CÓDIGOS G PARA EL TORNO HAAS

	Código
	Descripción
	Grupo

	G00*
	Posicionamiento con movimiento rápido 
	Grupo 01

	G01
	Movimiento de interpolación lineal 
	Grupo 01

	G02
	Movimiento de interpolación circular CW (sentido de las agujas del reloj)  
	Grupo 01

	G03
	Movimiento de interpolación circular CCW (sentido contrario a las agujas del reloj) 
	Grupo 01

	G04
	Pausa 
	Grupo 00

	G05
	Movimiento fino del control del husillo 
	Grupo 00

	G09
	Parada Exacta 
	Grupo 00

	G10
	Establecer correctores 
	Grupo 00

	G14
	Cambio de husillo principal  
	Grupo 17

	G15
	Cancelar cambio de husillo principal  
	Grupo 17

	G17
	Plano XY
	Grupo 02

	G18*
	Selección del plano ZX 
	Grupo 02

	G19
	Selección del plano YX
	Grupo 02

	G20
	Seleccionar Pulgadas 
	Grupo 06

	G21*
	Seleccionar sistema métrico
	Grupo 06

	G28
	Retorno a la posición cero máquina
	Grupo 00

	G29
	Establecer punto de referencia opcional
	Grupo 00

	G32
	G32 Corte de rosca
	Grupo 01

	G40*
	Cancelar la compensación del radio de la punta de la herramienta
	Grupo 07

	G41
	Compensación del radio de la punta de la herramienta a izquierda
	Grupo 07

	G42
	Compensación del radio de la punta de la herramienta a derecha
	Grupo 07

	G50
	Establecer el corrector de coordenadas FANUC, YASNAC
	Grupo 00

	G50
	Fijador de velocidad del husillo
	

	G51
	Cancelar corrector (YASNAC)
	Grupo 00

	G52
	Establecer sistema de coordenadas locales FANUC 
	Grupo 00

	G53
	Selección de coordenadas de la máquina
	Grupo 00

	G54-59
	Distancia que hay entre el cero pieza y el cero maquina
	Grupo 12

	G61
	Modalidad de parada exacta
	Grupo 15

	G64*
	Cancelación de parada exacta (G61)
	Grupo 15

	G70
	Seguimiento de un perfil para acabado
	Grupo 00

	G71
	Ciclo fijo de desbastado para quitar material cilindrando de los diámetros Exterires/Interiores 
	Grupo 00

	G72
	Ciclo fijo de desbastado para quitar material refrentando de los diámetros Exterires/Interiores
	Grupo 00

	G73
	Ciclo fijo de seguimiento de perfil
	Grupo 00

	G74
	Ciclo fijo de ranurado en eje Z
	Grupo 00

	G75
	Ciclo de ranurado de Diámetros Ext./Interiores 
	Grupo 00

	G76
	Ciclo de roscado 
	Grupo 00

	G77
	Ciclo de trabajo axial(Este código G es opcional y se usa para herramientas motorizadas) 
	Grupo 00

	G80*
	Cancelar el Ciclo fijo 
	Grupo 09

	G81
	Ciclo fijo de taladrado pasante
	Grupo 09

	G82
	Ciclo fijo de taladrado ciego
	Grupo 09

	
	
	

	G83
	Ciclo fijo de taladrado agujeros profundos 
	Grupo 09

	G84
	Ciclo fijo de roscado con macho
	Grupo 09

	G85
	Ciclo fijo de mandrinado 
	Grupo 09

	G86
	Ciclo fijo de mandrinado y para al llegar al final
	Grupo 09

	G87
	Ciclo fijo de mandrinado y el retroceso se hace manualmente
	Grupo 09

	G88
	Ciclo fijo de mandrinado, pausa al final y retroceso manualmente
	Grupo 09

	G89
	Ciclo fijo de mandrilado, pausa al final
	Grupo 09

	G90
	Ciclo de torneado de los Diámetros Ext./Interiores
	Grupo 01

	G92
	Ciclo de roscado
	Grupo 01

	G94
	Seguimiento de un perfil para acabado refrentando
	Grupo 01

	G95
	Roscado rápido con herramientas motorizadas axialmente 
	Grupo 09

	G96
	Velocidad constante 
	Grupo 13

	G97*
	Revoluciones por minuto el giro del cabezal
	Grupo 13

	G98
	Avance en mm/minuto
	Grupo 10

	G99*
	Avance por revolución
	Grupo 10

	G100
	Deshabilitar la imagen espejo
	Grupo 00

	G101
	Habilitar imagen espejo
	Grupo 00

	G102
	Salida programable al RS-232 de las coordenadas de trabajo
	Grupo 00

	G103
	Máximo número de bloques que el control mirar anticipadamente
	Grupo 00

	G105
	Comando del alimentador de barras
	

	G110, G111 y G114-G129
	seleccionan uno de los sistemas de coordenadas adicionales
	Grupo 12

	G112
	La transformación de coordenadas cartesianas a polares
	Grupo 04

	G113
	cancela la conversión de coordenadas cartesianas a polares
	Grupo 04

	G154
	Seleccionar coordenadas de trabajo P1-99 
	Grupo 12

	G159
	Comando del cargador automático de las piezas
	

	G160
	Comando del cargador automático de las piezas
	

	G161
	Comando del cargador automático de las piezas
	

	G184
	Ciclo fijo del roscado izquierdas para roscado con macho izquierda 
	Grupo 09

	G186
	Ciclo fijo del roscado axial a izquierdas para roscado con macho
	Grupo 09

	G187
	Control de precisión
	Grupo 00

	G195
	Roscado axial con herramientas motorizadas (Diámetro)
	Grupo 00

	G196
	Roscado radial con inversa con herramientas motorizadas (Diámetro) 
	Grupo 00

	G200
	Este código provoca que el torno cambie herramientas mientras realiza un movimiento rápido para alejarse y regresar hasta la pieza, y ahorrar tiempo como resultado de ello.
	Grupo 00


FUNCIONES AUXILIARES M PARA EL TORNO HAAS
	Código
	Descripción
	Grupo

	M0
	Parar programa
	

	M1
	Parada opcional del programa
	

	M2
	Fin del programa
	

	M3
	Giro del plato a sentido antihorario
	

	M4
	Giro del plato a sentido horario
	

	M5
	Parada del plato
	

	M8
	Encendido de la taladrina
	

	M9
	Apagado de la taladrina
	

	M30
	Fin del programa y retorno al inicio del programa
	

	
	
	


Notas de programación:

Los códigos G pueden ser modales o no modales. Un código G modal significa que una vez programado, permanece residente en el control hasta el final o se encuentre con otro código G del mismo grupo. Un código G no modal únicamente afecta a la línea en la que se encuentra; la línea de programa posterior no se ve afectada por las líneas de código G no modal anteriores. Los códigos del Grupo 00 son no modales; los otros grupos son modales.

