQUE)



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

NO0200 GO G90 G95 G96 FO.1 S400 M41 M4

N0210 GO G90 X80 Z-26 M8 (POSICIONAMIENTO INICIO CICLO RANURAR)
NO0220 G88 PO= K78 P1= K-23.7 P2= K65.5 P3= K-34.3 P5= K2.8 P6= K2 P15= K20

N0230 GO G90 X79 Z-20.3

N0240 G1 X65.5 Z-23.7

NO0250 GO X79 Z-23.7

N0260 GO X79 Z-34.8

NO0270 G1 X65.5 Z-31.3



N0280 GO X79 Z-31.3
N0285 (FIN OPERACION N5)

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

NO300 GO 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 NG6)



N0340 T20.25 (SELECCION HTA TRONZAR-CORRECTOR 1ZDO)
N0350 G1 X65 Z-34.5 (AFINAR HUECO)

N0360 G1 G36 R1 X78 Z-38 (REDONDEO ARISTA LADO 1ZDO)
NO370 G1 X78.2 Z-40 (EXTERIOR PIEZA)

NO380 GO G90 X200 2200

NO390 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 METRICA: (2 ENTRADAS)



ROSCA METRICA CONICA: (1 ENTRADA)

Rosca M-50
(2 entradas)



Calculo

Rosca M-50
(2 entradas)

P10 (Paso de la rosca)= Paso Real = Avance Axial
Paso aparente= (Paso Real / N° de entradas)

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



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

CALCULO DEL PASO APARENTE

Paso aparente= (Paso Real / N° de entradas)

P aparente = 3/2=1.5mm

CALCULO 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

MAXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO

Maximo Numero de revoluciones por minuto (rpm) =
2500 (méaximo avance) / Paso real (G97)

Maximo Numero 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 Posicionamiento | Posicion de “OP” Respecto de “OM”
LNM (>mLNM)
LAM:
PRIMER Operaciones 1° | DESBASTAR
AMARRE 2° | REFRENTAR
3° | AFINAR
( D47.5x 46 mm)
49 ROSCAR
M50 x 1.5 (2 entradas)




PARAMETROS DE CORTE

b) Parametros de corte FASE 1 :

OPERACION HTA VEL. CORTE AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA
(E)
DESBASTAR T1.1 G96 S240 0.3 Mm/rev mm
Mm/min
REFRENTAR T1.1 G96 S240 0.3 Mm/rev
Mm/min
AFINAR T2.2 G96 S240 0.15 Mm/rev
( D47.5x 46 mm) Mm/min
ROSCAR T0.8 G97 S500 0.3 Mm/rev 1.05 mm
M50 x 1.5 (2 Mm/min

entradas)




TABLA DE HERRAMIENTAS DEL PROGRAMA CNC

¢) Herramientas a emplear FASE 1:

OPERACION | IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM

DESBASTAR | T1.1 mm

REFRENTAR | T1.1 mm

AFINAR T2.2

( D47.5x 46

mm)

ROSCAR T0.8

M50 x 1.5 (2

entradas)




FASE 1

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:

COORDENADAS
0 1 2 3 4 5 6 7 8 10
0,0 |50, |50,46|47.5,44|47.5,40 60,35 60,30 (73,30 (73,0
90

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21




000

NO0010 G92 S1200 (INICIO BLOQUE - DESBASTAR)

NO020 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR)

NOO030 GO G90 G95 G96 FO0.3 S240 M41 M4

NO0040 GO G90 X75 7293 M8 (POSICIONAMIENTO RAPIDO - INICIO CICLO)

NOO050 G68 PO= K50 P1= K90 P5= K2 P7= K0.5 P8= K0.2 P9= K0.00 P13= K340 P14= K380

NO060 GO G90 X53 Z90 (EXTERIOR PIEZA)

NO070 G1 X-2 Z90 F0.15 (REFRENTAR)
NOO80 GO G90 X200 Z200

NO090 (MO M5 M9 - MEDIR Y FIN DESBASTE)



NO0100 G92 S1200 (AFINAR - INICIO BLOQUE)

NO0110 T2.2 (SELECCION HTA AFINAR)

NO0120 GO G90 G95 G96 FO0.15 S240 M41 M4

NO0130 GO G90 X45 Z93

NO0140 G1 G42 X45 790.03 M8 (INTERPOLACION LINEAL. SE ACERCA LENTO PARA NO GOLPEAR PIEZA)

NO0150 G1 G39 R2 X50 Z90 (MATAR ARISTA)

NO0160 G1 X50 Z46 (ANADIR 0.2 EN D2)

NO170 G1 X47.5 Z44
NO180 G1 X47.5 240

NO0190 G1 G36 R1.5 X60 Z35



N0200 G1 X60 Z30
NO0210 G1 G36 R1.5 X73 Z30
N0220 G1 X73 Z-5

N0230 GO G40 X75 Z-5 (QUITAR COMPENSACION DE RADIO)

N0240 GO G90 X200 Z200 M5
N0250 (MO M5 M9 - MEDIR CON MICROMETRO)

NO0255 (FIN OPERACION N2 - AFINAR)

N0260 G92 S500 (INICIO BLOQUE ROSCAR)



NO270 T0.8
N0280 GO G90 G95 G97 F0.3 S500 M41 M3
N0290 GO X52 796 M8 (2 MM MAS EN EJE X Y + LONG PIEZA + 2*PASO)

NO300 G86 PO= K50 P1= K96 P2= K50 P3= K42 P4= K1.05 P5= K0.43 P6= K0.05 P7= K1 P10= K3 P11= KO P12=
K30

NO310 G86 PO= K50 P1=K97.5 P2= K50 P3= K42 P4= K1.05 P5= K0.43 P6= K0.05 P7/= K1 P10= K3 P11= KO
P12= K30

NO0320 GO G90 X200 Z200 M5

NO330 M30

NO0335 (PERFIL - DEFINICION)
N0340 G1 X50 Z40 (X50. DIAMETRO NOMINAL PLANO

DONDE SE HACE LA ROSCA M50 X 3 - 2 ENTRADAS.
COINCIDE CON EL PLANO)



NO350 G1 X60 Z35
NO360 G1 X60 230

NO370 G1 X73 230

NO380 G1 X73 Z-5



Calculo



Rosca M-39x 1.5

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

Paso aparente= (Paso Real / N° de entradas)

P4 (Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7
B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas)

TRIGONOMETRIA CONICIDAD (Consultar ejercicio en papel)

CALCULO DEL PASO APARENTE

Paso aparente= (Paso Real / N° de entradas)



P aparente = 1.5/1 = 1.5 mm

CALCULO 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

MAXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO

Maximo Numero de revoluciones por minuto (rpm) =
2500 (méaximo avance) / Paso real (G97)

Maximo Numero 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




b) Proceso de mecanizado:

Fase 2 Posicionamiento | Posicion de “OP” Respecto de “OM”
LNM (>mLNM)
LAM:
SEGUNDO Operaciones 1° | DESBASTAR
AMARRE 2° | REFRENTAR
3° | AFINAR
(Conicidad DM - dm)
4° | ROSCAR
M42-39 x 1.5 (1 entrada)




c) Parametros de corte

OPERACION HTA VEL. CORTE AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA
(E)
DESBASTAR T1.1 G96 S240 0.3 Mm/rev mm
Mm/min
REFRENTAR T1.1 G96 S240 0.3 Mm/rev
Mm/min
AFINAR T2.2 G96 S240 0.15 Mm/rev
(Conicidad DM - Mm/min
dm)
ROSCAR T0.8 G97 S500 0.3 Mm/rev 1.05 mm
M42-39 x 1.5 (1 Mm/min
entrada)




D Herramientas a emplear FASE 2:

OPERACION | IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM

DESBASTAR | T1.1 mm

REFRENTAR | T1.1

AFINAR T2.2

(Conicidad

DM - dm)

ROSCAR T0.8

M42-39 x 1.5

(1 entrada)




PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:

COORDENADAS
0 1 2 3 4 S 6 7 8 9 10
0,0 (39,0 |42, |395, |395 [60,-55 |60, |73, |[73.2,
-44 | -46 | -50 -60 [-60 |-60
PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21




TOLERANCIA DE DIAMETROS PARA PIEZA N°

CHAFLANES:

2 X45° mm

ROSCAS:

000

NO010 G92 S1200 (DESBASTAR - INICIO BLOQUE)



NO0020 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR)

NOO30 GO G90 G95 G96 FO0.3 S240 M41 M4

NO0040 GO G90 X75 Z3 M8 (POSICIONAMIENTO INICIO CICLO)
NO050 G68 PO= K39 P1= KO P5= K2 P7= K0.5 P8= K0.2 P9= K P13= K310 P14= K350

NOO55 (FIN OPERACION N1 - DESBASTAR)

NO060 GO G90 X42 Z0 (POSICIONAMIENTO RAPIDO EXTERIOR PIEZA PARA REFRENTAR)
NOO070 G1 X-2 Z0 F0.15 (REFRENTAR)
NOO80 GO G90 X200 2200

NO090 (MO M5 M9 - MEDIR Y FIN DE DESBASTE)
NO095 (FIN OPERACION N2 - REFRENTAR)



NO0100 G92 S1200 (AFINAR - INICIO BLOQUE)

NO0105 T2.2 (SELECCION HTA AFINAR)

NO110 GO G90 G95 G96 FO0.15 S240 M41 M4

NO0120 GO G90 X34 Z3

NO0130 G1 G42 X34 720.03 M8 (SE ACERCA LENTO. ACTIVACION COMPENSACION DE RADIO. TALADRINA)

N0140 G1 G39 R2 X39 Z0 (CHAFLAN)

NO150 G1 X42 Z-44

NO160 G1 X39.5 Z-46

NO0170 G1 X39.5 Z-50

NO0180 G1 G36 R1.5 X60 Z-55
NO0190 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 GO G90 X200 Z200 M5
N0230 (MO M5 M9 - MEDIR CON MICROMETRO)

N0235 (FIN OPERACION N3 - AFINAR)

N0240 G92 S500 (ROSCAR - INICIO BLOQUE)
N0250 T0.8 (SELECCION HTA ROSCAR)
N0260 GO G90 G95 G97 F0.3 S500 M41 M3
N0270 GO X41 Z3 M8 (2 MM MAS + PASO*2)

NO0280 G86 PO= K38.8 P1= K3 P2= K42.19 P3= K-48 P4= K1.05 P5= K0.43 P6= K0.05 P7= K1 P10= K3 P11= KO
P12= K30



NO0285 G86 PO= K38.8 P1= K3 P2= K42.19 P3= K-48 P4= K1.05 P5= K0.43 P6= K0.05 P7= K1 P10= K3 P11= KO
P12= K30

N0290 GO G90 X200 2200 M5

NO300 M30

NO0305 (PERFIL - INICIO BLOQUE)

NO310 G1 X42 Z-44
NO0320 G1 X42 Z-50
NO330 G1 X60 Z-55
NO0340 G1 X60 Z-60

NO350 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 METRICA INTERIOR. (2 entradas)

EJERCICIO N°.

