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INTRODUCCION

En la actualldad Méxlco estd atravesando por una sltuac16n

econémlca dif1c11 ya ‘que’ su Industrla se-estd" v1endo af ctada por

la entradav de' produ tos de buena calldad elaborados en' otros

se logran‘

paises ‘con cosc05 e producc16n més bajos que

en’ nues;ro, ais

ellos” mlsmos puedan consultar alguna duda.  "




Una érea J.mportante dentro de las 1ndustr.1as en que se escé

cont:rol de una méquma-herramlenta de 't:.pov ndustrlal'



OBJETIVOS

Ya habiendo -definido “en: la introduccién las ihiciativéé que

originaronr_la'“eiébdféci6n~‘de"esta tesis, se propondrén_‘los

expllcando en formafbreve las dlferentes éreas de las que consta




ntroduc:.r en forma

la estacién, ~va é\xe~,éste es’ el :\med‘i_q. 'pla'ira),

primer obJetJ.vo deflnldo para este capitulo

Se utlllzaré un’ dlagrama de flugo para resum:.r el procedlmlento

de operac:.én




s

q.bu:os que se afiadirdn para la

los temas seran hechos en un paguete CAD, llamado cadkey, versidn .

3. 55.




CAPITULO 1

COMPARACIONES GENERALES ENTRE ALGUNOS CONTROLES NC

Los controles de los cuales se hablard en los siguientes puntos

son: Panuc 11M, Heidenhain TNC355, Fadal VMC y MAZATROL EIA.

1.1 Caracteristicas generales

A  continuacidn méncionamos algunas .. caracﬁeristicas

generales de:l

externo.




e controles tlenen caracterlstlcas s1mllares

- Los cuatro tlpos
eflere al estac;én N del operarlo 2% 1nterrupto—

en lo que se'

sobre ' caracteristicas.gen

Interpolac én' <sent1do antlhorarlo.

Def1n1c1én de

- Llamada de c1clo, y cancelac'én de clclo




1. 2 1 Fanuc 11M

- Def1n1c16n de numero de programa- 04,‘,

- Formato de entrad : “'; a '/, ‘? F3 , Tz f M3 D(H)2

donde: . N1
. G54
G00
G49
G40
G80
G990
G91
G28
M05

- Blogues de p051c16n para el

donde: Goo
M09

G91.

G28
MOS

- Blocues de poslc1onam1ento en la pleza.

donde: GO0
B 690

I.. J.. K..

N2 GO0 G459 G40 G800 - G90 G17
N3 GS1 G28 2z0. MOS ’
N4 G91 G28 x0. YO.

‘mimero’ de blogue, numeracidén 1 en 1
‘sistema de trabajo

movimiento. rdpido

cancelacidén de longitud de herramienta
cancelacién de compensacién de radio de htap
cancelacidén de ciclo .
dimensionamiento-absoluto
dimensionamientorincremental .. . :
regreso-automatico ‘hacia-el- punto=de referenc1a
apagado derhusillo:

posicionamiento rdpido’
apagadoide refrigerante
dlmenslonamlento incrementa .
regreso‘automdtico haci ‘elipunto de referenc1a
apagado de hu51llo

movimiento: rép;do
dlmenslonamlento absoluto

- Llamada de herramlenta :,l 5; N201 f T8

: N202 MDG



donde: T8 llamado de herramlenta, 8
MOG camblo ‘des herramlenta,,apagado de hu51llo y paroc

dlrM’ p051t1va

T

- Interpolacié
; “Te e

dondélr7 CW-sentido horario’ . .- -
ccw sentido antlhorarlo L

- Def1n1c1én de clclos de barrenado, e
Qe

©. BARRENADO - N83
“ ROSCADO T N15 ¢ Q..
CAJERA -

donde: . G99 regreso hacia el punto R del ciclo
. 7683 definicidn del ciclo de barrenado:
2 profundidad mixima de barrenado :
R coordenada de regreso de la 'hta.;-en‘ el c1clo
Q profundidad de paso durante el barren do: *
GB4 definicién del ciclo de roscado
Z profundidad mdxima de roscado:;
R coordenada de regreso de la hta., ‘eni el c1clo
Q profundidad de paso durante el roscado

- Llamada de ciclo y cancelacién de c1clo.-El c1clo se contlnua
realizando en las coordenadas siguientes: a“ la: def1n1c1én del
ciclo; para cancelar el ciclo, programar GBO
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1.2.2 Heldenhaln TNC355

- Def1n1c16n de numero de programa 1 ’ hasta 8 caracteres

‘(ccn Py a R.F M
DR+ DR‘-V RL R.R IX - IY

- Bloques de 1n1c1o de programa ‘1" BEGIN FORM 0.1 Z X~. Y~. 2Z-.
. .. -2 BEGIN FORM 0.2 Z X+. Y+. Z+.
++3:TOOL CALL 0 "Z- 8. 0 o
4:L°20,1 RO F2000 ' M.
~5:'L°X0,0; Y0, o no onoo MOG

donde: 1 ndmero de bloque, numeraclén’l en 1
BEGIN FORM 0.1 definicién del punto minimo de: pleza
BEGIN FORM 0.2 definicidn ‘del punto mdximo de:pieza
TOOL CALL 0 llamada’de herramienta Ol(herramlenta'
de referenc1a o 55
L movimiento‘linea
R compensaciénde radlo
F2000 deflnc1én -de avance,
M061