Los códigos G del Grupo 01 cancelarán a los códigos del Grupo 09 (ciclos fijos), por ejemplo, si un ciclo fijo está activo (del G73 al G89), al usar G00 o G01 se cancelarán el ciclo fijo.

Un ciclo fijo se usa para simplificar la programación de una pieza. Los ciclos fijos se definen para las operaciones repetitivas más comunes.

La operación de un ciclo fijo variará dependiendo si está utilizando movimientos de eje incremental (U,W) o absoluto (X, Z).

Los códigos que llevan un *, son las G que coge nada más arrancar encender la máquina por defecto.

G00 Posicionamiento con movimiento rápido (Grupo 01)

* B 
Comando de movimiento en el eje-B (del contra punto).

* U
Comando opcional de movimiento incremental en el eje-X.

* W 
Comando opcional de movimiento incremental en el eje-Z.

* X 
Comando opcional de movimiento absoluto en el eje X.

* Z 
Comando opcional de movimiento absoluto en el eje Z.

* indica opcional

Este código G00 se usa para mover los ejes de las máquinas a la velocidad máxima de avance. Se utiliza principalmente para posicionar rápidamente la máquina a un punto dado antes de cada orden de avance (corte) (todos los movimientos de avance se realizan a la mayor velocidad de avance). Este código G00 es de modal, así que un bloque con G00 origina el movimiento rápido de todos los bloques siguientes hasta que se defina otro código del Grupo 01.

Nota de programación: Generalmente, los movimientos rápidos no será en líneas rectas. Cada eje definido se mueve a la misma velocidad, pero no todos los ejes terminarán necesariamente sus movimientos al mismo tiempo. La máquina esperará hasta que todos los movimientos terminen antes de comenzar el siguiente comando.

G01 Movimiento de interpolación lineal (Grupo 01)
F 
Velocidad de Avance(Feed Rate).

* B 
Comando de movimiento en el eje-B(del contra punto).

* U 
Comando opcional de movimiento incremental en el eje-X.

* W 
Comando opcional de movimiento incremental en el eje-Z.

* X 
Comando opcional de movimiento absoluto en el eje X.

* Z 
Comando opcional de movimiento absoluto en el eje Z.

A
Ángulo de movimiento opcional (usado con sólo una de las letras X, Z, U, W).

,C 
Distancia desde el centro de intersección donde comienza el achaflanado.

,R 
Radio del círculo.

Este código G01 provee movimiento en línea recta (lineal) de punto a punto. El movimiento puede ser en 1 ó 2 ejes. Ambos ejes iniciarán y terminarán el movimiento al mismo tiempo. La velocidad de todos los ejes se controla de manera que la velocidad de avance (F) especificada se logre a lo largo de la trayectoria real. El eje C también puede dirigirse y proporcionará un movimiento helicoidal (en espiral). La velocidad de avance del eje C depende del ajuste del diámetro del eje C (Ajuste 102) para crear un movimiento helicoidal. El comando de dirección (velocidad de avance) F es de modalidad y puede ser especificado en un bloque previo. Solamente se mueven los ejes especificados. Los ejes auxiliares, B, U, V, y W, también pueden moverse con G01 pero únicamente se mueve un eje a la vez (excepto cuando U, V y W se usan con el Cargador de piezas avanzado, APL).

Realizar chaflanes y redondeados de esquinas.
Se puede añadir automáticamente un bloque de achaflanado o redondeado de esquinas entre dos bloques de interpolación lineal, esto, al especificar ,C (el achaflanado), o ,R (el redondeado de esquinas.) Debe existir un bloque de interpolación lineal determinado el cual siga al bloque inicial (una pausa G04 puede intervenir.) Estos dos bloques de interpolación lineal especifican una esquina de intersección teórica. Si el bloque inicial especifica un valor C, el valor que le siga a la C es la distancia desde la esquina de intersección donde comienza el achaflanado a la vez que también especifica la distancia de la misma esquina donde el achaflanado termina. Si el bloque inicial especifica un valor R, el valor que le siga a R es el radio de un círculo tangente a la esquina en dos puntos: el bloque de la esquina inicial del arco redondeador que se ha añadido y el punto final de ese arco. Pueden existir bloques consecutivos que especifiquen achaflanado o redondeado de esquinas. Debe existir movimiento en los dos ejes especificados por el plano seleccionado (cualquiera de los planos que se encuentre activo X-Y (G17) X-Z (G18) o Y-Z (G19). Para achaflanar solamente un ángulo de 90º, se puede sustituir un valor de K ó I donde se utilice un C.
[image: image24.wmf]
La siguiente sintaxis de códigos-G automáticamente incluye un achaflanado de 45º o un radio de esquina entre dos bloques de interpolación lineal la cual se cruza en un ángulo recto (90º).

Sintaxis de achaflanado Sintaxis de redondeado de esquinas:

G01 X(U) x Kk 

G01 X(U) x Rr

G01 Z(W) z Ii 

G01 Z(W) z Rr

Direcciones:

I = achaflanado, Z a X (dirección eje X, +/-, valor "Radio" ).

K = achaflanado, X a Z (dirección de eje Z, +/-).

R = redondeado de esquinas (dirección de eje X o Z, +/-, valor de "Radio" )

G01 Achaflanando con A

Cuando especifique un ángulo (A), use sólo uno de los otros ejes, el destino correspondiente X o Z se calculada según el ángulo.