Realizar el programa de control numérico que genere la pieza de la figura,
considerando los siguientes datos:

Material: DURALUMINIO

Dimensiones: @80 x 107 mm

Funciones CNC:



PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA)
PROGRAMA 00001
DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.

X MAX:

Z MIN:
X:

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA DERECHA DE LA PIEZA)
PROGRAMA 00001
DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.

X MAX:

Z MIN:
X:



a) Caracteristicas de la maquina a emplear:

Potencia, distancia entre puntos, didmetro maximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable... Se consideraran, por
defecto, las que se indican a continuacion:

Potencia W Kw
Distancia entre puntos DP mm
Longitud de las garras LG mm
Minima longitud de seguridad mLS mm
Minima longitud no mecanizable MLNM | (LG+mLYS) mm
Longitud maxima mecanizable LM (DP-mLNM) mm
Didmetro maximo mecanizable DM mm




FASE 1

- TALADRAR

- DESBASTAR

- HACER CHAFLAN

- REFRENTAR DE ARRIBA ABAJO
- HACER CHAFLAN

- REFRENTAR

- AFINAR EXTERIOR



PROCESO DE MECANIZADO

b) Proceso de mecanizado:

Fase 1

PRIMER
AMARRE

Posicionamiento

Posicion de “OP” Respecto de “OM”

LNM (>mLNM)

LAM:

Operaciones

1° | TALADRAR
(@26 x 70 mm)

2° | DESBASTAR
(@36 x 65 mm)

3° | HACER CHAFLAN INTERIOR CON
G4l (2 x 45°) (

4° | REFRENTAR DE ARRIBA ABAJO
(+0.2 mm)

50 | HACER CHAFLAN (CON G42)

6° | REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA

7° | AFINADO EXTERIOR




PARAMETROS DE CORTE

c) Parametros de corte FASE 1 :

OPERACION HTA VEL. CORTE AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA

(E)

TALADRAR T7 D7 G97 S1200 0.3 Mm/rev mm

(@26 x 70 mm) Mm/min

DESBASTAR T5 D5 G96 0.3 Mm/rev mm

(@36 x 65 mm) S500 Mm/min

HACER T5 D5 G96 0.15 Mm/rev

CHAFLAN S500 Mm/min

INTERIOR

(2 x 45°)

REFRENTAR DE T1D1 G96 0.15 Mm/rev

ARRIBA A S500 Mm/min

ABAJO

HACER T1D1 G96 0.15 Mm/rev

CHAFLAN S500 Mm/min

REFRENTAR DE T1D1 G96 0.15 Mm/rev

ABAJO A S500 Mm/min




ARRIBA

AFINADO
EXTERIOR

T1D1

G96
S500 Mm/min

0.15 Mm/rev




TABLA DE HERRAMIENTAS DEL PROGRAMA CNC

d) Herramientas a emplear FASE 1:

OPERACION IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM

TALADRAR T7 D7

(@26 x 70 mm)

DESBASTAR T5D5 0.4 mm

(@36 x 65 mm)

HACER CHAFLAN T5D5 0.4 mm

INTERIOR CON

G41 (2 x 45°) (

REFRENTAR DE T1D1 0.8 mm

ARRIBA ABAJO (+0.2

mm)

HACER CHAFLAN T1D1 0.8 mm

(CON G42)

REFRENTAR DE T1D1 0.8 mm

ABAJO A ARRIBA




AFINADO T1D1 0.8 mm
EXTERIOR

FASE 1 - AFINADO INTERIOR

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
0 1 2 3 4 5 6718191 10
0,0 |64.5,60)60.5,58 [ 60.5,55.2 | 55,50 | 55,46

FASE 1 - AFINADO EXTERIOR

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 12 13 114 | 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 GO G90 G95 G97 F0.3 S1200 M41 M3 (GIRO DEL CABEZAL A IZQUIERDAS. TALADRAR)
N0040 GO G90 X0 Z4 M8 (EXTERIOR PIEZA)

N0050 G1 X0 Z-70 (TALADRAR)

N0060 GO X0 Z4 (EXTERIOR PIEZA)

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

N0080 (MO M5 M9 - MEDIR DIAMETROS Y PROFUNDIDAD DE ROSCA. CORRERGIR CORRECTOREYS)

N0090 G92 S1200 (INICIO BLOQUE - DESBASTAR MANDRINAR)
N0100 T5.5 (SELECCION HTA MANDRINAR)

NO0110 GO G90 G95 G96 FO0.3 S500 M41 M4



N0120 GO G90 X36 Z3 M8
N0130 G1 X36 Z-65 (MANDRINAR A DIAMETRO 36)
NO0140 GO X35 Z-65 (ATRAS)

N0145 (FIN OPERACION N2)

N0150 GO X35 Z3
N0160 GO X53 Z3
NO0170 G1 X54 Z0
N0180 G1 X50 Z-2
N0190 G1 X35 Z-2
N0200 GO G90 X200 2100

N0210 (MO M5 M9)



N0215 (FIN OPERACION N3 - MECANIZAR CHAFLN)

N0220 G92 S1200 (DESBASTAR EXTERIOR - INICIO BLOQUE)

N0230 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR EXTERIOR)

N0240 GO G90 G95 G96 F0.15 S500 M41 M4

N0250 GO X82 Z0.2 (EXTERIOR PIEZA PARA REFRENTAR. CRECES +0.2)
N0260 G1 X50 Z0.2 (REFRENTAR)

N0270 G1 X50 22

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 GO G90 X200 Z200 (POSICION DE SEGURIDAD CARROS CAMBIO HTAS)

NO0330 M30
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TUERCA



ROSCA CONICA
INTERIOR
M-42 —39 x 1.5

PROGRAMAR PIEZA EN TORNO CNC
UTILIZANDO:

TALADRO CIEGO: Método Tradicional
MANDRINADO: Método Tradicional



ROSCA METRICA CONICA INTERIOR. (1 entrada)

EJERCICIO No°.

Realizar el programa de control numeérico que genere la pieza de la figura,
considerando los siguientes datos:

Material: DURALUMINIO
Dimensiones: @80 x 130 mm

Funciones CNC:

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA)
PROGRAMA 00001
DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.

X MAX:



Z MIN:

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA DERECHA DE LA PIEZA)
PROGRAMA 00001
DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.

X MAX:

Z MIN:

X:



a) Caracteristicas de la maquina a emplear:

Potencia, distancia entre puntos, didmetro maximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable... Se consideraran, por
defecto, las que se indican a continuacion:

Potencia W Kw
Distancia entre puntos DP mm
Longitud de las garras LG mm
Minima longitud de seguridad mLS mm
Minima longitud no mecanizable MLNM | (LG+mLYS) mm
Longitud maxima mecanizable LM (DP-mLNM) mm
Didmetro maximo mecanizable DM mm




TALADRAR
DESBASTAR

HACER CHAFLAN

REFRENTAR DE ARRIBA ABAJO
HACER CHAFLAN

REFRENTAR

AFINAR EXTERIOR

TRONZAR




b) Proceso de mecanizado:

Fase 2

SEGUNDO
AMARRE

Posicionamiento

Posicion de “OP” Respecto de “OM”

LNM (>mLNM)
LAM:
Operaciones 1° | TALADRAR
(@26 x 70 mm)
2° | DESBASTAR
(@36 x 65 mm)
3° |HACER CHAFLAN INTERIOR CON

G4l (2 x 45°) (

4° | REFRENTAR DE ARRIBA ABAJO
(+0.2 mm)
50 | HACER CHAFLAN (CON G42)

60

REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA

70

AFINADO EXTERIOR

80

TRONZAR




c) Paradmetros de corte FASE 2 :

OPERACION HTA VEL. CORTE AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA

(E)

TALADRAR T7 D7 G97 S1200 0.3 Mm/rev mm

(@26 x 70 mm) Mm/min

DESBASTAR T5 D5 G96 0.3 Mm/rev mm

(@36 x 65 mm) S500 Mm/min

HACER T5 D5 G96 0.15 Mm/rev

CHAFLAN S500 Mm/min

INTERIOR

(2 x 45°)

REFRENTAR DE T1D1 G96 0.15 Mm/rev

ARRIBA A S500 Mm/min

ABAJO

HACER T1D2 G96 0.15 Mm/rev

CHAFLAN S500 Mm/min

REFRENTAR DE T1D2 G96 0.15 Mm/rev




ABAJO A S500 Mm/min

ARRIBA

AFINADO T1D2 G96 0.15 Mm/rev
EXTERIOR S500 Mm/min

TRONZAR T20 D20 G96 0.1 Mm/rev

S400 Mm/min




d) Herramientas a emplear FASE 2:

OPERACION IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM

TALADRAR T7 D7

(@26 x 70 mm)

DESBASTAR T5 D5 0.4 mm

(@36 x 65 mm)

HACER CHAFLAN T5D5 0.4 mm

INTERIOR CON

G41 (2 x 45°) (

REFRENTAR DE T1D2 0.4 mm

ARRIBA ABAJO (+0.2

mm)

HACER CHAFLAN T1D2 0.4 mm

(CON G42)

REFRENTAR DE T1D2 0.4 mm

ABAJO A ARRIBA




AFINADO T1D2 0.4 mm
EXTERIOR
TRONZAR T20.20




PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS

1 2 3 4 5 6 7 819]10

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




PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS
0 1 2 3 4 5 6 / 8 9 10
0,0 78,0 78,
-60
000

N0010 G92 S1200 (TALADRAR - INICIO BLOQUE)

N0020 T7.7 (SELECCION HTA TALADRAR)

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

N0040 GO G90 X0 Z4 M8 (EXTERIOR PIEZA)

N0050 G1 X0 Z-70 (TALADRAR)

N0060 GO X0 Z4 (EXTERIOR PIEZA)

N0070 GO G90 X200 2100 M5 (POSICION SEGURIDAD CAMBIO HTAS. PARAR CABEZAL)

N0080 (MO M5 M9 - MEDIR DIAMETROS Y PROFUNDIDAD TALADRO. CORREGIR CORRECTOREYS)

N0095 (FIN OPERACION N1. TALADRAR)



