FABRICACION
ASISTIDA POR
COMPUTADOR

2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL
ESPECIALIDAD MECANICA

TEMA 7. PROGRAMACION
BASICA DE TORNOS DE CNC

PARTE 2: CICLOS FIJOS EN TORNO:

* (68, G69. CICLOS FIJOS DE DESBASTADO.

* (81, G82. CICLOS FIJOS DE DESBASTADO DE TRAMOS RECTOS.
* (84, G85. CICLOS FIJOS DE DESBASTADO DE TRAMOS CURVOS.
* (G66. CICLO FIJO DE SEGUIMIENTO DE PERFIL.

» (588, G89. CICLOS FIJOS DE RANURADO.

» (G83. CICLO FIJO DE TALADRADO.

» (G86. CICLO FIJO DE ROSCADO.

FABRICACION
‘ ’ ASISTIDA POR
- COMPUTADOR 1. CICLOS FIJOS DE DESBASTADO
2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL
ESPECIALIDAD MECANICA

A) G68. CICLO FIJO DE DESBASTADO EN EL EJE X.

Direccion del Area de influencia
mecanizado con del ciclo
W L]
G1 o .

A 1 o

L] ! Punto de
inicio

Punto A
Acabado en X Uitimo blogue del perfil

| Cota Z punto A | |y91,deacdaad0 |
| |

v v
NU1OOG58F29:_K_. P1=K... P5=K.. PT=K P§=K P9=K.... P13=K... P14=K...

Cota X punto A AcabadoenZ

| Pasada maxma | I Primer blogue del perfil
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SIGNIFICADO DE LOS PARAMETROS.
- PO eslacoordenada X de A (punto inicial del perfil).

- P1leslacoordenada Z de A.

- P5 es el espesor maximo de material eliminado entre pasadas. El espesor real sera
la cantidad total de material dividido entre el nimero de pasadas.

- P7. Sobreespesor para el acabado en el eje X.
- P8. Sobreespesor para el acabado en el eje Z.

- P9. Velocidad de avance de la pasada de acabado.

- Siseindica valor 0, no se realizara pasada de acabado, pero se realizara una
pasada final de desbaste dejando tras el ciclo los sobreespesores P7 y P8.

- Sise indica un valor negativo, no se realiza la pasada de acabado ni la final de
desbaste.

- P13 es el numero del primer bloque de definicion del perfil.
- P14 es el numero del dltimo blogue de definicién del perfil.

D FABRICACION
ASISTIDA POR
| COMPUTADOR 1. CICLOS FIJOS DE DESBASTADO
2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL
ESPECIALIDAD MECANICA

- Alllamar al ciclo, la herramienta tiene que estar posicionada en el punto inicial (punto
0).

- Enla definicién del perfil no hay que programar el punto inicial A, puesto que ya esta
definido por los parametros POy P1.

- Las condiciones de mecanizado (F, S...) deben programarse antes de la llamada al
ciclo o en el mismo bloque. Las condiciones de salida son GO0 y G90.

- El perfil puede estar formado por tramos rectos y curvos. Todos los bloques de
definicién del perfil se programaran en cartesianas, indicando siempre las
coordenadas de los 2 ejes en forma absoluta.

- Si el perfil dispone de tramos curvos, estos deben programarse con las coordenadas I,
K del centro, con respecto al punto inicial de arco.

- Sien la definicién del perfil se programan funciones F, S, T 6 M, seran ignoradas salvo
en la pasada de acabado.

- Elciclo finaliza en el punto en que se encontraba inicialmente la herramienta (punto 0).

- Se puede trabajar con compensacion de radio de herramienta (G41 o G42) siempre
que el ultimo movimiento antes de la llamada del ciclo fijo haya sido en G0O.

- Los desplazamientos de punto 1 al 2 y del 2 al 3 se efectian a la velocidad de avance
programada, mientras que del 0 al 1 y del 3 al 0 se efectlan en rapido.




FABRICACION
‘ ’ ASISTIDA POR
- COMPUTADOR 1. CICLOS FIJOS DE DESBASTADO
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B) G69. CICLO FIJO DE DESBASTADO EN EL EJE Z.