OJO¿[image: image2.png]Punto de
inicio
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601 Z0 F0.01;
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X5. (punto final) A150. (ngulo al punto final);





¡OJO¡ no puede ir la Z. Sale error.

G1 Redondeamiento de esquinas:
[image: image3.wmf]
Reglas: 

1) Use sólo dirección K con la dirección X(U). Use solo dirección I con dirección Z(W).

2) Use la dirección R con cualquier X(U) o Z(W), pero no ambos en el mismo bloque.

3) No use I y K juntos en el mismo bloque. Cuando use la dirección R, no use I o K.

4) El próximo bloque tiene que ser un movimiento lineal sencillo perpendicular al anterior.

5) Achaflanado automático o redondeo de ángulos no pueden ser usados en un ciclo de roscado o en un ciclo fijo.

6) Achaflanado o redondeamiento de ángulos o esquinas tiene que ser lo suficientemente pequeño para que quede entre las líneas de intersección.

7) Tiene que haber sólo un movimiento sencillo a lo largo de X o Z en modalidad lineal (G01) para achaflanado o redondeamiento de ángulos o esquinas.

G02 Movimiento de Interpolación Circular CW (sentido de las agujas del reloj) / G03 Movimiento de Interpolación Circular CCW (sentido contrario a las agujas del reloj) (Grupo 01)

F 
Velocidad de Avance(Feed Rate).

* I
Distancia opcional a lo largo del eje-X al centro del círculo.

* K 
Distancia opcional a lo largo del eje-Z al centro del círculo.

* R 
Radio del arco.

* U 
Comando opcional de movimiento incremental en el eje-X.

* W 
Comando opcional de movimiento incremental en el eje-Z.

* X 
Comando opcional de movimiento absoluto en el eje X.

* Z 
Comando opcional de movimiento absoluto en el eje Z.

,C 
Distancia desde el centro de intersección donde comienza el achaflanado.

,R 
Radio del círculo

* Indica que es opcional.

Estos códigos G se emplean para especificar un movimiento circular, en el sentido de las agujas del reloj o sentido contrario de los ejes lineales (El movimiento circular es posible en los dos ejes X y Z seleccionados mediante el código G18). Los valores X y Z se usan para  especificar el punto final del movimiento el cuál puede ser movimiento absoluto (X y Z) o incremental  (U y W). Si no se define X o Z el punto final del arco será el mismo que el punto inicial para ese eje. Hay dos maneras para especificar el centro del movimiento circular. La primera usa I o K para especificar la distancia desde el punto inicial al centro del arco según el eje X y Z; la segunda usa R para especificar el radio del arco. 

R se usa para especificar el centro del círculo. R es la distancia desde el punto inicial al centro del círculo. Con R positivo, el control generará una trayectoria de 180 grados o menor; para generar un ángulo mayor de 180 grados, es necesario especificar un R negativo. X o Z son requeridos para especificar un punto final si es diferente del punto de inicio.

I y K se usan para especificar el centro del arco. Cuando se utilizan I y K, no se utiliza R. I o K es la distancia, con signo, desde el punto inicial al centro del círculo. Si solamente se especifica uno de los dos, I o K, se asume que el otro es cero.

CICLOS FIJOS

G70 Ciclo de acabado(Grupo 00)
El ciclo de acabado G70 puede usarse para acabar piezas desbastadas con los ciclos de desbastes y dejando unas creces para luego acabar, como G71, G72 y G73.

P 
Número del bloque inicial de la rutina a ejecutar.

Q 
Número del bloque final de la rutina a ejecutar.
[image: image4.wmf]
El ciclo G70 se usa normalmente después de un G71, G72 o G73 y se ha ejecutado usando los bloques especificados por P y Q. Cualquier código F, S o T con el bloque PQ que esté vigente. Después de la ejecución del bloque Q, se ejecuta un código rápido (G00) retornando la máquina a la posición de inicio que fue almacenada anteriormente durante la iniciación del código G70. ¡OJO! Tiene que terminar por encima del diámetro exterior, pues si tenemos un diámetro menor que el diámetro exterior, cuando termina ira al punto donde empezó y ira en línea recta y chocara con la pieza. Se ejecuta un retorno al bloque que sigue después del llamado del código G70. Se acepta una subrutina en la secuencia PQ con la condición de que la subrutina no contenga un bloque con un código N igualando el código Q especificado por la llamada del código G70. Esta característica no es compatible con los controles de tipo FANUC ó YASNAC.

G71 Ciclo para desbaste cilindrando de los Diámetros Exteriores/Interiores (Grupo 00)
* D 
Profundidad máxima que puede llevar nuestra herramienta de corte para cada pasada de la retirada de material. Y tiene que darse en radios.

* F 
Velocidad de avance que llevara a lo largo del seguimiento de perfil en los bloques PQ. Aunque dentro del seguimiento del perfil tenga otros avances no los ejecuta.

* I
Sobre material para la penúltima pasada radios en el eje X.

* K  Sobre material para la penúltima pasada en el eje Z.

P 
Número del bloque de inicio del seguimiento del perfil.

Q 
Número del bloque del final del seguimiento del perfil.

* S 
Velocidad de corte o revoluciones por minuto a emplear a lo largo del seguimiento del perfil bloque P
Q G71.

* T 
Herramienta y corrector a usar a lo largo del bloque PQ G71.

* U 
Sobre material para dejar en al pasada de acabado en el eje X medido en diámetros.

* W 
Sobre material para dejar en al pasada de acabado medido en el eje Z.

* R1
Tipo II de YASNAC

* Indica que es opcional
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o00001(PIEZA Nº 1);

G0 G54;

G0 X100. Z100.;

T0101;

G0 G96 X37. Z0. F0.1 S150 M3;

G1 X-0.8;

G0 X36. Z3. F0.2 S150;

G71 P10 Q80 D1.5 U1. W0.1;

N10 G0 X16. Z2.;

N20 G1 X16. Z0.;

N30 G1 X16. Z-20.;

N40 G1 X24. Z-20.;

N50 G1 X24. Z-40.;

N60 G1 X33. Z-40.;

N70 G1 X33. Z-65.;

N80 G1 X35. Z-65.;

G0 X100. Z200.;

T0202;

G0 X36. Z3.F0.08 S200;

G70 P10 Q80;

G0 X100. Z200.;

M5;

M0;

G0 G55;

G0 X36. Z3. F0.2 S150 M3;

G71 P10 Q60 D1.5 U0.5 W0.1;

G0 X100. Z200.