N0100 G92 S1200 (DESBASTAR - INICIO BLOQUE)
N0110 T5.5 (SELECCION HTA MANDRINAR)
N0120 GO G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4

N0130 GO G90 X36 Z3 M8

N0140 G1 X36 Z-65 (MADRINAR A DIAMETRO 36)
N0150 GO X35 Z-65 (ATRAS)

NO0155 (FIN OP N2. DESBASTAR INTERIOR)

N0160 GO X35 Z3
NO0170 GO X42 Z3

N0180 G1 X43 Z0



NO0190 G1 X39 Z-2

N0200 G1 X35 Z-2

N0210 GO G90 X200 Z100
N0220 (MO M5 M9)

N0225 (FIN OPERACION N3. CHAFLAN INTERIOR)

N0230 G92 S1200 (DESBASTAR EXTERIOR - INICIO BLOQUE)

N0240 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR)

N0250 GO G90 G95 G96 F0.15 S500 M41 M4

N0260 GO 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)
NO0300 G1 G39 R2 X78 Z0 (CHAFLAN Y AFINADO REFRENTADO)

NO0305 (FIN OP. N5. REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA)

N0310 G1 X78 Z-65 (AFINADO EXTERIOR)
N0320 G1 G40 X81 Z-65 (ATRAS)

N0330 GO G90 X200 Z200

N0340 (MO M5 M9)

NO0345 (FIN OP. 5. AFINADO EXTERIOR)
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N0350 G92 S1200 (TRONZAR - INICIO BLOQUE)
N0360 T20.20 (SELECCION HTA TRONZAR)
NO0370 GO G90 G95 G96 FO.1 S350 M41 M4

N0380 GO G90 X82 Z-65 M8

NO0390 G1 X34 Z-65

N0400 GO X82 Z-65

N0410 GO G90 X200 Z200

N0420 M30



TUERCA
M-50 x 3 (2 entradas)

PROGRAMAR PIEZA EN TORNO CNC
UTILIZANDO:

(G68) — CICLO FIJO DE TORNEADO en eje X
(G86) - CICLO FI1JO DE ROSCADO en gje X



Calculo

Rosca M-50
(1 entrada)

PlO:l: (Paso de la rosca)= Paso Real = Avance Axial
Paso aparente= (Paso Real / N° de entradas)
P4 =h =|=(Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7

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



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

CALCULO DEL DIAMETRO QUE HAY QUE TORNEAR
Diametro 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



CALCULO DEL PASO APARENTE

CALCULO DEL PASO APARENTE
Paso aparente= (Paso Real / N° de entradas)

Paso aparente= 3/2 mm

Paso aparente=1.5 mm

CALCULO DE LA ALTURA DE LA ROSCA
CALCULO 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 @ entrada) = Situada a 6 mm
P real *2
P real=3*2=6
P real = 6 mm

(22entrada) = Situadaa 7.5 mm

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



MAXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO

MAXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO

Méaximo Numero de revoluciones por minuto (rpm) =
2500 (maximo avance) / Paso real (G97)

Maximo Numero de revoluciones por minuto (rpm) =
2500/3= 833 rpm



Calculo

Rosca M-50
(2 entradas)

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

Paso aparente= (Paso Real / N° de entradas)

P4 (Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7
B= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas)
CALCULO DEL PASO APARENTE

CALCULO DEL PASO APARENTE



Paso aparente= (Paso Real / N° de entradas)

P aparente = 3/2=1.5mm

CALCULO DE LA ALTURA DE LA ROSCA

CALCULO 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

MAXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO



MAXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO
Méaximo Numero de revoluciones por minuto (rpm) =

2500 (méaximo avance) / Paso real (G97)

Maximo Numero 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: @80 x 130 mm

Funciones CNC:

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA)
PROGRAMA 00001 )
DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.

X MAX:

Z MIN:
X:

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



PROGRAMA 00001

DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.
X MAX:

Z MIN:

X:

a) Caracteristicas de la maquina a emplear:

Potencia, distancia entre puntos, didmetro maximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable... Se consideraran, por
defecto, las que se indican a continuacion:

Potencia W Kw
Distancia entre puntos DP mm
Longitud de las garras LG mm
Minima longitud de seguridad mLS mm
Minima longitud no mecanizable MLNM | (LG+mLS) mm
Longitud maxima mecanizable LM (DP-mLNM) mm
Didmetro maximo mecanizable DM mm




- DESBASTAR. MANDRINAR

- AFINAR INTERIOR

- HACER CHAFLAN

- REFRENTAR DE ARRIBA ABAJO

- REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA (
- CHAFLAN

- ROSCA INTERIOR



b) Proceso de mecanizado:

Fase 3

TERCER
AMARRE

Posicionamiento

Posicion de “OP” Respecto de “OM”

LNM (>mLNM)
LAM:
Operaciones 1° | DESBASTAR. MANDRINAR

2° | AFINAR INTERIOR

3° | REFRENTAR DE ARRIBA ABAJO
(+0.2 mm)

4° | HACER CHAFLAN (CON G42)

5° | REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA

6° |[ROSCA INTERIOR M50 x 3 (2 entradas)

70




c) Parametros de corte FASE 3:

OPERACION HTA VEL. CORTE AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA

(E)

DESBASTAR. T5 D5 G96 0.3 Mm/rev mm

MANDRINAR S500 Mm/min

AFINAR T5 D5 G96 0.3 Mm/rev mm

INTERIOR S500 Mm/min

REFRENTAR DE T1D1 G96 0.15 Mm/rev

ARRIBA ABAJO S500 Mm/min

(+0.2 mm)

HACER T1D1 G96 0.15 Mm/rev

CHAFLAN (CON S500 Mm/min

G42)

REFRENTAR DE T1D1 G96 0.15 Mm/rev

ABAJO A S500 Mm/min

ARRIBA

ROSCA T9 D9 G96 0.3 Mm/rev

INTERIOR M50 S500 Mm/min




x 3 (2 entradas) ‘ ‘ ‘ ‘ |

d) Herramientas a emplear FASE 3:

OPERACION IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM

TALADRAR T7 D7

(@26 x 70 mm)

DESBASTAR T5 D5 0.4 mm

(@36 x 65 mm)

HACER CHAFLAN T5D5 0.4 mm

INTERIOR CON

G41 (2 x 45°) (

REFRENTAR DE T1D1 0.8 mm

ARRIBA ABAJO (+0.2

mm)

HACER CHAFLAN T1D1 0.8 mm

(CON G42)

REFRENTAR DE T1D1 0.8 mm




ABAJO A ARRIBA

AFINADO
EXTERIOR

T1D1

0.8 mm




PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS

0| 1 2 3 4 | 5 [6|7]8]9] 10

FASE 3 — AFINADO EXTERIOR

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS

0] 1 2 3 4 | 5 |6|7[8[9]10

0,0 |64.50 |78,0 78,-60

000

N0010 G92 S1200 (INICIO BLOQUE DESBASTAR - MANDRINAR)



N0020 T5.5 (SELECCION HTA MANDRINAR)

NO030 GO G90 G95 G96 FO0.3 S500 M41 M4

N0040 GO G90 X36 263 M8 (INICIO CICLO - POSICIONAMIENTO)

NO0050 G68 PO= K60.5 P1= K60 P5= K4 P7= K0.5 P8= K0.2 P9= K0.1 P13= K400 P14= K440

N0060 GO X64.5 263 (EXTERIOR PIEZA)

N0070 G41 G1 X64.5 Z60.03 F0.15 (ACTIVACION COMPENSACION DE RADIO - AFINADO INTERIOR)
NO080 G1 X60.5 Z58

NO0090 G1 X60.5 Z55.2

N0100 G1 X55 Z50

N0110 G1 X55 Z46

N0120 G1 G39 R2 X48.05 Z46



NO0130 G1 X48.05 Z0

N0140 G1 G40 X45 Z0 (ATRAS)

N0150 GO X45 7263 (EXTERIOR PIEZA)

N0160 GO G90 X200 Z200 (CARROS ATRAS. POSICION DE SEGURIDAD)
N0170 (MO M5 M9)

NO175 (FIN OP N1. MANDRINAR)

N0180 G92 S1200 (REFRENTAR - INICIO DE BLOQUE)

N0190 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR)

N0200 GO G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4

N0210 GO 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 GO G90 X200 Z200

N0280 (MO M5 M9)

N0285 (FIN OP. N2 - DESBASTAR)

N0290 G92 S500 (ROSCAR - INICIO DE BLOQUE)
N0300 T0.9 (SELECCION HTA ROSCADO INTERIOR)
N0310 GO G90 G95 G97 F0.3 S500 M41 M3

N0320 GO X46.05 Z63 M8 (EXTERIOR PIEZA)



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

N0340 G86 PO= 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= KO P12=
K30

N0350 G86 PO= 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 GO X46.05 Z63 (EXTERIOR PIEZA)
N0370 GO G90 X200 2200 M5

N0380 M30

NO0390 (PERFIL - DEFINICION)
NO0400 G1 X60.5 Z255.2
N0410 G1 X55 Z50

N0420 G1 X55 Z46



NO0430 G1 G39 R2 X48.05 Z46

N0440 G1 X48.05 Z0



oHQ).m.\unlﬁw GUE NOS QUEPAN \\Q..N\SQ.
Paka que EwcAlE La ROSCA CoNicA

o Varos aTALLA B¢ CORRECTORES V LE (ViTAMIDS
03mm AL CorricTIR OF LA KOSCA
a3 b '
._\qm . '&L_ d_‘ u.u-l.u: Vorveros A HENRIA DISTANCIA ENTFE
-+ ” e 3 AMOS
= «MepranTe VWA KREGLA 0D CALLVL
i forma EARCTA W0 GVt TENEMOS QVE combedRR
- . M. cop RECTOR DE IA ROSCA.
- = :
Pt =
(e = ]
(N 'y e ”
TA o
"y . ".l.lbu ] { w
\: = . i
T
Ol | e t
X S8 e T ko Bk

Ij'i'}'?'j AN ‘Z :_

SCA

o
|



http://4.bp.blogspot.com/-Cg8VoT_-Ub4/VdycRnYq_WI/AAAAAAAALLk/RzpCbPVFWes/s1600/Untitled-3.bmp

TUERCA



ROSCA CONICA
INTERIOR

M-42 -39 x 1.5



PROGRAMAR PIEZA EN TORNO CNC
UTILIZANDO:

TALADRO PASANTE: Método Tradicional
MANDRINADO: Método Tradicional
ROSCA METRICA CONICA INTERIOR. (1 entrada)

Calculo con formulas

Rosca Conica Interior
(1 entradas)