- Bloques de posicién: para

- Llamada de herramlenta~

donde ' TOLL CALLB 1lamada de herramle
Z posicidn .del: eje de. la: herramlenta
51000 def1n1c16n de veloc1dad
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- Espec1f1cac16n de’ veloc1dad y avance. La def1n1c1én de velocl-

mlenta.‘La herramlenta masilarga”que il

- Interpoiac1on_c1rcular

X
pensac16n estén ‘referidosien?la: herramlenta

donde: ' CCicentro-del circulo
- -:.IX:coordenada. X' del circulo

'I¥ coordenada Y del circulo

. C.punto final del circulo

‘sentido-antihorario

‘centro:del circulo, polo
‘dngulo del arco
-sentido horario
compensac16n de radio hacia la der.

iSIPMv

RL compensac;én defradlo hacia:la; 1zq."‘
adlo hacla da’; der{

4" cC TX44a,000 T¥+5,000°
5.C X+51,000 Y+16’000‘DR+ RL

F120 M

/85.0C - X+60, ooo Y+60 ooo f
6.CP""IPA+67,000 DR-=TRR

“Fl20 M

- Definicidén de c1clos de barrenado, roscado y cajeras:

* BARRENADO «* . 105 CYCL
U 106 CYCL

107 CYCL

108 cYCL

109 CYCL

110 CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

TALADRADO PROF
DIST.  -2,000

PROF. 0,5'
APROX. - 2,5
T. ESPR 1
F23
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donde: . 1.0 def1n1c16n de chlO de barrenado
- 1.1:distancia.de aproximacién hacia la pieza

1.2 profundldad de barrenado.

1.3 'coordenada‘de ‘regreso

1.4  tiempo:de espera

1 5 deflnc16n de; ‘avance

1159 CYLC DEF 2.0 ROSCADO

160 CYCL DEF 2.1 DIST. -2,000
7161 CYCL DEF 2.2 PROF. 1,25
162 CYCL DEF 2.3 T. ESPR 1

163 CYCL DEF 2.4 F110

def1n1c16n de ciclo de roscado

" distancia de aproximacién hacia la pleza
‘profundidad de roscado

- tiempo ‘de espera

def1n1c1on de avance

donde: 2. €

2
2
-2
2.

2

: thHO

CAJERA CIRCULAR
DIST  -2,000
PROF 1,500

CAJERA CIRCULAR 215 CYCL DEF 0
1
2
3 APROX 0,05
4
5

H
216 CYCL DEF §
217 CYCL DEF §
218 CYCL DEF 5

: F203
:-219 CYCL DEF 5
220 CYCL DEF 5

RADIO 0,750
F400 DR-

def1n1c1én de ciclo de cajera circular.
‘distancia:de aprox1mac1én hacia la pleza
- profundidad de la cajera
:coordenada.de regreso, avance de entrada
‘radiordeila cajera .
deflnlClén del avance de corte

- Llamada- de clclo b cance acid e c1clo. Para repetlr el ciclo
definido: anterlormente, después del -bloque de localizacién ~.de"
la coordenada donde‘ se; desea’ efectuar' el ciclo:.se programa en:
el siguiente:bloque la.llamada“de ciclo "CYCL' CALL"-. con esta
llamada se:efectua’el; iltimorciclo definido.: e .

Para cancelar el’ciclo .es:necesario definir un nuevo clclo o
bien ya no. programar la llamada del ciclo. -
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" 1.2.3 Fadal e
- Deflnlcién de numero de programa- i No esté‘definidO'

Chim2 i M3ipm2 -
z..:»I.. .. K..

- Formato de entrad’ ; :G3.Iu

é17 g

- Blodues de 1n1c10 ‘de programa N100 7 G49 640 G90

donde: NIOO numero de bloque, rumeracisn’ S
GdS(cancelac1én de:longitudide. herramlenta» ; B
G40 cancelacién - de compensac16n de’ radlo e hta.
G90'd1menslonam1ento absoluto" ; g
. G17. plano XY

- Bloques de pos1c16n para el camblo de herramlenta
: N345 MO9S -

N350°. GOO G91 G28

N355 G90 . xo 0

donde: MOS apagado de refrlgerante
G000 :posicionamiento répido

G91 :dimensionamiento 1ncrementa1 ;

/@28 regreso automdtico hacia el:punto de

~.%7 .G90 dimensionamiento absoluto.

’ :x1]”Y coordenadas de comienzo de la prox;ma hta

eféréncia

- Bloques: de pos1c1onam1ento en la pieza: En el punto, anterior
la herramienta’’ se ‘gquedd en p051c16n dentro “de’la pleza donde
empezaré a maqulnar ésta. . : :

Llamada&de herramlenta~

- M03 ' S1000
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donde: MO03 encendldo de hus;lloi
§1000 i
F5.5

- Definicién. de c
~20.1 MOS

643 ; dlr., p051t1va,

donde:

N85 soz'x... v .I.; B EA
N30 GO3' X... Y.i. T... T

i
‘sentido antihorario

iclos: de barrenado, roscado y cajera:
ARRENADO_» N105 GB3 Z~... Rea.. Q..
OSCADO N110 GB84 2Z~... R...
"AJERA No estd definide

-~ Definicién'd

donde: ‘'G83"definicién del ciclo de barrenado
o+ L/ % profundidad mdxima de barrenado
R coordenada de regreso de la hta., en el ciclo
profundidad de paso durante el barrenado
G84 definicién del ciclo de roscado
.2 profundidad médxima de roscado
‘R coordenada de regreso de la hta., en el ciclo

- Llamada de ciclo y cancelacién de ciclo: El ciclo se’ continta
realizando en las coordenadas siguientes a la- def1n1c1on del
ciclo; para cancelar el ciclo, programar GBO :
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1.2.4 MAZATROL EIA
- Def1n1c16n de numero de programa: 00001

- Formato de en:rada~ 04 N4 G3 a+29 S84 F3 T2- M3 D(H)2
. - donde a puede ser: x..-Y..-z.. I.. J.. K.