Puntp A

Area de influencia N
del ciclo . i
\.\_\
Direccion del
mecanizado con
G1

Punte de
inicio

Acabado en X Uttimo blogue del perfil
Cota Zpunto A Vel de acabado

T

v v 3
‘NO1OU GB9PO=K. P1=K . P5zK. P7=K. P8z=K. P9=K . P13zK. P14=K
R S— — \adtad — y — — oy ——

Pasada maxima Primer blogue del perfil

FABRICACION
D ASISTIDA POR 2. CICLOS FIJOS DE DESBASTADO DE

COMPUTADOR

29 INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL TRAMOS RECTOS

ESPECIALIDAD MECANICA

A) G81. CICLO FIJO DE TORNEADO DE TRAMOS RECTOS.

——’,
) ! » Elciclo comienza a partir de la
Area de influencia L .
del ciclo Direccién de posicion inicial de la herramienta.
mecanizado . . . .
Fd °°"| L « Sise indica pasada de acabado, el
(3 e Purto de inicio ciclo flnallza.en gl pynto de inicio. En
del ciclo caso contrario, finaliza en el punto
inicial de la dltima pasada.

Punio =)

Cota Z punto B Vel de acabado

v v v v
NO100 G81PO=K... P13 . P2sK.. P3zK... PS=K... PT=K... P8=K... P9z .

Cota X purto A
Cota X punto B Acabado en Z
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B) G82. CICLO FIJO DE REFRENTADO DE TRAMOS RECTOS.

» Elciclo comienza a partir de la
posicion inicial de la herramienta.
Punto de inicio . L

e Siseindica pasada de acabado, el

Area de P8 A . . . L.

influencia del -‘-_$?_\ ciclo finaliza en el punto de inicio. En

cielo —__ : caso contrario, finaliza en el punto

inicial de la dltima pasada.

Direccién de _
mecanizado con
G1

Cota Z punto B Yel de acabado

v r v ¥
NO100 G82PQ=K.. P1K.. P2=K..P3zK.. P8=K..PT=K . P8=K.. P=K. .

Cota X punto A Pasada méxima

Cota X punto B | AcabadoenZ I
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D ASISTIDA POR 3. CICLOS FIJOS DE DESBASTADO DE

COMPUTADOR

29 INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL TRAMOS CURVOS

ESPECIALIDAD MECANICA

A) G84. CICLO FIJO DE TORNEADO DE TRAMOS CURVOS.
gl

firsa e ipfuencia « Elciclo comienza a partir de la
\\ . posicion inicial de la herramienta.
2l 0\ « Siseindica pasada de acabado, el

ciclo finaliza en el punto de inicio. En
caso contrario, finaliza en el punto
inicial de la dltima pasada.

™.
“~__Punto de
inicio

PuntoB—

Direccidn del -
mecanizado —
con GO1

P7

-
Punto A

Distancia de A
al centro del
arco segun el
ejeZ

| Cota Z punto B I | Yel. de acabado |

| Cota Z punto A | | Acabado en X |
| |

v v v v v
NO100 G84PO=K . P1K. P2:K. P3K..PE=K. PT=K. Pg=K. POzK . P18zK . P19K
1 1
| Cota X punto A J | Pasada méxima | Distancia, en

radios, de A

Cota X punto B Acabado en Z al centro del
arco seglin X
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ESPECIALIDAD MECANICA

2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL

3. CICLOS FIJOS DE DESBASTADO DE
TRAMOS CURVOS

B) G85. CICLO FIJO

Area de influencia

DE REFRENTADO DE TRAMOS CURVOS.