T0202;

G0 X36. Z3.F0.08 S200;

G70 P10 Q60

G0 X100. Z200.;

M30;

%

¡OJO¡ Este programa da un error, no lo hace pues después de leer el M0, no puede leer el ciclo de seguimiento del perfil de la parte anterior al M0. (Consultada a la casa me dijeron que si lo podía hacer, pero no lo hace). Así que hay que hacerlo de la siguiente manera.

%

o00001(PIEZA Nº 1);

G0 G54;

G0 X100. Z100.;

T0101;

G0 G96 X37. Z0. F0.1 S150 M3;

G1 X-0.8;

G0 X36. Z3. F0.2 S150;

G71 P10 Q80 D1.5 U0.5 W0.1;

N10 G0 X16. Z2.;

N20 G1 X16. Z0.;

N30 G1 X16. Z-20.;

N40 G1 X24. Z-20.;

N50 G1 X24. Z-40.;

N60 G1 X33. Z-40.;

N70 G1 X33. Z-65.;

N80 G1 X35. Z-65.;

G0 X100. Z200.;

T0202;

G0 X36. Z3.F0.08 S200;

G70 P10 Q80;

G0 X100. Z200.;

M5;

M0;

G0 G55;

G0 X36. Z3. F0.2 S150 M3;

G71 P100 Q150 D1.5 U0.5 W0.1;

N100 G0 X16. Z2.;

N110 G1 X16. Z0.;

N120 G1 X16. Z-20.;

N130 G1 X24. Z-20.;

N140 G1 X24. Z-40.;

N150 G1 X34. Z-40.;

G0 X100. Z200. ;

T0202;

G0 X36. Z3.F0.08 S200;

G70 P100 Q150

G0 X100. Z200.;

M30;

%
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%

o00123(Pieza n 2);

G90 G54;

T101;

G0 G96 X37. Z0. F0.1 S300 M3;

G1 X-0.8;

G0 X36. Z3. F0.2 S150;

G71 P10 Q60 D1.5 U0.5 W0.1;

N10 G1 X24. Z2.;

N20 G1 X24. Z0.;

N30 G1 X24. Z-20.;

N40 G1 X33. Z-20.;

N50 G1 X33. Z-32.;

N60 G1 X35. Z-32.;

G0 X100. Z200.;

T0202;

G0 X36. Z3.F0.08 S300;

G70 P10 Q60;

G0 X100. Z200.;

M5;

M0;

T0101;

G0 G55;

G0 G96 X37. Z0. F0.1 S300 M3;

G1 X-0.8;

G0 X36. Z3. F0.2 S150;

G71 P100 Q180 D1.5 U0.5 W0.1;

N100 G1 X16. Z2.;

N110 G1 X16. Z0.;

N120 G1 X16. Z-37.;

N130 G1 X24. Z-37.;

N140 G1 X24. Z-47.;

N150 G1 X28. Z-47.;

N160 G1 X28. Z-57.;

N170 G1 X34. Z-57.;

N180 G1 X35.5 Z-57.;

G0 X100. Z200.;

T0202;

G70 P100 Q180;

G0 X100. Z200.;

M30;

%

Comentarios al ¿? programa

%

O00010 (PIEZA Nº1) 

G00 G55 X100. Z100. 

T101 

G00 G96 X53. Z0. F0.1 S150 M03 

G01 X-0.8 

G42 G00 X52. Z3. F0.2 S150 

G71 P10 Q80 D1.5 U0.5 W0.1 

N10 G00 X8. Z1. 

N20 G01 X14. Z-2. 

N30 G01 X14. Z-17. ,R5. 

N40 G01 X25. Z-17. 

N50 G01 X25. Z-29. 

N60 G01 X38. Z-44. 

N70 G03 X50. Z-50. R6. 

N80 G01 X51. 

G00 X100. Z100. 

T202 

G00 X53. Z3. F0.08 S200 

G70 P10 Q80 

G00 G40 X100. Z100. 

M30 

%

· El ciclo termina donde ha comenzado.

· Si se pone G40 en la línea de M30, nos da error en el simulador. O sea que hay que ponerla en la línea anterior y siempre que realice movimiento G00 G40 X100. Z100..También se podría haber puesto  G00 G40 X100. Z100. M30 
· Si en el perfil de seguimiento hay un redondeo y se realiza con R. ¡ ojo¡ Todo el material lo quita en la ultima pasada. Sin embargo si se pone ,R o ,C lo quita en el desbaste. 

· N30 G01 X14. Z-17. ,R5.  Lo quita bien.

· N30 G01 X14. Z-17. R5. Da error.
· N30 G01 Z-17. R-5. Da error en el simulador, pero en el torno no da error lo hace al revés.
· N30 G01 Z-17. R5. No da error pero solo lo quita en la ultima pasada.
· Si el mismo ejercicio se realiza el seguimiento del perfil después del M30. 
%

O00010 (PIEZA Nº1) 

G00 G55 X100. Z100. 

T101 

G00 G96 X53. Z0. F0.1 S150 M03 

G01 X-0.8 

G42 G00 X52. Z3. F0.2 S150 

G71 P10 Q80 D1.5 U0.5 W0.1 

G00 X100. Z100. 

T202 

G00 X53. Z3. F0.08 S200 

G70 P10 Q80 

G00 G40 X100. Z100. 

M30 

%

N10 G00 X8. Z1. 

N20 G01 X14. Z-2. 

N30 G01 X14. Z-17. ,R5. 

N40 G01 X25. Z-17. 

N50 G01 X25. Z-29. 

N60 G01 X38. Z-44. 

N70 G03 X50. Z-50. R6. 

N80 G01 X51.

Este ejemplo lo que realizaría es el desbaste pero no la termina ya que nunca vuelve al programa. Si ponemos después de la línea N80 un M99, estaría repitiendo el desbaste infinitas veces 

Aquí el mismo programa pero aprovechando el refrentado con el perfil.