- Def1n1c16n'de 51stema de trabajo ‘G54 hasta 659

- Deflnlc;én de: plano de trabajo G17, G18,,G19 .

donde Gl7 plano XY

.G19‘plano-Yz

"GSO "dimensionamiento: absoluto
GO: p051c1onam1ento répldo
icl

- Bloques de pos;clén para el camblo'deAherramlenta~»'
= < N39. GOO L 20.1:-M9 .

'N40” ) :

N41 G90

donde: GO0 .posicionamiento rapldo
,Ms{apagado de refrlgerante
G691’ dimensionamiento”incrementa A
G30- regreso:al segundo punto:de.referencia .
M19 .orientacidn del husilloi: ot

‘dlmen51onam1ento absolut

- Blogues’

donde:

- Llamada de herramlenta.

donde: TB llamado ‘de-herram
Ml paro’de programa,

enta’, (8.0l :
utilizar en ON, OPTIONAL STOP




 16"

- Especificacién dé.véldéidéd yiavanc La veloc1dad fue espec1—
cada en los bloques’de: p051c1onam1ento en-la* “pieza,.i“mientras ’
que el avance de l herramlent d ;el-comandoF,

donde: 643 compensac1 n
: :HB8, designacidén de: valoride¥c
MB encendldo e refrlgerante

D nsac16n de longltud

- PosiciohamlentO'r

donde: - GO0 m

Interpolaciéﬁl N ) : ¢ F...

4 deflnldd 

donde:. @83 definicidn del ciclo de barrenado
Yo% profundidad méxima  de barrenado .,
R: coordenada de regreso de la hta.,: en el c1clo
Q- profundidad de paso durante el barrenado
4 'definicidén del ciclo de roscado i ;.
. 2 profundidad médxima de roscado S L
R'coordenada de regreso de la hta.,,en‘el]cicIOa
F def1n101on de avance o Tk s

- Llamada de ciclo y cancelacién de ciclo: -El ciclo:sercontinta
realizando en las coordenadas siguientes a la def1n1c10n ‘del’,
ciclo; para cancelar el ciclo, programar G80. :
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CAPITULO 2
PROGRAMACION

2.1:Forﬁatq'de'entxada

. Un foimaEO'de'bIOQue es usado para el control MAZATROL EIA.

Formato metrlco._

04 N4

este control

N86

N92 .

N125 -

N315
N501
N833

N833

G3 a+43 F5 82 T2 M3 D(H)Z B3 ;

H

D 05 QO 219 Fl 55

'GSO ZO 1 M9

G91 G30; ZO - M19

T19 ’

Gl 2-0.05 F20.25

G2 X5,4955 Yd.Bi3 I0.0 J-O,lﬁZS

M30
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LISTA DE CARACTERES DE DIRECCION Y FUNCIONES

CARACTERES DE
DIRECCION
A

Homa"m ®W o 0 W

HOZEEH. W o

0

NKX =. < can

e Funclonesﬁ {
" -Secuencia®de nimero. "
- Nimero . de: pr
* NGmero: de
iomero” de’ des;gnac1én en’:

© Profundidad-de’ corte.
- “Punto:R para’ ciclos:
"Designacidn:

‘Coordenada:

”Coordenada Z

SIGNIFICADO B: BASICO
0O: OPCIONAL

Rotacién adicional [}

eje paralelo al eje X.

Rotacidén adicional o]

eje paralelo al eje Y.

Rotacidn adicional o]

eje paralelo al eje 2.

Nimero de compensacidén B, O

de radio. de herramienta.
Caracter'd cro “de’ o]

‘repeticiones

un subprograma

%6 Swwnn®

Coordenada’

Www . O .0 oww



2.1.1 Programando con punt:o dec:.mal

19

Las c:.fras que contlenen un punto dec:.mal deberén

ser usadas como datos d:.menslonales como coordenadas (dlstanc1a) '

tiempo y velocldad

Los puntos decimales pueden ser usados” en ..'las

palabras direccionales.

Coordenadas globales: X, Y, Z, I, J, K, A, B,.C, U,

Q, R.
Palabra de tiempo: P.

Palabra de tasa de avance: F.

‘siguientes

‘v' ..w' '. :

Ejemplos:
{ mm } co. o {inch}
X15. X15.000 © 6 .. %15,0000"
¥20.5 ©¥20.5000 6 - ¥20:5000
(G94) F25.6 ~ F25.0 s Fasie
.G04 P17 t:Lempo ide morada 1 000 seg.

Hasta noventa 1 ;numera. de programas podran ser reglstrados

en la estac;én d om:rol de la méqu:ma.‘
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Un programa empieza ‘con”un nimero  de" programa y .finaliza con

M02, M30 S M98

M02 y M30 son co‘loca{do"

como: fines' de; subprogramas. ;.

Ejemplos:

010; 0257 01234;.

solament:e uno:es-leldo A nlnguna busq‘ueda es e:ecutada.
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2.3 Coordenadas glohales

Generalmente, flos -~ comandos para movimientos " ‘en

dlrecc1ones de ejes v los ‘comandos para poner 51stemas de
coordenadas;son llamadas coordenadas globales, y éstas con51sten
en caracteres dlrecclonales, para ejes deseados y representaclén

de digltos de dlmen51ones y de direcciones.