DIAMETRO QUE HAY QUE TORNEAR

PlO:l: (Paso de la rosca)= Paso Real = Avance Axial

Paso aparente= (Paso Real / N° de entradas)

P4 =h :|:(Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7
I= Profundidad primera pasada = (h/Raiz cuadrada n. pasadas)

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

CALCULO DEL DIAMETRO QUE HAY QUE TORNEAR
CALCULO DIAMETRO DE QUE HAY QUE TORNEAR
Diametro de 42 milimetros
Diametro que hay que tornear = Di =Dn-(1.3 * Paso Aparente)
Di=42-(1.3*1.5)
Di=40.05 mm



Diametro de 39 milimetros
Diametro 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



CALCULO DEL PASO APARENTE
Paso aparente= (Paso Real / N° de entradas)

Paso aparente= 3/1 mm
Paso aparente=3 mm
CALCULO DE LA ALTURA DE LA ROSCA
CALCULO 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

CALCULO DE LAS 2 ENTRADAS DE LA ROSCA
CALCULO DE LAS 2 ENTRADAS DE LA ROSCA

(1 2entrada)

P real *2

P real=3*2=6
P real = 6 mm

(1@ entrada) = Situada a 6 mm



MAXIMO N DE REVOLUCIONES POR MINUTO
MAXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO
Maximo Numero de revoluciones por minuto (rpm) =

2500 (méaximo avance) / Paso real (G97)

Maximo Numero de revoluciones por minuto (rpm) =
2500/3=833 rpm



FASE 2

Calculo

Rosca M-39x 1.5
(1 entrada)

P10 (Paso de la rosca)= Paso Real = Avance Axial
Paso aparente= (Paso Real / N° de entradas)

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



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

TRIGONOMETRIA CONICIDAD (Consultar ejercicio en papel)

CALCULO DEL PASO APARENTE
Paso aparente= (Paso Real / N° de entradas)

P aparente = 1.5/1 = 1.5 mm

CALCULO 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

MAXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO
Maximo Numero de revoluciones por minuto (rpm) =
2500 (méaximo avance) / Paso real (G97)



Méaximo Numero 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 N°.

Realizar el programa de control numérico que genere la pieza de la figura,
considerando los siguientes datos:

Material: DURALUMINIO

Dimensiones: @80 x 130 mm

Funciones CNC:



PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA)
PROGRAMA 00001
DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.
X MAX:
Z MIN:
X:

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA DERECHA DE LA PIEZA)
PROGRAMA 00001
DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.
X MAX:
Z MIN:
X:



a) Caracteristicas de la maquina a emplear:

Potencia, distancia entre puntos, didmetro maximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable... Se consideraran, por
defecto, las que se indican a continuacion:

Potencia W Kw
Distancia entre puntos DP mm
Longitud de las garras LG mm
Minima longitud de seguridad mLS mm
Minima longitud no mecanizable MLNM | (LG+mLS) mm
Longitud maxima mecanizable LM (DP-mLNM) mm
Didmetro maximo mecanizable DM mm




FASE IV

- DESBASTAR - MANDRINAR

- HACER CHAFLAN

- REFRENTAR DE ARRIBA ABAJO (0.2)
- REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA

- ROSCA INTERIOR



b) Proceso de mecanizado:

Fase 4

TERCER
AMARRE

Posicionamiento

Posicion de “OP” Respecto de “OM”

LNM (>mLNM)
LAM:
Operaciones 1° | DESBASTAR. MANDRINAR

2° | HACER CHAFLAN INTERIOR CON
G41 (2 x 45°) (

3° | AFINAR INTERIOR

4° | REFRENTAR DE ARRIBA ABAJO
(+0.2 mm)

50 | HACER CHAFLAN (CON G42)

6° |[REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA

7° | ROSCA INTERIOR M42-39x 1.5 (1

entrada)




c) Parametros de corte FASE 2 :

OPERACION HTA VEL. CORTE AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA

(E)

DESBASTAR. T5 D5 G96 0.3 Mm/rev mm

MANDRINAR S500 Mm/min

HACER T5 D5 0.3 Mm/rev mm

CHAFLAN

INTERIOR CON

G41 (2 x 45°) (

AFINAR T5 D5 G96 0.3 Mm/rev

INTERIOR S500 Mm/min

REFRENTAR DE T1D1 G96 0.3 Mm/rev

ARRIBA ABAJO S500 Mm/min

(+0.2 mm)

HACER T1D1 G96 0.3 Mm/rev

CHAFLAN (CON S500 Mm/min

G42)

REFRENTAR DE T1D1 G96 0.15Mm/rev

ABAJO A S500 Mm/min

ARRIBA




ROSCA
INTERIOR M42-
39x15(1
entrada)

T9D9

G97
S500 Mm/min

0.3 Mm/rev




d) Herramientas a emplear FASE 2:

OPERACION IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM

DESBASTAR. T5 D5 0.4 mm

MANDRINAR

HACER CHAFLAN T5D5 0.4 mm

INTERIOR CON

G41 (2 x 45°) (

AFINAR INTERIOR T5D5 0.4 mm

REFRENTAR DE T1D1 0.8 mm

ARRIBA ABAJO (+0.2

mm)

HACER CHAFLAN T1D1 0.8 mm

(CON G42)

REFRENTAR DE T1D1 0.8 mm

ABAJO A ARRIBA




ROSCA INTERIOR T9 D9
M42-39 x 1.5 (1
entrada)

000
N0010 G92 S1200 (INICIO BLOQUE - DESBASTAR)

N0020 T5.5 (SELECCION HTA MANDRINAR)

N0030 GO G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4

N0040 GO G90 X36 263 M8 (INICIO CICLO - POSICIONAMIENTO)

NO0050 G68 PO= K64 P1= K60 P5= K4 P7= KO0.5 P8= K0.2 P9= KO0.1 P13= K390 P14= K440

N0060 GO G90 X64 263 (EXTERIOR PIEZA)



NO0O065 (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 GO X36 Z63 (EXTERIOR PIEZA)

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

N0170 (MO M5 M9 - MEDIR AFINADO INTERIOR)



NO175 (FIN OP N2. AFINADO INTERIOR)

N0180 G92 S1200 (REFRENTAR - INICIO BLOQUE)

N0190 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR)

N0200 GO G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4

N0210 GO G90 X82 Z60.2 (POSICIONAMIENTO RAPIDO EXTERIOR PIEZA)
N0220 G1 X60 Z260.2 M8

N0230 G1 X60 Z62



N0240 G42 G1 X60 260 (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 GO G90 X200 Z300 (MAS ALEJADO DE PLATO)

N0280 (MO M5 M9)



N0290 G92 S500 (ROSCADO INTERIOR - INICIO BLOQUE)
N0300 T0.9 (SELECCION HTA ROSCADO INTERIOR)

N0310 GO G90 G95 G97 F0.3 S500 M41 M3

N0320 GO X36 263 (EXTERIOR PIEZA)

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

N0340 G86 PO= 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= KO
P12= K30

NO0350 GO X36 Z63
N0360 GO G90 X250 Z100 M5 (PARA QUE NO GOLPEE PLATO)

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



N0380 (PERFIL - DEFINICION)
NO0390 G1 X60 Z58

N0400 G1 X60 Z55.2

N0410 G1 X50 Z50

N0420 G1 X50 Z46

NO0430 G1 X40.05 Z46

N0440 G1 X37.05 Z0



I

G
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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: @80 x 122 mm

Funciones CNC:

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA)
PROGRAMA 00001
DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.
X MAX:
Z MIN:
X:

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA DERECHA DE LA PIEZA)
PROGRAMA 00001
DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.

X MAX:

Z MIN:



X:

a) Caracteristicas de la maquina a emplear:

Potencia, distancia entre puntos, didmetro maximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable... Se consideraran, por
defecto, las que se indican a continuacion:

Potencia W Kw
Distancia entre puntos DP mm
Longitud de las garras LG mm
Minima longitud de seguridad mLS mm
Minima longitud no mecanizable MLNM | (LG+mLS) mm
Longitud maxima mecanizable LM (DP-mLNM) mm
Didmetro maximo mecanizable DM mm




b) Proceso de mecanizado:

FASE 1

Fase 1

Posicionamiento

Posicion de “OP” Respecto de “OM™

LNM (>mLNM)
LAM:
Operaciones 1° | TALADRAR
2° | MANDRINAR-DESBASTAR
(236)
3° | AFINAR INTERIOR
4° | REFRENTAR (+0.2)
5° | REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA
6° | AFINAR EXTERIOR

(@78 x 35 mm)




Fase 2

Posicionamiento

Posicion de “OP” Respecto de “OM™

LNM (>mLNM)

LAM:

Operaciones

1° | DESBASTAR EXTERIOR

2° | AFINAR EXTERIOR

30

40




c) Parametros de corte FASE 1:

OPERACION HTA VEL. CORTE AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA
(E)

TALADRAR T7.7 G97 0.3 Mm/rev mm
1200 Mm/min

MANDRINAR- T5.5 G96 0.3 Mm/rev mm

DESBASTAR 500 Mm/min

(236)

AFINAR T5.5 G96 0.15 Mm/rev mm

INTERIOR 500 Mm/min

REFRENTAR T1.1 G96 0.3 Mm/rev

(+0.2) 500 Mm/min

REFRENTAR T1.1 G96 0.15 Mm/rev

DE ABAJO A 500 Mm/min

ARRIBA

AFINAR T1.1 G96 0.15 Mm/rev

EXTERIOR 500 Mm/min

(@78 x 35 mm)




d) Herramientas a emplear FASE 1:

OPERACION IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM

TALADRAR T7.7 F10 13 mm

MANDRINAR- T5.5 F5 0.4 mm

DESBASTAR

(236)

AFINAR T5.5 F5 0.4 mm

INTERIOR

REFRENTAR T1.1 F3 0.8 mm

(+0.2)

REFRENTAR DE T1.1 F3 0.8 mm

ABAJO A ARRIBA

AFINAR T1.1 F3 0.8 mm

EXTERIOR

(@78 x 35 mm)







a) Parametros de corte FASE 2:

OPERACION HTA VEL. CORTE | AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA
(E)
DESBASTAR T12.12 240 Mm/min 0.3 Mm/rev mm
EXTERIOR
AFINAR T2.2 240Mm/min 0.15 Mm/rev mm
EXTERIOR
b) Herramientas a emplear FASE 2:
OPERACION IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM
DESBASTAR T12.D12 F3 0.8 mm
EXTERIOR
AFINAR EXTERIOR T2.2 F3 0.4
mm




c) Desarrollo del programa pieza:

La programacion de cotas segun el eje X se realizara en didmetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos
indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de interseccion de trayectorias) tendran las coordenadas que se indican
en la tabla posterior.