El ciclo comienza a partir de la
posicion inicial de la herramienta.

del ciclo ™ ~

Punto A -

. L
e Siseindica pasada de acabado, el
ciclo finaliza en el punto de inicio. En
N caso contrario, finaliza en el punto
~_Punto de

inicial de la dltima pasada.

inicio

Direccion del
mecanizado
con GO1

Punto B

Di: ia de A
Cota Z punto B Vel de acabado :Ir::::;ﬂ?lel

ejeZ

[ cotazpuntoA | [ Acabadoenx |

I ] 1
Y v v v

NO100 G865 PO=K .. P1=K... P2=K.. P3zK... P5=K.. PT=K... P8=K... P9=K_.. P18=K.. P192K..
B — A A

¥
| Cota X punto A | | Pasada maxima | Distancia, en
radios, de A
Cota X punto B Acabado enZ al centro del

arco segun X

D FABRICACION
ASISTIDA POR 4. CICLO FIJO DE SEGUIMIENTO
2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL DE PERFIL
ESPECIALIDAD MECANICA
G66. CICLO FIJO DE SEGUIMIENTO DE PERFIL.
[~—fr2 Duccildnnz:l
Ty 6011602/ G5

Punto de
~ inicio

h Punto A

| Pasadamadma |

| AnQuiD de cuchila |
Cota Z punto A AcabadoenZ | | Uhmo blogue de perfil
Seguimiento de perfil
v v v v
NO100 GBBPO=K. . P1=K. PazK.. PS=K . PT=K. P8=K.. P9=i. P12=K. P13 P1dzK..
Cota Xpunto A [ Acsbedoenx | [ Primer bloque de perfil |
[ sobrants de material | [ Vel de acabado |




FABRICACION
D OVPUIADOR 4. CICLO FIJO DE SEGUIMIENTO
2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL DE PERFIL

ESPECIALIDAD MECANICA

SIGNIFICADO DE LOS PARAMETROS.
- PO eslacoordenada X de A (punto inicial del perfil).
- Pleslacoordenada Z de A.

- P4 es el sobrante total de material a eliminar de la pieza.

- Sila pieza a mecanizar es de fundicion, sera la parte en exceso de la pieza. Si se parte
de un bruto cilindrico, sera la diferencia entre el diametro del bruto y el diametro menor
del perfil.

- Debe ser mayor o igual que el sobreespesor para el acabado.

- Se interpretard como sobrante en X o en Z dependiendo del valor de P12.

- P5. Pasada maxima. Sera en X o Z dependiendo del valor de P12.
- P7. Sobreespesor para el acabado en el eje X.
- P8. Sobreespesor para el acabado en el eje Z.

- P9. Velocidad de avance de la pasada de acabado. Si se indica valor 0, no se realizara
pasada de acabado.
- P12. Es el angulo de corte de la herramienta. ~ ie=45 o,
Si es menor o igual a 45° se interpretara como
sobrante de material en X, y si es mayor a 45°,
como sobrante en Z. {1 L
- P13 es el numero del primer bloque de definicién del perfil.

- P14 es el numero del dltimo bloque de definicion del perfil.
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ESPECIALIDAD MECANICA

- Alllamar al ciclo, la herramienta tiene que estar posicionada en el punto de inicio,
cuyas coordenadas X y Z deben ser diferentes de las del punto A.

- Enla definicion del perfil no hay que programar el punto inicial A, puesto que ya esta
definido por los parametros POy P1.

- Las condiciones de mecanizado (F, S...) deben programarse antes de la lladada al
ciclo o en el mismo bloque. Las condiciones de salida son GO0 y G90.

- El perfil puede estar formado por rectas, arcos, redondeos, entradas tangenciales,
salidas tangenciales y chaflanes, en programacion absoluta o en incremental.

- Dentro de la definicion del perfil no puede ir ninguna funcién T.

- Los movimientos de aproximacion y alejamiento se hacen en rapido y los deméas a la
velocidad programada.

- Elciclo finaliza en el punto en que la herramienta estaba posicionada inicialmente.
- Se puede trabajar con compensacion de radio de herramienta (G41 o G42).
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL
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A) G88. CICLO FIJO DE RANURADO EN EL EJE X.