COordanadas GLOBALES

- DIRECCION “ DESCRIPCION

 Ejes principales | . X, Y, 2 Posicidn de’ dlsta c1a
B R N en X, Y 6 Z. :

4.6:5 ejes

Interpolacién -
~circular.:

“Gene almente: valores
de.radios. :
Generalmente distan-
cias desde un punto
;inicial ‘hacia el cen-
- tro de un arco. (en X,
Y.y Z componentes).

2.4 Funciones de avance’

el mov1m1ento manual: répldo
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Estos . movimientos ! entre . .los ejes 'y-.ellos -son

y :son

trayec tor:.

EJEmplO'k G91 (lncremental)

+'(400)2]‘,/? = 500 mm/min

 Figura 2.1
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y.... I.... F200

+ 'fy’“’]'/z Y 200 mm/mln.

Ejemplo: " G03 . ' X.

Con esﬁe comando, - -F —[ fx

f

lTineales " en : movlmlentos

trayect'ofia e

Ejemplo- : Con G01

Figura 2.3

interpolaciones llneales en mov:.mlentos

‘el avance seré ta.mb:.én en " la

El comando F . para
simulténébs, ‘con un cuarto ege,

dlrecclén tangenCJ.al al mov1m1ento de la'trayectorla.

L . A
se seflalard como -un dato errdnec.

. F -
Si se programa FO, -
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No se programe el comando F con numeros negatlvos, en. caso

contrarlo la operac:.én no se garanx:lza -

control

‘Ejgmplo:f: G
v GOQ" R ;
L E i§11:-Efectivo’
Go1 'z e
‘ qu g ‘Paro de'hus1110
S Encendldo ‘de ‘husillo
i . . S1l: Efectlvo,
2 GO - Lo

i 322: Efectlvo
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2.6 ?uhcién'heframiéhfaxi»Fﬁﬁcién'T )

2. 6 1 P“ogramando con dos digltos

51gu1endo a la dlrecclén T, especifica

Ejemplos:

éstéh juntos

Cuando un comando de mov1m1ento >y un cédlgo T

51multéneamente

‘,or'.

el radlo de'la herram;enta enuso

2.7 Compensacién:de’herramienta

siguientes .tres

1) Cdﬁpensac1o

Estaff@né ere c1as .en: la longitud

de herramlenta, ‘y es efectiva en la dlrecc16n del eje . La

compensaclén de la long tud de 1a erramlenta es efectlva en: el
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bloque en- donde 643 é: Gd4les programado Junto con un cédlgo H. .Es

cancelada’ la compensacxén o 'HOO 6.G49

2) La compensac;é

herramienta.
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2.8 Funclones H y D ( Cédlgos H, D)

Dos o tres digltos segu:.dos de 'ladireccién H & .D,

especiflca los numeros ¢ e compensac:.én de- herramlentas ;: .

EJ ernplo H

signados;. los- valores almacenados

la - compensacidén de

Los nu.meros de: compensac:.én de" herram:.entas ( HOO & DOO ) tienen

‘Compensaciénide posicién.
Compensacién’de radio.

99 ; puéden )

erramienta 01 © has:a

g,CédJ.gc_)s_D: ; D31 hésté b
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NUMERO DE COMPENSACION Y

CODIGO G 6 H

METODO DE CODIGO G CODIGO H 6 D VALOR EN MEMORIA
COMPENSACION DE COMPENSACION
G43 No. wvalor
LONGITUD G444 HO1l 01
G49 . 02
03
G45 ) 04
POSICION G46 D99 .
647 .
Gds : : .
COMPENSACION G40 S :
DE RADIO DE G41
HERRAMIENTA G42

Este codlgo e operac:xén' autométlca, para la

operac:.én automét:.ca después del y omando eniel bloque contenlendo

MO0O.

EL kp;:_o'g’rayma ~puede.; ser’ ’cpntiiﬁuado.:’pfe?éloﬁando: Lel-botén  de-

CYCLE START.
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- Hol (Parada opclonal)

MOl tiene la mlsma func16n que el MOO, sin embargo el apagudor

OPTIONAL swog:gs;é en

en OFF;'el‘cédigo

procesamientos’internos.

MSO:
M91:
M92:
M93:
M94:
M95:
M96:

M97:
MS8:

M99:
M100 hasta M199:

N Cuando el apagador OPTIONAL STOP esté

" para

Interrupcidén de programa:apagado.. %’
Interrupc16n de programa encendido.’
Registro multiactivo apagado. .
Reglstro multiactivo’ encendido
ESpeJO de 1magen apagado.
Espejo de imagen encendido. [
Compensacidén de radio de herramlente c.
Trayectoria circular.

Compensacién de radio de herramlenta C
Interseccidn.

Llamada de subrutina.

Fin de subrutina.

Usados para ‘cédigos.