%

O00012 (PIEZA N: 1) 

G00 G55 X100. Z100. 

T101 

G00 G96 M03 

G42 G00 X52. Z3. F0.2 S150 

G71 P5 Q80 D1.5 U0.5 W0.1 

N5 G00 X0 Z1. 

N7 G01 X0 Z0 

N10 G00 X10. Z0 

N20 G01 X14. Z-2. 

N30 G01 X14. Z-17. ,R5. 

N40 G01 X25. Z-17. 

N50 G01 X25. Z-29. 

N60 G01 X38. Z-44. 

N70 G03 X50. Z-50. R6. 

N80 G01 X51. Z-50. 

G00 X100. Z100. 

T202 

G00 X53. Z3. F0.08 S200 

G70 P5 Q80 

G00 X100. Z100. 

G40 M30 

%


[image: image8.wmf]%

O00008 (Primera parte del macho del cono);

G54;

G0 X100. Z100.;

T101;

G42 M8;

G96 G0 X36. Z5. S150 M3;

G71 D1.5 F0.2 P10 Q70 S150 U1. W0.1;

N10 G0 X0 Z3.;

N20 G1 X0 Z2.;

N25 G2 X0 Z0 R1.;

N30 G2 X20. Z-10. R10.;

N40 G1 X22. Z-10.;

N50 G1 X22. Z-45.;

N60 G1 X33. Z-45.;

N70 G1 X33. Z-55.;

G0 X50. Z100.;

T202;

G0 X36 Z5 F0.08 S200;

G70 P10 Q70;

G0 G40 X50. Z100.;

M30;

%

%

O00009(segunda parte del macho del cono);

G55;

G0 G96 X100. Z100.; F0.1 S125 M3;

G42 M8;

T101;

G0 X37. Z0;

G1 X-0.8 Z0;

G0 X36. Z6.;

G71 D1.5 F0.2 P10 Q40 U1 W0.1;

N10 G0 X22. Z1.;

N20 G1 X22. Z0;

N30 G1 X28. Z-35.;

N40 G1 X34. Z-35.;

G0 X50. Z100.;

T202;

G0 X36. Z5. F0.08 S200.;

G70 P10 Q40;

G40 G0 X100. Z100.;

M30;

%

%

O0010(Primera parte de la hembra del ajuste cónico)

G54

G0 G96 X100 Z100 F0.1 S150 M3

T101 Herramienta cilindrar de desbaste) 

G0 X52 Z0 M8

G1 X20(solo se refrenta hasta 20; esta taladrado a 20 mm de diámetro)

G0 X52 Z5

G71 D1 P10 Q60 U0.5 W0.1 F 0.2

N10 G0 X35 Z3

N20 G1 X45 Z-2

N30 G1 X45 Z-10

N40 G1 X49 Z-10

N50 G1 X49 Z-21

N60 G1 X51 Z-21

G0 X100 Z100

T202(Herramienta cilindrar acabado)

G0 X52 Z5 F0.08 S200

G70 P10 Q60

G0 X100 Z100

M30

%
%

O00011(Cara B de la hembra del cono) 

G54 

G00 X100. Z100. 

T101(Herramienta cilindrar de desbaste) 

G96 G00 X52. Z0 F0.1 S150 M03 

M08 

G01 X20. Z0 

G00 X52. Z6. F0.2 S200 

G71 D1.5 P10 Q40 U1. W0.1 

N10 G00 X35. Z3. 

N20 G01 X45. Z-2. 

N30 G01 X45. Z-10. 

N40 G01 X51. Z-10. 

G00 X80. Z200. 

T202(Herramienta cilindrar acabado) 

G00 X52. Z5. F0.08 S200 

G70 P10 Q40 

G00 X100. Z300. 

T303(Herramienta cilindrar interiores acabado) 

G00 G41 X19. Z4. F0.08 S200 

G71 P100 Q400 D1.5 U-0.1 W0 

N100 G00 X28. Z2. 

N200 G01 X28. Z0 

N300 G01 X22. Z-35. 

N400 G01 X20. Z-35. 

G70 P100 Q400 

G00 Z300.(retirar primero en Z, para que no pege)

G40 G00 X100. 

M30 

%

G75 Ciclo fijo de ranurado (Exterior e interior)(Grupo 00).

* D 
Cuando llega al fondo la herramienta cilindra la distancia que pongamos en el valor de D.

* F 
Velocidad de Avance.

* I
Incrementos de profundidad que mete pasada y retrocede según un parámetro y otra vez sigue metiendo profundidad el valor de I y cuando lo alcanza retrocede y así continuamente hasta llegar al fondo (picoteo).

* K 
Incremento que de damos al realizar las ranuras. Si queremos vaciar será menor del grosor de la cuchilla.

* U
Distancia incremental del eje X para totalizar la profundidad. Ojo porque será con signo – y en radios.

  W 
Distancia de la anchura de la ranura en incremental del eje Z con signo y hay que restarle o sumarle la anchura de la de la cuchilla.

* X 
Diámetro interior de la ranura.

  Z  Coordenada final de la ranura en eje Z en absoluto.

* Indica que es opcional

[image: image9.wmf]
El bloque anterior será el de posicionamiento de para realizar la ranura. Hay que tener en cuenta que el diámetro exterior será un poco mayor del diámetro exterior de la ranura, dos milímetros aproximadamente y en el eje Z la posición de inicio será el valor de inicio de nuestra ranura más el grosor de la cuchilla. Y termina al final de la ranura en el eje Z pero en X en el diámetro de posicionamiento.

Ejemplo:


[image: image10.wmf]
%

O00016 (RANURADO G75) 

G54 

G00 X100. Z100. 

T303 

G00 X50. Z-13.2(10+3.2) F0.1 G96 S80 M03 

G75 X40. Z-20. K2.5 

G00 X60. 

Z100. 

M30 

%

La posición de Z de partida tiene que ser la distancia de Z + el grosor de la cuchilla.

%

O00016 (RANURADO G75) 

G54 

G00 X100. Z100. 

T303 

G00 X50. Z-15.2(10+3.2+2) F0.1 G96 S80 M03 

G75 X40. Z-20. K2.5 D2. 