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS

0 1 2 3 4 3) 6 / 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 INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:

COORDENADAS

11 12 | 13 114 [ 15 |16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21

82,37

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
0 1 2 3 4 S 6 7 8 9 10
0,0 [65,0 |65,-8 |55,-8 |55, [48,-25 |48, |36, 36,

-16 -35 |- -61
54.87
PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS

11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21

TOLERANCIA DE DIAMETROS PARA PIEZA N°1



mm
mm

1 x45° mm

Ejemplo: Para un diametro de mm:
Max: mm
Min: mm

La medida ideal para un didametro de mm segun esta tolerancia seria de una centésima mas de la minima: mm



000
NO010 G92 S1200 (TALADRAR - INICIO BLOQUE)

NO020 T7.7 (SELECCION HTA BROCA DIAMETRO 26)

NO030 GO G90 G95 G996 FO0.3 S1200 M41 M3

NO0040 GO G90 X0 Z4 M8 (EXTERIOR PIEZA)

NO050 G83 PO= KO P1= KO0 P4= K70 P5= K35 P6=K3 P15= KO P16= K3 P17= K2
NO060 GO G90 X200 Z100 M5

NOO70 (MO M5 M9 - MEDIR)

NOO75 (FIN OP. N1. TALADRAR A DIAMETRO 26)

NO080 G92 S1200 (AFINAR - MANDRINAR A DIAMETRO 36)
NO090 T5.5 (SELECCION HTA MANDRINAR)
NO0100 GO G90 G95 G96 FO0.15 S500 M41 M4

NO0110 GO G90 X36 Z3 M8



NO0120 G1 X36 Z-61

NO130 G1 X34 Z-61

NO0140 GO X34 Z3

NO150 GO G90 X36 Z3

NO0160 G68 PO= K65 P1= KO P5= K3 P7= KO0.5 P8= K0.2 P9= K0.03 P13= K440 P14= K500
NO0170 GO G90 X67 Z3

NO175 (FIN DESBASTE INTERIOR)

NO0180 G1 G90 G41 X67 Z0.03 (ACTIVACION COMPENSACION DE RADIO)
NO0190 G1 G39 R1 X65 Z0 (CHAFLAN 1 X 45)

NO0200 G1 X65 Z-8

N0210 G1 G39 R1 X55 Z-8

N0220 G1 X55 Z-16



NO0230 G1 X48 Z-25

N0240 G1 X48 Z-35

NO0250 G3 G36 R1 X36 Z-54.87 R24

NO0260 G1 X36 Z-61

NO270 G1 G40 X34 Z-61

N0280 GO X34 Z3

N0290 GO G90 X200 Z100

NO300 (MO M5 M9 - MEDIR Y FIN AFINADO)

NO305 (FIN OP. N3. AFINAR INTERIOR)



N0310 G92 S1200 (INICIO BLOQUE - REFRENTAR DESBASTAR)
NO0320 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTADO EXTERIOR)
NO330 GO G90 G95 G96 FO0.3 S500 M41 M4

NO0340 GO G90 X82 Z0.2 M8

NO350 G1 X63 Z0.2 (FIN OP N4. REFRENTAR EN DEBASTE)
NO360 G1 X63 Z3

NO370 GO G42 X63 Z0

NO0380 G1 G39 R1 X78 Z0 (REFRENTADO AFINADO)

NO390 G1 X78 Z-36

NO395 (FIN OP. N5. REFRENTAR EN AFINADO)

NO400 G1 G40 X82 Z-36

NO0410 GO G90 X200 Z200

N0420 M30



NO0430 (PERFIL - DEFINICION)
N0440 G1 X65 Z-8

NO0450 G1 X55 Z-8

N0460 G1 X55 Z-16

NO470 G1 X48 Z-25

NO480 G1 X48 Z-35

NO0490 G3 X36 Z-54.87 R24

NO500 G1 X36 Z-61



FASE 2

NO0010 G92 S1200 (INICIO BLOQUE DESBASTAR)

N0020 T12.12 (SELECCION HTA TORNEADO EXTERIOR)

NOO30 GO G90 G95 G96 FO0.3 S500 M41 M4

NO040 GO G90 X80 Z126 M8

NO050 G66 PO=KO0 P1=K125 P4=K40 P5=K3.5 P7=K0 P8=K0.5 P9=K0.2 P12=K55 P13=K280 P14=K360
NO060 GO G90 X80 Z126

NOO70 GO G90 X200 2200

NO080 (MO M5 M9 - MEDIR DESBASTE)

NO085 (FIN OP. N.1 - DESBASTAR EXTERIOR)



NO090 G92 S1200 (AFINAR - INICIO BLOQUE)
NO100 T2.2 (SELECCION HTA AFINAR EXTERIOR)
NO0110 GO G90 G95 G96 FO0.15 S500 M41 M4
NO0120 GO X0 Z126

NO130 G1 G42 X0 2120 M8

NO0140 G3 X45 Z87.65 R24

NO150 G1 X45 Z80

NO0160 G1 X55 Z73

NO0170 G1 X55 Z65

NO180 G1 G36 R2.5 X65 Z65

NO0190 G1 X65 Z55

NO0200 G1 X60 7245

N0210 G1 G40 G36 R4 X60 235



N0220 G1 X74 Z35

N0230 G3 G38 R2 X78 Z33 R2 (SALIDA TANGENCIAL)
NO0240 G1 X82 237

NO0250 GO G90 X200 Z200

N0260 M30

NO270 (PERFIL - DEFINICION)

NO0280 G1 X0 Z120
N0290 G3 X45 7287.65 R24
NO300 G1 X55 Z73
NO310 G1 X55 Z65
NO0320 G1 X65 Z65
NO330 G1 X65 Z55
NO0340 G1 X60 Z45
NO350 G1 G36 R4 X60 Z35

NO360 G1 X78 235
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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 Ne°.

Realizar el programa de control numérico que genere la pieza de la figura,
considerando los siguientes datos:

Material: Acero Suave F-1114

Dimensiones: @80 x 121 mm

Funciones CNC:

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA)
PROGRAMA 00001
DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.

X MAX:

Z MIN:



PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA DERECHA DE LA PIEZA)
PROGRAMA 00001
DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.
X MAX:
Z MIN:
X:



a) Caracteristicas de la maquina a emplear:

Potencia, distancia entre puntos, didmetro maximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable... Se consideraran, por
defecto, las que se indican a continuacion:

Potencia W Kw
Distancia entre puntos DP mm
Longitud de las garras LG mm
Minima longitud de seguridad mLS mm
Minima longitud no mecanizable MLNM | (LG+mLYS) mm
Longitud maxima mecanizable LM (DP-mLNM) mm
Didmetro maximo mecanizable DM mm




FASE 1

b) Proceso de mecanizado:

Fase 1 Posicionamiento | Posicion de “OP” Respecto de “OM”

LNM (>mLNM)

LAM:
Operaciones 1° | REFRENTAR
2° | CHAFLAN R1 (G42/G39)
3° | AFINAR (@74 x 37
mm)

40

50

60




FASE 2

Fase 2 Posicionamiento | Posicion de “OP” Respecto de “OM”
LNM (>mLNM)
LAM:
Operaciones 1° | DESBASTAR (G66)
2° | DESBASTAR ARCO (G84)
3° | AFINAR (G93)
40
c) Parametros de corte FASE 1:
OPERACION HTA VEL. AVANCE | PROF.
CORTE (F) PASADA
©) (E)
REFRENTAR T1.1 G96 0.15 Mm/rev mm
240 Mm/min
CHAFLAN T1.1 G96 0.15 Mm/rev | mm
R1 (G42/G39) 240 Mm/min
AFINAR (@74 T1.1 G96 0.15 Mm/rev mm
X 37 mm) 240 Mm/min




d) Herramientas a emplear FASE 1:

OPERACION IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM

REFRENTAR T1.1 F3 0.8 mm

CHAFLAN T1.1 F3 0.8 mm

R1 (G42/G39)

AFINAR (@74 T11 F3 0.8 mm

X 37 mm)

c) Desarrollo del programa pieza:

La programacion de cotas segun el eje X se realizara en diametros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos
indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de interseccidn de trayectorias) tendran las coordenadas que se indican

en la tabla posterior.

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS
0 1 2 3 4 5) 6 7 8 9 10

0,0

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21




000
NO0010 G92 S1200 (TALADRAR - INICIO BLOQUE)

N0020 T7.7 (SELECCION HTA BROCA DIAMETRO 26)

N0030 GO G90 G95 G96 F0.3 S1200 M41 M3

N0040 GO G90 X0 Z4 M8 (EXTERIOR PIEZA)

N0050 G83 PO= KO P1= KO P4= K70 P5= K35 P6=K3 P15= KO P16= K3 P17= K2
NO060 GO G90 X200 Z100 M5

N0070 (MO M5 M9 - MEDIR)

NOO75 (FIN OP. N1. TALADRAR A DIAMETRO 26)

NO080 G92 S1200 (AFINAR - MANDRINAR A DIAMETRO 36)

NO090 T5.5 (SELECCION HTA MANDRINAR)



NO0100 GO G90 G95 G96 FO0.15 S500 M41 M4

NO0110 GO G90 X36 Z3 M8

NO0120 G1 X36 Z-61

NO130 G1 X34 Z-61

NO0140 GO X34 Z3

NO0150 GO G90 X36 Z3

NO0160 G68 PO= K65 P1= KO P5= K3 P /7= K0.5 P8= K0.2 P9= K0.03 P13= K440 P14= K500
NO170 GO G90 X67 Z3

NO175 (FIN DESBASTE INTERIOR)

N0180 G1 G90 G41 X67 Z0.03 (ACTIVACION COMPENSACION DE RADIO)
NO0190 G1 G39 R1 X65 Z0 (CHAFLAN 1 X 45)

NO0200 G1 X65 Z-8



NO0210 G1 G39 R1 X55 Z-8

N0220 G1 X55 Z-16

NO0230 G1 X48 Z-25

N0240 G1 X48 Z-35

NO0250 G3 G36 R1 X36 Z-54.87 R24

N0260 G1 X36 Z-61

NO270 G1 G40 X34 Z-61

NO0280 GO X34 Z3

N0290 GO G90 X200 Z100

NO300 (MO M5 M9 - MEDIR Y FIN AFINADO)

NO305 (FIN OP. N3. AFINAR INTERIOR)