2.10 Funciones G

2}10{1 Lista de cédigos G y grupos

CODIGO = GRUPO FUNCION B: BASICO
. O: OPCIONAL
GOO Posicionamiento : B
Go1 Interpolacién lineal B
GO02 01 Interpolacién:circular cw B, O
GO03 Interpolacmén c1rcular CCW B, O
G04 - . Tlempo de’ espera B
GO6 B
G09 B
G10 _B, e}
G12 0

' G13 ]
617 ‘Desig B
G18 'De51gnac16n, ©.B
G13 Designacién’ B
f@20. T gg‘fDés gna iénw % Sin 0
G21 v }05,'v~Desigpaci§njde‘un1dades ‘moS e O
G22;'f i e : o
G23 -0
G25 fa"{'i:'LCopla de programa -0
@27 ‘ - ‘Checar punto de. referenc1a o
G28 : " 'Retorno’.automitico hacia’ [o}

L V.-.‘el punto’de-‘referencia .
L G29 .+ Retorno-desde. el punto: de o
. referencia'- :
G30 ;- " Retorno hacia‘el segundo,} i o]
. tercero,cuarto punto de .
P : referencia o
G31 . Func1én de salto 0
G40: Compensac16n de radio de 7 o]
’ herramienta cancelado
G41 07 - Compensacién de radio de o]
T herramienta, izquierda
G42 Compensacién de radio de’ [o]

herramienta, derecha .



CODIGO

G43
G44
G49

G45
G46
Ga7
G648

G50

G51° | %
G52 =
Gs3 .
G547

G55
G56

G58
G59

G60
G61
G64
G65
G66
G67

57 .-

GRUPO

08

4tracc16n

FUNCION

Compensacién de longitud
de herramienta
Compensacién de longitud
de herramienta.
Compensacidén de “longitud
de herramienta, cancelada

Compensacién”de
extensién.
Compensacién d

posicidn,

‘posicidn,

‘itfébﬁjoi

:1
v Sistema-2. trabajo.:" -
Sistema. 3 trabajo. ...
Sistema 4 trabajo
‘Sistema 5 de trabajo

731stema” 'de,trabajox

- macroiyde’usuario; :
" Modo+de . llamada- de
‘. macro’de: usuarlo,

- cancelac1én‘a

B:
: OPCIONAL

BASICO

B

B

oW W w

Ww O 000000 O oo

o]

31



CODIGO GRUPO

G68 18
G69

G70
G71 .
G72

G73
G74
G76
G77 =

Ge2.
Ge3

.G94

Go8
G99

Glo6 - .

09
SR Clclof

- Retoxno hacia punto R
' para c1clos:»p

FUNCION

Coordenada de rotaciédn,
encendido

Coordenada de rotacién,
apagado

Arco .
Linea y &ngulo

Ciclo 10 cancelar
Ciclo 11 cancelar
Ciclo 12 cancelar. @ ::
Ciclo’ 13 cancelax’
Ciclo cancelado

fcomando absoluto'

Deslgnac;én de comando

Avance autométlco

'~‘para esqu1nas

B:
O:

BASICO
OPCIONAL

(o]

W W O00O0O00O. OO 000000 00O

32



CODIGO

G122

G123

G124 -

G198

- G199

GRUPO

17

FUNCION

Comienzo de registro
de herramienta
Fin de registro
de herramienta

Cancelar registxo

de herramienta

Forma de compensaclén,
encendido

. Forma de compensac1on,

_apagado

2. 10 2 P051c1onam1ento (: GDO G06v)

B:
0:

33

BASICO
OPCIONAL

(o}

(o]
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Ejemplo: GO0  X40° Y40 ' z40 ;

oy
N . POROTIIE DT AVINCE Ruflio

UEYBas s
LEY:8nsais
T HERda/sia

El

Ao en el comando, la herramlenta no

se mueve en la direcclon ax1al de este eJe.“'l




El° avance “es especlflcado por 3ot
dlrecc1ones de'l s

por la resultante del: avance:

donde:

Para el Cﬁérto o qﬁihto'eje como un eje rotatorio (A;

para el mlsmo céd go:F,

om onentes

bféédigo F.o

1a1es tamblen son controladas

0

) ;// <
) N 100 o

or

[\T‘I[ ﬂl‘ Avaer

EESTLTINE t FORCENTAIE
17 B nsenchiL!

Figura 2.5

los avances en los tres ejes bas;cos

Yy z), y los: avances en: los eje rotatorios como se 1nd1can.,

UNIDADES MINIMAS PARA COMANDO F

- _FUNCION F.

AVANCE DE LOS
TRES ' EJES BASICOS

ANENCE DE: EJES
ROTATORIOS -

~"Métrico F40
Pulgada F31

SALIDA. METRICO'

ideg/min
;deg/min

SALIDA - PULGADA
Métrico F50
Pulgada F31

1 mm/min
0.1 in/min

,0 3937 deg/mln
1 v 'deg/min

El avance “en 1as

B4 C),
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.2.10.4- Interpolac:.én cz.rcular,(Goz G03)

"'Con la herram:Lenta es

controlada a lo largo :dex trayectorias clrculares espec:.f:.cadas

sobre los planos XY,

especlflcada por el-;}»cédlgo, F.
PLANO XY G17 =
PLANO ZX G18 ~

PLANO YZ ~ G19 —

La d:.recc:.én del mov1miento de erramientaiaiilo largo del

circulo es como 51gue

: GOZ.; SENTIDO HORARIO CW‘

G03.‘ SENTIDO ANTIHORARIO, CCW

oy D woge oz
617 ) . g : - . ' R 1/ RV AR . 1619}

Figura 2.6
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Cuando - - una 1nt:erpolac:.6n c:.rcular' .Se . programa,

usualmem:e, el plano de, J.nterpolacz.én deberéb" _er‘"kekspecyifi_qédrq,en“v :

gl100 F150

PUNTO INICIAL -

0]

e el centro del c1rculo,

el rad:.o puede ser d:.rectamente' espec1f cado con un comando R.