G00 X60. 

Z100. 

M30 

%

Es el mismo ejercicio que el anterior pero con la opción D, recordar que la Z de partida hay que sumarle la distancia de Z de inicio de la ranura + la anchura de la cuchilla y la medida que pongamos en el parámetro D.

%

O00016 (RANURADO G75) 

G54 

G00 X100. Z100. 

T303 

G00 X50. Z-13.2(10+3.2) F0.1 G96 S80 M03 

G75 X40. Z-20. K2.5 I0.5 

G00 X60. 

Z100. 

M30 

%


Es el mismo ejercicio que el primero pero con la opción I, he puesto muy baja para que se aprecie. Lo normal seria poner 5. Con esta opción mete medio milímetro y se retira un poco (esta en un parámetro). 

%

O00016 (RANURADO G75) 

G54 

G00 X100. Z100. 

T303 

G00 X50. Z-13.2(10+3.2) F0.1 G96 S80 M03 

G75 X40. W-11.8 (15-3.2) K2.5 

G00 X60. 

Z100. 

M30 

%

Es el mismo ejercicio que el primero pero con la opción W, con esta opción se da la longitud de ranurado en incremental en el eje Z (ojo a la medida hay que quitar el grosor de la cuchilla). 

%

O00016 (RANURADO G75) 

G54 

G00 X100. Z100. 

T303 

G00 X50. Z-13.2(10+3.2) F0.1 G96 S80 M03 

G75 U-5. W-11.8 (15-3.2) K2.5 

G00 X60. 

Z100. 

M30 

Es el mismo ejercicio que el primero pero con la opción U, con esta opción se da el diámetro interior del ranurado en incremental en el eje X (ojo tiene que ser negativo).

Que pasaría si el valor de K seria mayor de el grosor de la cuchilla. Pues que dejaría un trozo de material sin quitar.

%

O00016 (RANURADO G75) 

G54 

G00 X100. Z100. 

T303 

G00 X50. Z-6.2 (3+3.2) F0.1 G96 S80 M03 

G75 X0. Z-60. K6.2 (3.2 grosor de la cuchilla + 3 mm. de grosor de la arandelas)

G00 X60. 

Z100. 

M30 

%

Este ejercicio cortaría arandela de 3 mm de espesor una distancia de 60 mm. todas las que diesen en esa longitud. Y la ultima si no es múltiplo de tres la cortaría más estrechas.

G74 Ciclo fijo de ranurado en el eje Z(Exterior e interior)(Grupo 00).

* D 
Cuando llega al fondo la herramienta Refrenta la distancia que pongamos en el valor de D.

* F 
Velocidad de Avance.

* I
Incrementos de profundidad que mete pasada y retrocede según un parámetro y otra vez sigue metiendo profundidad el valor de I y cuando lo alcanza retrocede y así continuamente hasta llegar al fondo (picoteo).

* K 
Incremento en el eje Z que de damos al realizar las ranuras. Si queremos vaciar será menor del grosor de la cuchilla.

* U
Distancia incremental del eje X para totalizar la profundidad. Ojo porque será con signo – y en radios.

  W 
Distancia de la anchura de la ranura en incremental del eje Z con signo y hay que restarle o sumarle la anchura de la de la cuchilla.

* X 
Diámetro interior de la ranura.

  Z  Coordenada final de la ranura en eje Z en absoluto.

* Indica que es opcional
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G76 Ciclo fijo de Roscado(Exterior e interior)(Grupo 00).

* A 
Angulo de la punta de la herramienta (no usar punto decimal), normalmente será 30º o 27.5º. Si A no es usa, entonces se asume 0 grados.

* D 
Profundidad de la primera pasada.

 F(E)Paso de la rosca.

* I
Distancia antes de llegar al final de la rosca que empieza a hacer un cono, medida en radio, será con signo negativo.

* K 
Profundidad de la rosca. En radios.

* P
P1: Corte en un sólo borde, cortando una cantidad constante.

P2: Corte en un borde doble, cortando una cantidad constante.

P3: Corte en un sólo borde, cortando una profundidad constante.

P4: Corte en un borde doble, cortando una profundidad constante.

* Q
Angulo de inicio de la rosca (no usar el punto decimal).

* U
Distancia incremental del eje X para totalizar la profundidad. Ojo porque será con signo – y en radios.

* W 
Distancia final de la rosca desde el principio en incremental del eje Z con signo.

* X 
Diámetro interior de la rosca.

* Z  Coordenada final de la rosca en el eje Z en absoluto.

* Indica que es opcional
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Las definiciones 95/96 determinan la medida del achaflanado / ángulo M23,/ 24 encendido apagado del achaflanado.

[image: image13.wmf]
P1 y P3 permiten roscado para un sólo borde, pero la diferencia es que con P3 se corta una profundidad constante en cada pasada. De igual forma, las opciones P2 y P4 permiten el corte en doble borde con P4 ofreciendo una profundidad constante en cada pasada. Basándonos en 

[image: image1.wmf][image: image22.wmf]
la experiencia en la industria, la opción de corte en doble borde P2 puede ofrecer mejores resultados de roscado.

Al final de la rosca se ejecuta un achaflanado opcional. El tamaño y ángulo del achaflanado se controla con el Ajuste 95 (Tamaño del achaflanado de la rosca) y el Ajuste 96 (ángulo del achaflano de la rosca). El tamaño del achaflanado se designa en el número de roscas, de manera que si 1.000 se registra en el Ajuste 95 y la velocidad de avance es de .05, entonces el achaflanado será 0.05. Un achaflanado puede mejorar la apariencia y funcionalidad de las roscas que tienen que mecanizarse hasta el final. Si se libera para el final de la rosca, entonces se puede eliminar el achaflanado especificando 0.000 para el tamaño del chaflán  en el Ajuste 95, o usando M24. El valor predeterminado para el Ajuste 95 es 1.000 y el ángulo predeterminado de la rosca (Ajuste 96) es 45 grados.

!OJO¡ Si se varia el avance ó  las revoluciones cuando esta realizando la rosca. Solo lo varia en el retroceso, cuando mecaniza lo hace bien (con el avance y las revoluciones programadas).