Punto de
inicio

) * Las condiciones de mecanizado
Desplazamiento

de trabajo \ (F, S...) deben programarse antes

Desplazamiento de la llamada al ciclo.
en rapido

e Las condiciones de salida son
GO00, G40 y G90.

tPunte A 11117 * El desplazamiento desde la
distancia de seguridad hasta el
fondo de la ranura se efectda a la
velocidad programada. Los demas
movimientos en rapido.

m‘ * El paso real calculado por el
IStancia de segurl ~ .
@l ? control serd menor o igual que la
Ranurado en eje X anchura de la cuchilla.
v v
NO100 G88POzK... P13 P2zK.. P3zK .. P5zK... P6K. .. P152K » Elciclo finaliza en el punto en que
£ estaba situada la herramienta
| Cota X punto A | | Ancho de la cuchilla | inicialmente.

[ CoaXpumoB | | Temporizacion |

FABRICACION

ASISTIDA POR

COMPUTADOR

5. CICLOS FIJOS DE RANURADO

2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL
ESPECIALIDAD MECANICA

B) G89. CICLO FIJO DE RANURADO EN EL EJE Z.

¢ Las condiciones de mecanizado
Desplazamiento
de trabajo (F, S...) deben programarse antes

Punto A .
Desplazamiento P& o de la llamada al ciclo.

en rapido Punto de
: nee * Las condiciones de salida son
G00, G40y G90.

¢ El desplazamiento desde la
distancia de seguridad hasta el
fondo de la ranura se efectda a la
velocidad programada. Los demés
movimientos en rapido.

Punto B

¢ El paso real calculado por el

Cota Z punto A Distancia de sequridad control serda menor o igual que la

anchura de la cuchilla.

e Elciclo finaliza en el punto en que

1 estaba situada la herramienta

Cota X punto A Ancho de la cuchilla inicialmente.
Cota X punto B Temperizacion




FABRICACION
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G83. CICLO FIJO DE TALADRADO. * P5eslapasada maxima, la
P4

profundidad que realizara la broca
antes de volver atras para descargar
material y refrigerarse.

e P6. Es la distancia de seguridad a la
que se posiciona la herramienta en el
movimiento de acercamiento.

e P15. Valor en segundos que la broca

estard en el fondo para poder eliminar
todo el material.

e P16. Valor incremental del
desplazamiento en rapido que tiene
lugar tras cada pasada. Si es 0, vuelve
a la distancia de seguridad.

| Pasada maima | | Cotadeacercamiento +  P17. Indica hasta que distancia de la
profundidad alcanzada en la pasada
anterior debe efectuarse acercamiento
v v v v en rapido.
N100 GB3 PO=iC. P1=iK. P4 P PE=iK. P15ziK. P16z P17=K ‘

¢ Las condiciones de salida son GO0O,
GO07, G40 y G90.

[ ComXpurtoA | [ Orstancia de sequnded | « Elciclo comienza con un acercamiento
| Profundidad del 2 | | Alejamiento en GO0 | en rapido al punto A’y finaliza en el
mismo punto.
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Esquema de funcionamiento:

/ GO0 -> P6
/ G1->
£ S P5+P17
\
1 - 5
/
Gi-> GO -»
P5+P6 (xPS)+PE
2
/ GO -» (2xP5)-P17
é GO -> P5+P6
3
P17 G0 >

S P6)-P17
. G1-» P5+P17
AN \
4 NN 8 N
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COMPUTADOR 6. G86. CICLO FIJO DE ROSCADO

<+ Fm‘ o ‘Pizf

B e A T
< Tl

i

=

ROSCADO CILINDRICO:

Pizsp
Punto de inicio T A

A /' Llegada
Punto B 633 6o Punto A \ enQGU
\ A
pe \ ~
g \ L
™ _|/ &
- P
o vy
GO
c f 7
P11 & @33 Rosca Zcma_ Ee
mecanizado
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL
ESPECIALIDAD MECANICA

6. G86. CICLO FIJO DE ROSCADO

ROSCADO CONICO:
Punto B
- s Punto de inicio
Y Punto A

Pl

Liegada

\/anGﬂ
— Y w

|/ &
!
i
G0
Rosca Zona.de
mecanizado
FORMATO G86: » Las condiciones de
mecanizado deben
[CoazpunoB | [ Pasadaceacebede | [ Anguiodepunta | programarse antes de la
[Coozpon ]| [Pomsomcn] | [ Sovaserses | lamadaalcico.
* Las condiciones de salida
Roscado lmgltudlnalw ! v L + son G00, G07, G40, G90.
N100 G88 PO=K.. P1ziK. P25 P3=k.. P4=i. PS=i. PB=K.. PT=i. P10=. P11=K. P12=K * Elciclo comienza con un
ry [

acercamiento en rapido al
punto de inicio y finaliza
también en dicho punto.