Esta es llamada :mterpo aclén\clrcular con des:.gnaclon de radio

R.
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G617 G91 ~X-40 . ¥20 - I-30 J-10 = F150 ;-

(b} Comando incremental

C L PONTO FixiL

Figura 2.8

Ejemplo: G17 G02 Xeuo Y... R ... F...::

i

Figura: 2.9 -

En este ‘caso,:

Cuando R >0, :un érdorc1rcu1ar con_elvcéntro en dngulo - menor

que 180°- ?_y

Cuando R < 0

-unarco:circular con: el centro.en dngulo-mayor: que

180" SOn'gspec

la: 1nterpolac1on es

e]ecutada solo una: vez.:
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Trayect:orlas c:.rculares cubrlendo dos o més cuadrantes pueden

ser programadas en un bloque s:.mpl' completo tamblén

puede ser programado.

Ejemplo: GO0 X0 YO ;

G02 X0 YO 10 J0 F100 ;' [ circulo completo ]

Cuando un- cuart:o ej

(G13) I... D... F... H

Figura 2.11
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- De51gnac16n de secc16n réplda R~

”(613) Re.. b....'ir..{ B

. GJ.2‘

Con este” comando,vun bore es’ maqulnado como se muestra en la

sigu1ente flgura.'“

Trapectoris de Is berramieats

¢z O~ —-@—0—00—®

serrseienry S E—O—®
ylernasiesta uu represeats an relor establecido del radic
2 de conpersacion de I herrimieats

G121 Horario 1€7)
I G13: Contrabarario (CCT)

1: Radio de] citevlo terninsdo
teslor jnetemestal coa signol

R Seccioo transeersal rapids
tvalor socremeatal eon sigec)

Dz Ko, de radio de compensacion de
1 derraxients

PEXTY
Iniciat

K= (D)
= 10)_td)) Fr Bazon del avasce de corle

Figura 2.12

-~ Designacién de un ciclo repetido:
612 (613) I... D... L. F... s

Con este acomando,r el mov1m1ento clrcular sobre “la superficie

puede ser ejecutado L veces.

- De51gnac16n para un circulo‘en esplral Q, K-

. :
‘largo -de 'una

esplral flnallzando en: un barreno c1rcu1ar, como‘se muestra‘en la

figura de’ abajo.f

s
IR0 IR0

Figura 2.13
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NOTAS
- Estos comandos G12 (G13) sdlo son poszbles en el plano XY.
Qf y L son- efectlvos solo en el

- Los cédigos I, J,» K,'

blogque que los contlene

ésﬁéq‘:spjetqs: a-la

Ejemplo

¥
H
f
!

LI o e e & —~4_.q,4
[P

£ 192 s s soor s 4 copernct o

serpssionts —\

et

o Tk dopite vereiss franersal ¢
ittrmeets o8 veler o0 1

wa derrnats

rigura 2. 14 f~

2. 10 6 Designacidn de plano

CEL: plano para reallzar 1nterpolac16nr,circular y

compensac16n de radlo de herramlenta ‘es’ de51gnado por ios cédigos

G17 / GlB 7 G19
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Cuando | el . cuarto  eje . o eje fflixie»é\l 'es. seléccionado, los

siguientes planos son.adicionados

on ‘' comandados,

‘posteriormente: ..

- valores. de compe “‘de”herramientas

Parte de movimientos manuales ' :

- Exhibiciones en .pantalla
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2 10 8 Cc>p1a de programa (G25)

El comando Eey Q ._»l), ejecuta L

Pt pl, - primer’ nimer

Ej emplov:

(6252
NIVEL

1
1
-

NOTA: s:.empre use el ‘nimero . ';_en el comando’ P

cop:.ando desde o 1

‘lectura de dlSCO'O perforadora de

cmtas e



ejecuta’ eln comando G27

Ejemplo: ~N10 . G25 t,p'o‘i» 0100 Q1550
. ( om '

aghonss 14 orauition
ey
o '—“j [——" s 14 costeas

R /
e \

s a0 wise
o

Lolin)
*wmte ot s e a2
Pocctins oot S pocun oot iz oaover sexties poeor
otis SIS ST 11 VDS 38 Prce

. s or ey
Eeikso F ok 5 Er7 Hs1sb (00 17
Stenie, e Tatorko” rssa 1 smein N Pectuns
jy SR

Figura 2.16

2, 10 9 Chequeo ‘del punto de referenc:.a

“Esta funclén es para checa ;regreso correct:o

le. reallzar

44

de

compensacidn' de’ herramienta‘cuando se



2.10.10 Retorno automitico hacia - el ‘punto de . reyfe‘rencia

e]es) . la

Ej emplo: .

| PLNTO OF REFERENCIA CERO
€ nmmm:m =
| resiciananiets L2 grarzso rum:
e i O REFERENCIA
4 PUNTO DE POSICIOVIVIENTD
oo

2wt or
Iicio
o DESICELERACION £5 EL LIE T
¥

Figura 2.17
NOTAS :
- Cuando el programa subsecuem:e es réalizado en : el modo'

1ncremental la herramlenta se mueve en cantldades incrementales

eferenc:.a. La compensac:.on de la herram:.enta

desde el:v pupto e de‘

-en el modo

’réélizado

epec:.flcado el valor absoluto y el valor de la compensacién de la

herram::.enta. ’



t 2, 10 11 Regreso desde:el punto de referenc1a con G29

de

cero,

Pugto” A== B—=C
= (Punlo de Referencia Cero)