NO0310 G92 S1200 (INICIO BLOQUE - REFRENTAR DESBASTAR)
NO0320 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTADO EXTERIOR)
NO330 GO G90 G95 G96 FO0.3 S500 M41 M4

NO0340 GO G90 X82 Z0.2 M8

NO0350 G1 X63 Z0.2 (FIN OP N4. REFRENTAR EN DEBASTE)
NO360 G1 X63 Z3

NO370 GO G42 X63 Z0

NO0380 G1 G39 R1 X78 Z0 (REFRENTADO AFINADO)

NO390 G1 X78 Z-36

NO0395 (FIN OP. N5. REFRENTAR EN AFINADO)

NO400 G1 G40 X82 Z-36

NO0410 GO G90 X200 2200

N0420 M30



NO0430 (PERFIL - DEFINICION)
NO0440 G1 X65 Z-8

NO450 G1 X55 Z-8

N0460 G1 X55 Z-16

NO470 G1 X48 Z-25

NO480 G1 X48 Z-35

NO0490 G3 X36 Z-54.87 R24

NO500 G1 X36 Z-61



FASE 2

a) Parametros de corte FASE 2:

OPERACION HTA VEL. AVANCE PROF.
CORTE (F) PASADA
©) (3)

DESBASTAR (G66) | T12.12 G96 0.3 Mm/rev mm
240 Mm/min

DESBASTAR ARCO (G84) | T11 G96 0.3 mm
240 Mm/min Mm/rev

AFINAR (G93) | T2.2 G96 0.15 Mm/rev mm
240 Mm/min




b) Herramientas a emplear FASE 2:

OPERACION IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM

DESBASTAR (G66) | T12.12 F3 0.8 mm

DESBASTAR ARCO (G84) | T1.1 F3 0.8 mm

AFINAR (G93) | T2.2 F3 04 mm




Desarrollo del programa

La programacion de cotas segun el eje X se realizara en didmetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos
indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de interseccion de trayectorias) tendran las coordenadas que se indican

en la tabla posterior.

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:

COORDENADAS
0 1 2 3 4 &) 6 7 8 9 10
0,0
PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21
000

N0010 G92 S1200 (INICIO BLOQUE DESBASTAR)

N0020 T12.12 (SELECCION HTA TORNEADO EXTERIOR)

N0030 GO G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4




NO0040 GO G90 X80 2126 M8

NO0050 G66 PO=KO0 P1=K125 P4=K40 P5=K3.5 P7=K0 P8=K0.5 P9=K0.2 P12=K55 P13=K?280 P14=K360
NO0060 GO G90 X80 2126

N0070 GO G90 X200 Z200

N0080 (MO M5 M9 - MEDIR DESBASTE)

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

NO090 G92 S1200 (AFINAR - INICIO BLOQUE)
NO100 T2.2 (SELECCION HTA AFINAR EXTERIOR)
NO0110 GO G90 G95 G96 FO0.15 S500 M41 M4
N0120 GO X0 Z126

NO130 G1 G42 X0 2120 M8



NO0140 G3 X45 Z87.65 R24
NO150 G1 X45 Z80

NO0160 G1 X55 Z73

NO170 G1 X55 Z65

NO180 G1 G36 R2.5 X65 Z65
NO0190 G1 X65 Z55

NO0200 G1 X60 Z45

NO0210 G1 G40 G36 R4 X60 Z35
N0220 G1 X74 Z35

N0230 G3 G38 R2 X78 Z33 R2 (SALIDA TANGENCIAL)
N0240 G1 X82 Z37

N0250 GO G90 X200 Z2200

N0260 M30



NO0270 (PERFIL - DEFINICION)

NO0280 G1 X0 Z120
NO0290 G3 X45 Z87.65 R24
NO300 G1 X55 Z73
NO0310 G1 X55 Z65
NO0320 G1 X65 Z65
NO330 G1 X65 255
NO0340 G1 X60 Z45
NO350 G1 G36 R4 X60 Z35

NO360 G1 X78 235



TOLERANCIA DE DIAMETROS PARA PIEZA N°1

- 0.03 mm
- 0.08 mm
CHAFLANES:
1 x45° mm
Ejemplo: Para un diametro de 74 mm:
Max: 73.97 mm
Min: 73.92 mm

La medida ideal para un didmetro de mm segun esta tolerancia seria de una centésima mas de la minima: 73.93 mm
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PROGRAMAR PIEZA EN TORNO CNC
UTILIZANDO LOS SIGUIENTES CICLOS FIJOS:

G638: CICLO FIJO DE TORNEADO EJE X

G83: CICLO FIJO DE TORNEADO DE TRAMOS CURVOS

EJERCICIO N°.

Realizar el programa de control numérico que genere la pieza de la figura,
considerando los siguientes datos:

Material: LATON

Dimensiones: @80 x 93 mm

Funciones CNC:



PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA)
PROGRAMA 00001
DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.
X MAX:
Z MIN:
X:

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA DERECHA DE LA PIEZA)
PROGRAMA 00001

DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.
X MAX:

Z MIN:

X:

a) Caracteristicas de la maquina a emplear:

Potencia, distancia entre puntos, didmetro maximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable... Se consideraran, por
defecto, las que se indican a continuacion:



Potencia W Kw
Distancia entre puntos DP mm
Longitud de las garras LG mm
Minima longitud de seguridad mLS mm
Minima longitud no mecanizable MLNM | (LG+mLS) mm
Longitud maxima mecanizable LM (DP-mLNM) mm
Didmetro maximo mecanizable DM mm




b) Proceso de mecanizado:

FASE 1

Fase 1

Posicionamiento

Posicion de “OP” Respecto de “OM”

LNM (>mLNM)
LAM:
Operaciones 1° | TALADRAR (@26x 70
mm)
2° | DESBASTAR MANDRINAR
(236 x 65
mm) (G42/G39)
3° | DESBASTAR
INTERIOR (G68)
4° | AFINAR INTERIOR
(r4,r20, CHAFLNAN 1 x 45)
(G42/G39)




50

DESBASTAR
EXTERIOR (G68)

60

REFRENTAR DESBASTE (+0.2)

70

REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA

80

AFINAR EXTERIOR
(CHAFLRIAN 1 x 45)

90




a) Parametros de corte FASE 1:

OPERACION HTA VEL. AVANCE | PROF.
CORTE (F) PASADA
(©) (E)
TALADRAR (M3) T7.7 G97 0.3 mm
(926x 70 mm) 1200 Mm/min | Mm/rev
DESBASTAR MANDRINAR T5.5 G96 0.3 mm
(M4) 500 Mm/min | Mm/rev
(236
X 65 mm) (G42/G39)
DESBASTAR T5.5 G96 0.3 mm
INTERIOR (G68) 500 Mm/min | Mm/rev
AFINAR INTERIOR T5.5 G96 0.15
(G41) 500 Mm/min | Mm/rev
(r4,r20, CHAFLNAN 1 x 45)
(G42/G39)
DESBASTAR T1.1 G96 0.3
EXTERIOR (G68) 500 Mm/min | Mm/rev
REFRENTAR DESBASTE (+0.2) | T1.1 G96 0.3
500 Mm/min | Mm/rev
REFRENTAR DE ABAJO A T2.2 G96 0.3




ARRIBA
(G42)

‘ 500 Mm/min

Mm/rev




c) Herramientas a emplear FASE 1:

OPERACION IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM

TALADRAR (M3) T7.7 13 mm

(@26x 70 mm)
DESBASTAR MANDRINAR T5.5 0.4 mm
(M4)

(D36

X 65 mm) (G42/G39)
DESBASTAR T5.5 0.4 mm
INTERIOR (G68)
AFINAR INTERIOR T5.5 0.4
(G41) mm

(r4,r20, CHAFLNAN 1 x 45)

(G42/G39)

DESBASTAR T11 0.8

EXTERIOR (G68) mm

REFRENTAR DESBASTE (+0.2) | T1.1 0.8
mm

REFRENTAR DE ABAJO A T2.2 0.4

ARRIBA mm

(G42)




AFINAR EXTERIOR T2.2 0.4
(CHAFLAN 1 x 45) mm

TALADRAR (M3) T7.7 13 mm
(@26x 70 mm)

a) Desarrollo del programa pieza:

La programacion de cotas segln el eje X se realizara en didmetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos
indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de interseccion de trayectorias) tendran las coordenadas que se indican

en la tabla posterior.

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS
0 1 2 3 4 o) 6 7 8 9 10
0,0 (82,0 |52,0 56.12, | 45, 36,

24.26 160.13 [ 60.13
PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21
56,0 |77, |77, |80,
-25 [-30 [-30




000
NO0010 G92 S1200 (TALADRAR - INICIO BLOQUE)

NO0020 T7.7 (SELECCION BROCA DIAM 26)

NOO30 GO G90 G95 G97 FO0.3 S1200 M41 M3

NO040 GO G90 X0 Z3 M8
NOO50 G83 PO= KO P1= KO P4= K70 P5= K40 P6=K3 P15= K30 P16= KO P17= K2

NO055 GO G90 X0 Z3

N0060 GO G90 X200 2100 M5
N0070 (MO M5 M9)

NOO75 (FIN OP. N1 - TALADRAR)

NO080 G92 S1200 (MANDRINAR - INICIO BLOQUE)

NO090 T5.5 (SELECCION HTA MANDRINAR)



NO0100 GO G90 G95 G96 FO0.3 S500 M41 M4
NO110 GO G90 X36 Z3 M8

NO0120 G1 X36 Z-65

NO0130 GO X35 Z3
N0140 G68 PO= K70 P1= KO P5= K3 P7= K0.5 P8= K0.15 P9= K0.03 P13= K440 P14= K470

NO150 GO G90 X70 Z3

NO0160 G1 G41 X70 Z0 (ACTIVACION COMPENSACION DE RADIO - G41)
NO0165 (FIN OP. N2. DESBASTAR INTERIOR)

NO0170 G1 G36 R4 X52 Z0 F0.15 (AFINAR INTERIOR)

NO180 G3 X56.12 Z-24.26 R20

NO0190 G1 X45 Z-60.13

NO0200 G1 G40 X40



NO0210 GO Z5

N0220 GO G90 X200 Z100

N0230 (MO M5 M9)

NO0235 (FIN OP N3 - AFINAR INTERIOR)
N0240 G92 S1200 (DESBASTAR EXTERIOR)
N0250 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR)
N0260 GO G90 G95 G96 FO0.3 S500 M41 M4
NO0270 GO G90 X82 Z0.2 M8

