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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.
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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
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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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