" Pualo c—='g—1

v,conslderar Sla’

Partlcularmente

para el movimiento:de G239,
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Ejemplo 1: En el caso de entrada en modo absoluto:

: COORDENADAS .
N2l G90 - ; : sl X %
N22 28 %10 Y20 3 0 20, 100)
N23 G28 "X30 ‘;* : (.30, 20, 20 107)
N24 G29 . X-40° y-so P : ‘
TGUAL A LOS 1.7y o0 i GO0 X30  ¥20 1y
.DOS BLOQUES_ T GO0 ‘X-40 'Y-50

: ‘ ]
Ejemplo 2: + (CERO DE REFERENCIA}
N31 G0 ;-

N32 G28. Z. ,,/
b

N33 G28 X20. 0. imo.o s ——
N34 MO6 R <
N35 © G29 .x4o 0 | ¥-40.0 ke

P:Lgura 2.19

2. 10 12 Compensac:.én de rad:.o de herraxnlenta, G40 G41 G42

G4a1, G4J2 LY, -qanc;_elad

compensacién-ide" "herramient: _con 'respegt;o va. la dlreccion Vde

movimiento.
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TABLA DE CODIGOS G DE COMPENSACION
RADIO DE HERRAMIENTA

CODIGO G GRUPO SIGNIFICADO
G40 07 CANCELACION DE
COMPENSACION
G4l . 07 COMPENSACION:
TZQUTERDA
G4z, ST COMPENSACION
: - PR T DERECHA -

Cuando se prende la méqu;na,]GdO es el que entra en operac16n.

el uzowmo(
| BERRANIENTA ——~ (e

Hzlﬂﬂﬂnml

F;gura 2 20

2) De51gnac1én de plano de compensac1én

El plano en el cual la com ev'

ac1én de radlo de herramlenta

PLANO', ¥Z -

Cuando se enciendé'lafméquiﬁag G17,éé‘éliquelésté'eﬁﬂoperacién
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3) Método-de ieht:r da para ,modo'".de',tr:bmpensaciér‘;'.

Cuando  G41 movimientos de la

herramient on:*la distancia

re ‘l‘a : {line»a

. EIEWPLO A
“ad 617 601
)

- 641

-642

TRAVECTORIA FROGRANADA

(b) 617601 F... ; td) 617 GOI F...
G620 Boue Xuus Yous GA10642)
GO2X... Y., Joo <602 K. L.

RERRAUIENTA, G40

HERRAVIENT4, 640
o2

CENTRO
CENTRO !

Figura 2.21
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4) Mov;mlento ‘en- modo compensaclén

Cuando después que la co'pensa016n de radlo de herramlenta es

B.- Esqu1na exterlor (més grande de 180 ) Tipp de - trayectoria

cireular. o .'j, 1f‘f‘ *ﬂ e
R ARCO i
CIRCULAR

Figura 2.23
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En eSte 'caso;‘ el movlmlento clrcular de la trayectorla esté

1ncluida en el prlmer bloque

c.- Movlmlent

v

—:mstrucc:xén herram:.enta

poslclona o la

1ndepend1entemente a lo largo deycada eJe hac1a la poslc16n final

de compensaclén.

el didmetro ‘de  la

A0 PROGRIIR L SIGUDNTE HORELD
TENIANO OF ANCULO IXTERNO ..

o
5_-.-\\ 140 IXOORENCTO
! Li BERRANIENTL X0 PIIME
! Dfl'l.ll NI
7l IHMRTIM

l!T 3 PONTO OF INTERSEC)
wuuulunuvmlum e ETa LOCILIZIDD BY EL UWUPVEW

&
D\~m Sty mum'u

"“\ PROGRINE UkE SRAYICTORYA
- PERITIEVDO Lt ENTRADA OF
DT

”w?

Figura 2.25



5) Camblo de valor dé iédijq de “la herfam‘ie‘rvit‘a en - modo ‘deb

compensac:.én. s

El nuevo _cédlgo D'en el modo ‘de compensac:.én 'S realizado en

el s:.gulente bloque hac:La el bloque d comando.

oot L2180 4o ae it
valoe 8¢ ibio B Lo RETEIIIOTS

radi'o de

Ej emplos :

Cnd gatigies - s s en

"R e s

€ L bior Luue
& Gy

Figura 2.27



‘53

7) Precauciones.y: advertencias':en’ compensacién - de Tradio de

herramienta

nterior con compensacién de

. (radio de herramienta d)

fa} ADENTRD BEL EXiOR OF Iiﬁ ADENTRO) DEL IRAOR DE
COPPINSICION CONFDNSICION

Cuando no exzste 1ntersecc16n sobre el locus del centro

HERRAMIERTA

EL ERROR DE SIN INTERSECCION
OCURRE CUANDO EL RiDIO

DE LA HERRANIEXNT4 ES
RELATIVAKENTE HUY GRAXDE

EN LA FORNA PROCRANADA

Figura 2.29
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c) Errores de entrada ‘ocurren cuando los szguxentes codlgos G

son programados en el modo de compensaclén‘

| CODIGOS!@(PROHIBIDOS) |

CODIGOS G QUE PRODUCEN
ERRORES DE ENTRADA -

d) Cuando se _prog‘rame""G'q:l:,
cédigo F deberd - g

anterior.

valores para ot:ra compensac:.on. Hacer la des:.gnac:.én utlllzando

“un cod;go D. L



Ejemplo A:

i

LN

[

~ o -

©

:!)7!1 DF INICI0

€31 €01 2-25,0 F150; INCRENENTAL; EJE T BACI4 AE4ID

GI7 1601 ) F200;
(31K

Y0.0 ;

X30.0 ¥eo.0

<oz ¥100.0 150.0 ;
601 130.0 Y40,0 ;
Y-100.0 ;

X400 ;

£03 £-80.0 £30.0 ;
€01 1-70.0 ;

DESIGAICION DEL PLANO LY,
CONINDO DE AVANCE

" oorpnisacior o !;H'IIIDTI.