NO0280 G1 X56 Z0.2

NO0290 G1 Z2

NO300 G1 G42 X56 Z0



NO310 G1 G39 R1.5 X77 Z0
NO0320 G1 X77 Z-25
NO330 G1 X77 Z-30

N0340 G1 G40 X80 (DESACTIVACION COMPENSACION DE RADIO)

NO350 GO G90 X200 2200
NO360 (MO M5 M9)

NO365 (FIN OP. N4. DESBASTAR EXTERIOR)



NO0370 G92 S1200 (TALADRAR - INICIO BLOQUE)
NO0380 T7.7 (SELECCION BROCA D 26)

NO390 GO G90 G95 G97 F0.3 S1200 M41 M3

NO0395 GO G90 X0 Z3 M8
NO400 G83 PO= KO P1= KO P4= K30 P5= K40 P6=K3 P15= K30 P16= KO P17= K2

NO0410 GO G90 X0 Z3

N0420 GO G90 X200 Z100 M5
NO0425 (FIN OP. N.5 - DAR VUELTA A PIEZA)

N0430 M30



NO0435 (PERFIL - DEFINICION)
N0440 G1 G36 R4 X52 Z0
NO0450 G3 X56.12 Z-24.26 R20
N0460 G1 X45 Z-60.13

NO470 G1 X36 Z-60.13



ASE

b) Proceso de mecanizado:

Fase 2 Posicionamiento | Posicion de “OP” Respecto de “OM”

LNM (>mLNM)

LAM:
Operaciones 1° | Quitar broca y colocar Hta Roscado
interior
2° DESBASTAR MANDRINAR
(@36 x 70
mm)

3° [AFINAR INTERIOR
(CHAFLAN 1 x 45)

Di Rosca
40 DESBASTAR EXTERIOR (G68)

5° | REFRENTAR DESBASTE (+ 0.2)




60

REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA

70

AFINAR EXTERIOR
(CHAFLNAN 1 x 45, r17, r21)

80

ROSCAR INTERIOR (M40 Px1.5)

90




b) Parametros de corte FASE 2:

OPERACION HTA VEL. AVANCE | PROF.
CORTE (3) PASADA
) (E)
Quitar broca y colocar Hta T0.9 G97 0.3 mm
Roscado interior 1200 Mm/min | Mm/rev
(M4)
DESBASTAR MANDRINAR T5.5 G96 0.3 mm
(236 500 Mm/min | Mm/rev
X 70 mm)
AFINAR INTERIOR T5.5 G96 0.15 mm
) 500 Mm/min | Mm/rev
(CHAFLAN 1 x 45)
(G41)
Di Rosca
DESBASTAR T12.12 G96 0.3
EXTERIOR (G68) 500 Mm/min | Mm/rev




REFRENTAR DESBASTE (+ T12.12 G96 0.3
0.2) 500 Mm/min | Mm/rev
REFRENTAR DE ABAJO A T2.2 G96 0.3
ARRIBA 500 Mm/min | Mm/rev
(G42)

AFINAR EXTERIOR T2.2 G96 0.15
(CHAFLAN 1 x 45, r17, r21) 500 Mm/min | Mm/rev
ROSCAR INTERIOR (M40 T0.9 G96

Px1.5) 500 Mm/min




a) Herramientas a emplear FASE 2:

OPERACION IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO | MATERIAL
FORM
Quitar broca y colocar Hta T0.9 13 mm
Roscado interior
(M4)
DESBASTAR MANDRINAR T5.5 0.4 mm
(236
X 70 mm)
AFINAR INTERIOR T12.12 0.4 mm

(CHAFLAN 1 x 45)

(G41)

Di Rosca

DESBASTAR T12.12 0.8
EXTERIOR (G68) mm
REFRENTAR DESBASTE (+ T12.12 0.4
0.2) mm
REFRENTAR DE ABAJO A T2.2 0.4

ARRIBA mm




(G42)

AFINAR EXTERIOR T2.2 0.4
(CHAFLAN 1 x 45, r17, r21) mm
ROSCAR INTERIOR (M40 T0.9 mm

Px1.5)




Desarrollo del programa pieza:

La programacion de cotas segun el eje X se realizara en didmetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos
indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de interseccion de trayectorias) tendran las coordenadas que se indican

en la tabla posterior.

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS

0 [ 1 2 3 4 [ 5 [ 6 [ 7 [ 8] 9 [10
00 [820 [520 |[56.12 45 |36,
24.26 | 60.13 | 60.13
PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 [12[13[14 15[ 16 [ 17 [18 [19 [ 20 [ 21
56,0 |77, |77, |0,
-25 |-30 |-30




PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:

COORDENADAS
0 1 2 3 4 S 6 7 8 9 10
0,0
PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 |12 113|114 | 15 | 16 [ 17 | 18 | 19 | 20 | 21




TOLERANCIA DE DIAMETROS PARA PIEZA N°1

-0.03mm
-0.08 mm
CHAFLANES:
1 x45° mm
Ejemplo: Para un didmetro de 74 mm:
Max: 73.97 mm
Min: 73.92 mm

La medida ideal para un didmetro de mm segun esta tolerancia seria de una centesima mas de la minima: 73.93 mm
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PIEZA
14

TORRE PIRULI



PROGRAMAR PIEZA EN TORNO CNC

UTILIZANDO LOS SIGUIENTES CICLOS FHOS:
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EJERCICIO N°.

Realizar el programa de control numeérico que genere la pieza de la figura,
considerando los siguientes datos:

Material: Aluminio

Dimensiones: @ X mm

Funciones CNC:

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA)
PROGRAMA 00001
DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.

X MAX:

Z MIN:
X:



PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA DERECHA DE LA PIEZA)
PROGRAMA 00001
DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.
X MAX:
Z MIN:
X:



a) Caracteristicas de la maquina a emplear:

Potencia, distancia entre puntos, didmetro maximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable... Se consideraran, por
defecto, las que se indican a continuacion:

Potencia W Kw
Distancia entre puntos DP mm
Longitud de las garras LG mm
Minima longitud de seguridad mLS mm
Minima longitud no mecanizable MLNM | (LG+mLS) mm
Longitud maxima mecanizable LM (DP-mLNM) mm
Didmetro maximo mecanizable DM mm

Calculo
Rosca M-40 x 1.5



(1 entrada)
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P10 (Paso de la rosca)= Paso Real = Avance Axial
Paso aparente= (Paso Real / N° de entradas)
P4 (Altura de la rosca)= Altura del paso aparente = Paso x0.7

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

CALCULO DEL PASO APARENTE
Paso aparente= (Paso Real / N° de entradas)

P aparente = 1.5/1= 1.5 mm

CALCULO 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

MAXIMO N. REVOLUCIONES POR MINUTO
Méaximo Numero de revoluciones por minuto (rpm) =
2500 (maximo avance) / Paso real (G97)

Maximo Numero 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

Posicion de “OP” Respecto de “OM™

LNM (>mLNM)
LAM:
Operaciones 1° | DESBASTAR CABEZA (2

PASADAS)

2° | REFRENTAR

3° | AFINAR EXTERIOR CABEZA

40

50

60

70

80

90




a) Parametros de corte FASE 1:

OPERACION HTA VEL. CORTE | AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA
(E)
DESBASTAR T1.1 G96 0.3 1mm
CABEZA (2 500 Mm/min Mm/rev
PASADAS)
REFRENTAR T1.1 G96 0.15
500 Mm/min Mm/rev
AFINAR T1.1 G96 0.15
EXTERIOR 500 Mm/min Mm/rev
CABEZA
D - Herramientas de corte FASE 1:
OPERACION IDENT. GEOMETRIA | CODIGO| RADIO
FORM
DESBASTAR T1.1 F3 0.8 mm
CABEZA (2
PASADAS)
REFRENTAR T1.1 F3 0.8 mm
AFINAR T1.1 F3 0.8 mm




EXTERIOR
CABEZA

a) Desarrollo del programa pieza:

La programacion de cotas segun el eje X se realizara en didmetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos
indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de interseccion de trayectorias) tendran las coordenadas que se indican
en la tabla posterior.

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS
0 1 2 3 4 S 6 / 8 9 10

0,0

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 [ 17 | 18 | 19 | 20 | 21
PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
0 1 2 3 4 S 6 7 8 9 10

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 [ 17 | 18 | 19 | 20 | 21




Proceso de mecanizado:

Fase 2

Posicionamiento

Posicion de “OP” Respecto de “OM”

LNM (>mLNM)

Operaciones

LAM:

1° | DESBASTAR DESDE MITAD PIEZA

2° | DESBASTAR DESDE FINAL PIEZA

3° | REFRENTAR MANUAL

4° | PUNTEAR

5 | COGERPIEZA ENTRE PUNTOS Y
AFINAR

60

70

80

90




b) Parametros de corte FASE 2:

OPERACION HTA VEL. CORTE |AVANCE PROF.

(S) (F) PASADA

(E)
DESBASTAR T1.1 G96 0.3 6 mm de
DESDE 500 Mm/min Mm/rev | profundidad
MITAD
PIEZA
DESBASTAR T1.1 G96 0.3 6 mm de
DESDE 500 Mm/min Mm/rev | profundidad
FINAL
PIEZA
REFRENTAR T1.1 0.3 DEJAR A
MANUAL Mm/rev MEDIDA
PUNTEAR T0.8 G97
1200 Mm/min

COGER T2.2 G96 0.15
PIEZA 500 Mm/min Mm/rev
ENTRE
PUNTOS Y
AFINAR




D - Herramientas de corte FASE 2:
OPERACION IDENT. GEOMETRIA | CODIGO RADIO
FORM
DESBASTAR T1.1 F3 mm
DESDE
MITAD
PIEZA
DESBASTAR T1.1 F3
DESDE
FINAL
PIEZA
REFRENTAR T1.1 F3
MANUAL
PUNTEAR T0.8




b) Desarrollo del programa pieza:

La programacion de cotas segun el eje X se realizara en didmetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos
indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de interseccion de trayectorias) tendran las coordenadas que se indican
en la tabla posterior.