G80 Cancelar el ciclo fijo (Grupo 09*)
Este código G es modal ya que desactiva todos los ciclos fijos. Tenga en cuenta que al utilizar G00 o G01 también se cancelará un ciclo fijo.

G81 Ciclo fijo de taladrado pasante (Grupo 09)
  F 
Velocidad de avance

* L 
Número de repeticiones

  R 
Posición del plano referencia.

* W 
Distancia incremental del eje Z.

* X 
Comando opcional del movimiento del eje X.

* Z 
Valor en absoluto respecto al cero pieza de la profundidad del taladro. 

* indica que es opcional
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Termina el ciclo en el plano de referencia. Retirar primero en el eje Z y luego en X.

Se desea taladrar con una broca de diámetro 13 milímetros y el material es platico PVC cuya velocidad de corte es de  60 metros / minuto. Y cuya longitud  de taladro es de 60 mm. El programa será:

%

O00023(Ejercicio de taladrado) 

G54; 

G00 X100. Z100. ; 

T303 ; 

G97 G00 X0 Z50. F0.2 S1469 M03; 

G81 R5. Z-65.(60+(0.3x13)más un poco más); 

G00 Z100.; 

M30 

%

G82 Ciclo fijo de taladrado ciegos (Grupo 09)
  F 
Velocidad de avance.

* L 
Número de repeticiones.

  P 
El tiempo de pausa en la parte inferior del agujero.

  R 
Posición del plano referencia.

  W 
Distancia incremental del eje Z.

* X 
Comando de movimiento del eje X.

* Z 
Valor en absoluto respecto al cero pieza de la profundidad del taladro.

* Indica que es opcional.

[image: image23.wmf]
Termina el ciclo en el plano de referencia. Retirar primero en el eje Z y luego en X.

Se desea taladrar con una broca de diámetro 13 milímetros y el material es platico PVC cuya velocidad de corte es de  60 metros / minuto. Y cuya longitud  de taladro es de 60 mm. El programa será:

%

O00023(Ejercicio de taladrado) 

G54; 

G00 X100. Z100. ; 

T303 ; 

G97 G00 X0 Z50. F0.2 S1469 M03; 

G82 R5. P5. Z-65.(60+(0.3x13)más un poco más); 

G00 Z100.; 

M30 

%


Cuando llegue al fondo del taladro estar P5. segundo. No olvidarse de poner el punto, pues interpretaría 5 milésimas de segundo en vez de 5 segundos. 

G83 Ciclo fijo de taladrado profundo (Grupo 09)

  F 
Velocidad de avance.

* I
Tamaño de la primera profundidad de corte.

* J Cantidad para reducir la profundidad del corte en cada pasada.

* K 
profundidad de corte mínima.

* L
 Número de repeticiones.

* P 
El tiempo de pausa en la parte inferior del agujero.

* Q 
El valor del corte siempre es incremental.

  R 
Posición del plano de referencia.

* W 
Distancia incremental del eje Z.

* X 
Comando de movimiento del eje X.

* Z 
Valor en absoluto respecto al cero pieza de la profundidad del taladro.

* Indica que es opcional.
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Notas de programación: Si se especifican I, J y K, se selecciona un modo de operación diferente. La primera pasada cortará el valor de I, cada corte o taladrado sucesivo se reducirá por la cantidad especificada en J, y la profundidad mínima de corte será K. No use el valor de Q al programar con I,J,K.

El Ajuste 52 cambia la manera en que G83 trabaja cuando retorna al plano R. Normalmente se establece el plano R bien fuera del corte para asegurar que el movimiento de limpieza de las virutas les permita de limpiar el agujero, pero esto provoca un movimiento de desgaste cuando se está taladrando por primera vez a través de este espacio "vacío". Si el Ajuste 52 se define con la distancia necesaria para despejar las virutas, el plano R puede fijarse mucho más cerca de la pieza a taladrar. Cuando ocurre el movimiento de limpieza a R, Z se moverá pasado R por este valor en el ajuste 52.

El Ajuste 22 es la cantidad de avance en Z, para volver al mismo punto en el que se produjo el retroceso.

Termina el ciclo en el plano de referencia. Retirar primero en el eje Z y luego en X.

OPCION A:)

Se desea taladrar con una broca de diámetro 13 milímetros y el material es platico PVC cuya velocidad de corte es de  60 metros / minuto. Y cuya longitud  de taladro es de 60 mm. El programa será:

%

O00023(Ejercicio de taladrado con G83 con la Q) 

G54; 

G00 X100. Z100. ; 

T303 ; 

G97 G00 X0 Z50. F0.2 S1469 M03; 

G83 Q13. R5. Z-65.(60+(0.3x13)más un poco más); 

G00 Z100.; 

M30 

%

· Cada profundidad sale hasta el plano de referencia. 

· ¡OJO! No dejarse el punto decimal en la Q, pues cogería 15 milésimas y no 15 milímetros.

· La primera pasada llevaría de profundidad Z=8 mm., retrocedería hasta el plano de referencia, y volvería hasta Z=7 mm. en G0 y a partir de aquí iría en G1 hasta la siguiente profundidad Z=21 mm. y otra vez volvería hasta el plano de referencia y se volvería a repetir el ciclo hasta llegar a Z=65 mm.  

OPCION B:)
Se desea taladrar con una broca de diámetro 13 milímetros y el material es platico PVC cuya velocidad de corte es de  60 metros / minuto. Y cuya longitud  de taladro es de 60 mm. El programa será:

%

O00023(Ejercicio de taladrado con G83 con la Q) 

G54; 

G00 X100. Z100. ; 

T303 ; 

G97 G00 X0 Z50. F0.2 S1469 M03; 

G83 I13. J0.7 K6. R5. Z-65.(60+(0.3x13)más un poco más); 

G00 Z100.; 

M30 

%

· Cada profundidad sale hasta el plano de referencia. 

· ¡OJO! No dejarse el punto decimal en la I J y K, pues cogería  milésimas y no milímetros.