[ ComaxpuoA | | [Profundidadderosca | | [ Pasoderoscaenz

[ comxpumoB | [ Distanciade sequidad |
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SIGNIFICADO DE LOS PARAMETROS.
- PO = XA (Punto inicial de la rosca).

- Pl=ZA.
- P2 =XB (Punto final de la rosca).
- P3=2ZB.
- P4 = Profundidad de la rosca (en radios). Plaquita de perfil parcial Plaquitas de perfil completo
En las roscas exteriores es positivo y en 2 7
interiores negativo.
- Plaquitas perfil completo: P4 = h = 0.6134-p. .

- Plaquitas perfil parcial: P4 = h + A; = 0.6134-p + 0.1443-(pP-Prin)

- P5 = Profundidad de la primera pasada de roscado. Las sucesivas pasadas dependen del
signo de P5.

- Sies positivo, la profundidad de las sucesivas pasadas serd P5-/2, P5-4/3,...... P5-/n
hasta alcanzar la profundidad de acabado. Esto significa que cada pasada tendra
menor profundidad que la anterior. El volumen de viruta arrancado sera constante.

- Sies negativo, la profundidad de cada pasada sera la misma (e igual al valor indicado
en P5) hasta alcanzar la profundidad requerida.

Numero de pasadas en funcion del paso:

mm) [05 [075 [1 [125 J15 T[175 [2 [25 T3 [35 T4 [ 6 |
Pasadas [ 46 |48 [48 [50 [610 [7-12 [7-12 [ 814 [ 10-16 | 11-18 [ 11-18 | 1220 |
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SIGNIFICADO DE LOS PARAMETROS.

- P6 = Distancia de seguridad (en radios). Indica a que distancia, en el eje X, del punto inicial de
la rosca se posiciona la herramienta en el movimiento de acercamiento. También es la
distancia a la que se vuelve tras cada pasada de roscado.

- P7 = Demasia para el acabado (en radios).

- Sies positiva, la pasada de

acabado se realiza Roscado de exteriores Roscado de interiores
manteniendo el angulo P12/2 e L LT L
. g
con el eje X. - -
- Sies negativa, la pasada de .ﬂm; -m m ﬂ-
acabado se realiza con entrada [T

H pita & derech Flaquita a izquierdas \aquita a derech Flaquita a izg 3
rad|a|. Pladquita a derecha Bquita & iZquierdas Plaquita a derecha Bquita 8 iZquierdas

- Siescero, se repite la pasada =t

-
anterior, es decir, realizard una o . m m
pasada de cepillado ayudando ‘ﬂml -[][HHT

a dejar un mejor acabado en las

Plaguit cha
Plaquita a ¢ aquita a derecha

Flaquita a izquierdas Plaquita a izquierdas

paredes de los flancos.
- P10 =PasoderoscaenZ. Parala .

programacion de roscas a derechas '&H“l ‘mﬂy

0 a izquierdas se utilizara el sentido Plaguita a izquierdes | _Plaquita a derecha
de giro del husillo con MO3 y M04

10
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SIGNIFICADO DE LOS PARAMETROS.

- P11 = Salida de la rosca. Define a qué distancia del final de la rosca (punto B) segun el eje
Z comienza la salida de la misma.

- Si es positivo, el tramo CB’ es una rosca conica cuyo paso en Z es el definido en P10.

- Siescero, el tramo CB’ es perpendicular al eje Z y se realiza en G0O0.

- P12 = Angulo de la herramienta. Las sucesivas pasadas formaran un angulo P12/2 con el
eje X. Los tipos de entrada son los siguientes:

Penetracion radial Penetracion en flanco

Penetracion con variacion del Penetracion en flanco
angulo de flanco alternativo
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