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS
0 1 2 3 4 S 6 / 8 9 10

0,0

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 | 13 | 14 [ 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21
PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
0 1 2 3 4 S 6 7 8 9 10

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 | 13 | 14 [ 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21




TOLERANCIA DE DIAMETROS PARA PIEZA N°1

- mm
- mm
ARISTAS MATADAS:
Radio: mm
Ejemplo: Para un diametro de mm:
Max: mm
Min: mm

La medida ideal para un didmetro de mm segun esta tolerancia seria de una centésima mas de la minima: mm



NO010 G92 S1200 (DESBASTAR - INICIO BLOQUE)
NO0020 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR)

NO0O30 GO G90 G95 G96 F0.3 S500 M4 M41

N0040 GO G90 X41 Z3 M8
NOO50 G1 X41 Z-22.8
NO060 G1 X56 Z-22.8
NOO70 GO X56 Z3

NO080 GO X28 Z3

NO090 G1 X28 Z-19.8



NO100 G1 X31 Z-19.8

NO110 G1 X31 Z-22.8

N0120 G1 X34

NO130 GO X30 Z0

N0140 G1 X-2 Z0 FO0.15

NO0150 GO X22 Z3

NO0160 G1 G42 X22 Z0.03

NO170 G1 G39 R2 X27 Z0 F0.15

NO0180 G1 X27 Z-20



NO190 G1 X30 Z-20

N0200 G1 X30 Z-23

N0210 G1 G40 X56 Z-23

N0220 GO G90 X200 2200

N0230 M30
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MATAR ARISTAS R1
CHAFLAN DE ROSCA D2 2x45

MAaOx1a
P88

PIEZA:
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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 Ne°.



Realizar el programa de control numérico que genere la pieza de la figura,
considerando los siguientes datos:

Material: Aluminio
Dimensiones: @180 x 82 mm

Funciones CNC:

PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA IZQUIERDA DE LA PIEZA)
PROGRAMA 00001
DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.
X MAX:
Z MIN:
X:



PIEZA 1 (ORIGEN DE COORDENADAS A LA DERECHA DE LA PIEZA)
PROGRAMA 00001
DATOS PARA VISUALIZACION EN SIMULADOR CNC.
X MAX:
Z MIN:
X:

a) Caracteristicas de la maquina a emplear:

Potencia, distancia entre puntos, diametro méaximo, distancia de seguridad, longitud mecanizable... Se consideraran, por
defecto, las que se indican a continuacion:

Potencia W Kw
Distancia entre puntos DP mm
Longitud de las garras LG mm
Minima longitud de seguridad mLS mm
Minima longitud no mecanizable MLNM | (LG+mLYS) mm
Longitud maxima mecanizable LM (DP-mLNM) mm
Didmetro maximo mecanizable DM mm




FASE 1

b) Proceso de mecanizado:

Fase 1 Posicionamiento | Posicion de “OP” Respecto de “OM”
LNM (>mLNM)
LAM:
Operaciones - | DESMONTAR HTA ROSCADO
INTERIOR

- | MONTAR BROCA @ 26

(2 Agarres en REVOLVER)

1° | DESBASTAR EXTERIOR

2° | REFRENTAR

3° | AFINAR EXTERIOR

4° | DAR VUELTA APIEZA

5° | TALADRAR A @26 x 40 mm




60

70

a) Parametros de corte FASE 1:

OPERACION HTA VEL. CORTE | AVANCE PROF.
(S) (F) PASADA
(E)

DESBASTAR T1.1 G96 0.15 1 mm

EXTERIOR 500 Mm/min Mm/rev

REFRENTAR T12.12 G96 0.3 0.5 mm
500 Mm/min Mm/rev

AFINAR T2.2 G96 0.15 0.5 mm

EXTERIOR 500 Mm/min Mm/rev

DAR

VUELTA A

PIEZA




TALADRAR
A @26 x 40
mm

T7.7 ‘

G97
1200 Mm/min

0.3
Mm/rev




D - Herramientas de corte FASE 1:

OPERACION IDENT. GEOMETRIA | CODIGO RADIO
FORM

DESBASTAR T1.1 F3 0.8 mm

EXTERIOR

REFRENTAR T12.12 F3 0.4 mm

AFINAR T2.2 F3 0.4 mm

EXTERIOR

DAR

VUELTA A

PIEZA

TALADRAR T7.7 F10 13 mm

A @26 x 40

mm

NO0010 G92 S1200 (INICIO BLOQUE - DESBASTAR)
N0020 T12.12 (SELECCION HTA DESBASTAR RADIOS)

NOO030 GO G90 G95 G96 F0.3 S500 M41 M4

NO0040 GO G90 X149 Z3 M8 (POSICIONAMIENTO RAPIDO - INICIO REFRENTADO)




NO050 G1 X149 Z-7.5

NO060 G9 X149 Z-22.5 1144 K-15
NO070 G1 X149 Z-35

N0080 G1 X151 Z-35 (ATRAS)
N0090 GO G90 X200 Z200
N0100 (MO M5 M9)

NO105 (FIN OP N1. DESBASTAR EXTERIOR)

N0110 G92 S1200 (REFRENTAR - INICIO BLOQUE)

NO0120 T1.1 (SELECCION HTA DESBASTAR)

NO0130 GO G90 G95 G96 F0.15 S500 M4 M41

N0140 GO G90 X154 Z0 M8 (POSICIONAMIENTO RAPIDO EXTERIOR PIEZA)
NO0150 G1 X130 Z0 (REFRENTAR)

NO0160 G1 X-2 Z-1.5



N0170 GO G90 X200 Z200
N0180 (MO M5 M9)

NO0185 (FIN OP N2. REFRENTAR EN DESBASTE)

NO0190 G92 S1200 (AFINAR EXTERIOR - INICIO BLOQUE)

N0200 T2.2 (SELECCION HTA AFINADO EXTERIOR)

NO0210 GO G90 G95 G96 F0.15 S500 M4 M41

N0220 GO 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

NO0250 G9 X148 Z-22.5 1144 K-15

NO0260 G1 X148 Z-35

NO0270 GO X154 Z-35

N0280 GO G40 G90 X200 Z200 M5



NO0290 (MO M5 M9 - MEDIR - DAR VUELTA A PIEZA)

NO300 G92 S1200 (TALADRAR - INICIO BLOQUE)
NO0310 T7.7 (SELECCION BROCA D26)

NO0320 GO G90 G95 G97 F0.3 S1200 M41 M3
NO330 GO G90 X0 Z4 M8

N0340 G1 X0 Z-40

NO350 G4 K30

NO360 GO X0 z4

NO370 GO G90 X200 2100 M5

NO380 M30



D - Herramientas de corte FASE 2:

FASE 2

OPERACION IDENT. | GEOMETRIA | CODIGO | RADIO
FORM
DESBASTAR EXTERIOR T12.12 F3 0.4
mm
REFRENTAR DE ARRIBA T12.12 F3 0.4 mm
ABAJO (+0.2)
MANDRINAR DESBASTAR T2.2 F5 0.4 mm
(@36 x 30 mm)
AFINAR INTERIOR (938.05 x T2.2 F5 0.4 mm
30 mm)
Corrector
1 (-1)
REFRENTAR DE ABAJO A T5.5 F3 0.4 mm
ARRIBA
AFINAR EXTERIOR T5.5 F3 0.4 mm
ROSCAR INTERIOR T0.9 F5 0.4
Corrector mm




L1 (1)

a) Desarrollo del programa pieza:

La programacion de cotas segln el eje X se realizara en didmetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos
indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de interseccion de trayectorias) tendran las coordenadas que se indican
en la tabla posterior.

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS
0 1 2 3 4 S 6 / 8 9 10

0,0

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 | 13 | 14 [ 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21




PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:

COORDENADAS
0 1 2 3 4 3) 6 7 8 9 10
0,0
PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 | 13 |14 | 15 | 16 [ 17 | 18 | 19 | 20 | 21




Calculo con formulas

Rosca M-40 X 1.5
(1 entrada)

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

-=l= (Paso de la rosca)= Paso Real = Avance Axial



Paso aparente= (Paso Real / N° de entradas)

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

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

Diametro que hay que tornear = Di =Dn-(1.3 * Paso Aparente)
Di=40-(1.3*1.5)

Di=38.05 mm

PASO REAL=C ENCICLO FIJO



Paso Real=1.5 mm

Paso aparente= (Paso Real / N° de entradas)
Paso aparente= 1.5/1

Paso aparente=1.5 mm

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

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

(12entrada) = Situada a 1.5 mm

Maximo Numero de revoluciones por minuto (rpm) =
2500 (méaximo avance) / Paso real (G97)

Maximo Numero de revoluciones por minuto (rpm) =
2500/3= 833 rpm



Fase 2

Posicionamiento

Posicion de “OP” Respecto de “OM™

LNM (>mLNM)

LAM:

Operaciones

MONTAR HTA ROSCADO INTERIOR

1° | DESBASTAR EXTERIOR

20 | REFRENTAR DE ARRIBA
ABAJO (+0.2)

3° | MANDRINAR DESBASTAR
(@36 x 30 mm)

4° | AFINAR INTERIOR (238.05 x 30
mm)

(-1

Corrector |

5° | REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA

6° |AFINAR EXTERIOR

7° | ROSCAR INTERIOR

A continuacion quitamos 0.8 mm
Corrector |

(-1

80




OPERACION HTA VEL. AVANCE | PROF.
CORTE (3] PASADA
©) (E)
DESBASTAR EXTERIOR T12.12 G96 0.3 1 mm
500 Mm/min | Mm/rev
REFRENTAR DE ARRIBA T12.12 G96 0.3 0.2 mm
ABAJO (+0.2) 500 Mm/min | Mm/rev
MANDRINAR DESBASTAR T2.2 G96 0.15 1 mm
(@36 x 30 mm) 500 Mm/min | Mm/rev
AFINAR INTERIOR (238.05 x T2.2 G96 0.15 0.5 mm
30 mm) 500 Mm/min | Mm/rev
Corrector
I (-1)
REFRENTAR DE ABAJO A ARRIBA | T5.5 G96 0.3 0.5 mm
500 Mm/min | Mm/rev
AFINAR EXTERIOR T5.5 G96 0.3 0.5 mm
500 Mm/min | Mm/rev
ROSCAR INTERIOR T0.9 G97 0.3 -
Corrector 500 Mm/min | Mm/rev




E

b) Desarrollo del programa pieza:

La programacion de cotas segun el eje X se realizara en didmetros. De acuerdo a este criterio, los puntos significativos
indicados en la figura siguiente (generalmente puntos de interseccion de trayectorias) tendran las coordenadas que se indican
en la tabla posterior.

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS: COORDENADAS
0 1 2 3 4 S 6 / 8 9 10
0,0

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21
PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
0 1 2 3 4 S 6 7 8 9 10

PUNTOS DE INTERSECCION DE TRAYECTORIAS:
COORDENADAS
11 | 12 | 13 | 14 | 15 [ 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21




- mm
- mm
Radio: 1 mm

Ejemplo: Para un diametro de mm:
Max: mm

Min: mm



La medida ideal para un didmetro de mm segun esta tolerancia seria de una centésima mas de la minima: mm
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