· La primera pasada llevaría de profundidad Z=8 mm., retrocedería hasta el plano de referencia, y volvería hasta Z=7 mm. en G0 y a partir de aquí iría en G1 hasta la siguiente profundidad Z=17.1 mm. y otra vez volvería hasta el plano de referencia y se volvería a repetir el ciclo hasta llegar a Z=65 mm.  

G84 Ciclo fijo roscado con macho (Grupo 09)
  F 
Velocidad de avance.

  R 
Posición del plano de referencia.

* W 
Distancia incremental del eje Z.

* X 
Comando de movimiento del eje X.

* Z 
Valor en absoluto respecto al cero pieza de la profundidad del taladro.

* Indica que es opcional.

Notas de programación: No es necesario iniciar el husillo en CW (sentido horario) antes de este ciclo fijo. El control lo hará automáticamente.
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G85 Ciclo fijo de mandrilado (Grupo 09)

  F 
Velocidad de avance.

* L 
Número de repeticiones

  R 
Posición del plano de referencia.

* U 
Distancia incremental del eje-X

* W 
Distancia incremental del eje Z.

* X 
Comando de movimiento del eje X.

* Z 
Valor en absoluto respecto al cero pieza de la profundidad del taladro.

* Indica que es opcional

[image: image17.wmf]
Vuelve al plano de referencia en G1 y en marcha.

G86 Ciclo fijo de parada y de mandrilado (Grupo 09)

  F 
Velocidad de avance.

* L 
Número de repeticiones

  R 
Posición del plano de referencia.

* U 
Distancia incremental del eje-X

* W 
Distancia incremental del eje Z.

* X 
Comando de movimiento del eje X.

* Z 
Valor en absoluto respecto al cero pieza de la profundidad del mandrinado.

* Indica que es opcional

Nota de programación: El husillo se detendrá una vez que la herramienta alcance el fondo del orificio. La herramienta se retrocederá al plano de referencia una vez se haya detenido el husillo y en G0. Y cuando llega al plano de referencia se pone en marcha el plato.
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G87 Ciclo fijo de mandrilado y retroceso manual (Grupo 09)

  F 
Velocidad de avance.

* L 
Número de repeticiones

  R 
Posición del plano de referencia.

* U 
Distancia incremental del eje-X

* W 
Distancia incremental del eje Z.

* X 
Comando de movimiento del eje X.

* Z 
Valor en absoluto respecto al cero pieza de la profundidad del mandrinado.

* Indica que es opcional
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Se para cuando llegue al fondo y se retrocede la herramienta a mano y cuando este fuera se pulsa al marcha y continuara el programa, el plato no se pone en marcha, hay que poner M3 en la línea siguiente.

G88 Ciclo fijo de mandrilado, pausa al final y retroceso manualmente (Grupo 09)

  F 
Velocidad de avance.

* L 
Número de repeticiones.

  P
Tiempo de pausa cuando llega al final del mandrinado.

  R 
Posición del plano de referencia.

* U 
Distancia incremental del eje-X

* W 
Distancia incremental del eje Z.

* X 
Comando de movimiento del eje X.

* Z 
Valor en absoluto respecto al cero pieza de la profundidad del mandrinado.

* Indica que es opcional.

Cuando llega al fondo permanece un tiempo de pausa, se para el plato y la herramienta hay que retirarla manualmente, y cuando este fuera se pulsa al marcha y continuara el programa, el plato no se pone en marcha, hay que poner M3 en la línea siguiente.
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G89 Ciclo fijo de mandrilado, pausa al final (Grupo 09)

  F 
Velocidad de avance.

* L 
Número de repeticiones.

  P
Tiempo de pausa cuando llega al final del mandrinado.

  R 
Posición del plano de referencia.

* U 
Distancia incremental del eje-X

* W 
Distancia incremental del eje Z.

* X 
Comando de movimiento del eje X.

* Z 
Valor en absoluto respecto al cero pieza de la profundidad del mandrinado.

* Indica que es opcional.

Cuando llega al fondo permanece un tiempo de pausa, y la herramienta retrocede en G1.
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CONDICIONES DE MECANIZADO

Para Hierro:

	DESCRIPCION
	V. CORTE
	AVANCE
	

	
	M/min
	RPM
	mm/rev
	

	 Refrentado en desbaste      
	100
	
	0.15
	

	 Refrentado en acabado       
	150
	
	0.1
	

	Cilindrado en desbaste      
	150
	
	0.2
	

	Cilindrado en acabado
	200
	
	0.08
	

	 Mecanizado de gargantas     
	100
	
	0.08
	

	 Roscado                     
	
	300
	Paso
	Refrigerar

	 Ranurado interior desbaste        
	150
	
	0.2
	

	Ranurado interior acabado 
	200
	
	0.08
	

	 Tronzado de una pieza       
	100
	
	0.05
	Refrigerar


Para Plástico:

	DESCRIPCION
	V. CORTE
	AVANCE
	

	
	M/min
	RPM
	mm/rev
	

	 Refrentado en desbaste      
	300
	
	0.25
	

	 Refrentado en acabado       
	450
	
	0.1
	

	Cilindrado en desbaste      
	450
	
	0.4
	

	Cilindrado en acabado
	600
	
	0.1
	

	 Mecanizado de gargantas     
	300
	
	0.1
	

	 Roscado                     
	
	500
	Paso
	

	 Ranurado interior desbaste        
	450
	
	0.25
	

	Ranurado interior acabado 
	600
	
	0.1
	

	 Tronzado de una pieza       
	300
	
	0.1
	


Para aluminio:

	DESCRIPCION
	V. CORTE
	AVANCE
	

	
	M/min
	RPM
	mm/rev
	

	 Refrentado en desbaste      
	200
	
	0.2
	

	 Refrentado en acabado       
	300
	
	0.1
	

	Cilindrado en desbaste      
	300
	
	0.25
	

	Cilindrado en acabado
	400
	
	0.1
	

	 Mecanizado de gargantas     
	200
	
	0.1
	

	 Roscado                     
	
	400
	Paso
	Refrigerar

	 Ranurado interior desbaste        
	300
	
	0.25
	

	Ranurado interior acabado 
	300
	
	0.1
	

	 Tronzado de una pieza       
	200
	
	0.1
	Refrigerar
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