BIRRANIENTA Koo 21

CONPENSICION BACIA TS POUNTO
SUSRE L4 LINER KORHAL DEL PUNTO
F CONIENZO DL ESTE BLOQLE

CORIT XTERIGR

BESICNICION DE B

55

I
.0 40.0 ~
QORTE EXTERSO CORTE INTERSD
1 2]
2 Js20.0; PARE JODIFICALIOS OF FOSICION LE COYPENSICION
07 125.0; ELEVICION BV EIE 2
HoWr; PARIDL OPCIONAL
15 C4200011 1130.0
Fo0 F2000 ; COUPENSACION (120VIERDA ~-> DERECER)
1 2-3.0 F130.0 ; LIE Z BACIA ARAJD
7 10 Fooo0 ;
8 F-£0.0;
19 Y0
20 602 J80.0 MO.0 ;
21 oo1 1200 ;
& 1-60.0 ;
2 0.0 : COIFLNSACION BACHA §S FOSTO SOBRE L4
ll!"n[“ﬂ:%g# DEL FIN DIl PINTD DE
A <N X ELEVACION SOPEE IL EIE 2
o PG

Figura 2.30



Ejemplo. B:

’ " SO PUNTO INICIL
P Y
t \ . 1
i
[t I |
L ® - 7
= ‘ NSO R
L AT

0000000

(¢10)
&8t

Qo

co1
617
. 642

g2
Sgor

oo
g

L6o2

o1,

z-25. _FI80_ ;..
LF300 ;

020 ".rzoi.‘: .
.@'—z_a.: 0. 120
10, ' ‘
-30. ’."’ ;

Xqé. Ho..

g ’-30.':“ B

140 ;

oy gm.s
hz0..

A

Figura 2,31

+

¥

56
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2. 10 .13 Compensac:.én de 1ong1tud de herram:Lent:a .

"L@ funcién ..de. compensaclén Jge longltud de

herram:.enta es:. sumando o restando los valores de compensac:.én

alrnacenados para los valores de coordenadas ‘en’: el eje z para los

propos:.tos de compensac:.én en la longltud e herramienta

! CODIGOS G pm COMPENSACION DE ONGI'I'UD DE HERRAMIENTA

con:co G ;sxenszcano

P Qa3 ~ DIRECCION (+)

DIRECCION (-)

T

.- CANCELACTON

est:ando efectiv:.dad cuando una

G49 cancela los

n por G49

esultado, el' punto de g herram:.enta_’

es desplazad ‘desdeila pOSJ.c:Lén especiflca de coordenada z por la

d:.stanc:.a espec:.flcada por el codlgo H
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b) - (€01) BE PR
é43 , (G44) CHp

Con cestel ¢c mando, la herramlenta es trasladada por la

dlstanc1a especzflcada por el

La d1recc16n ‘det traslac16n ‘de. la herramlente esté determlnado

de compensac;én de: herramlenta ‘como

programgdéhen e codlgo H y por el cédigo G.

VALOR DE SIGNO DE COMPENSACION
DE HERRAMIENTA

POSI‘I‘IVO : NEGATIVO

G43 | - MAS 'DIRECCION MENOS DIRECCIONF B

G44 [ MENOS:DIRECCION ~ . . | MAS. DIRECCTON
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Ejemplo: VILOR DF CONPLYSACION +2.0
. . MW l[ CONFEXSICION . 4.0 .
@I EXBICIoy m VALOR BF CONPENSACIQN - : POSICION ACTUAL
. . ., 15018 DIRECCION 2 : : o L BERRUIENTE
w0t o2 20 . - ‘
, o Kie2 " cop " cop no ro G000 . l i
R - B R X A - za000 | S . DL 2,000
g NI GO 2+30.7) FIO0D ; 000 y e 2T 000
B W
ks oo a0 ey ilgom ﬂsﬁ'fm%ﬁ;f“ G B <
, 000

*201 00 k2.0 rao

K2 O 2308t g

A3 go1 " 2-40. " Fioop
< A200 - Cop " 20 : BOD

ol N
FOSIEIOY PROCRIVIDE ——) el
oy 7
o A
r

ext:ensién ’
progra.ma

memoria

REDUCCION

“EXPANSION AL DOBLE

REDUCCION AL DOBLE

d ce” el movimiento - del valor

cual los céd:.gos G45 - a:G48 son progra.mados y el mov1m1ento en

otros; bloque no- son afectados 3



3.- Cuanc‘lo

4

0 G Y i W ;
1 67 Lo IR0 Lo
7 .. INI; 1
[T
‘ﬂl PRV T
[N T A Sy P

880066 . -

60

epeecIon
. EYTENSION AL DOBLE
" Entovston 4t sosLe

ETTESION AL DOBLE

" LITEXSION 4L poaLE

REDOKTIN
<]

Fiqura 2.

se programe 645 a

33

G48 des:.gnar el numero de:

compensac:.én de herram:.enta “por “un. céd:.go D slmultaneamente con

cédlgo G

REDUCCION

647 .

cas

AL ‘DOBLE

' REDUCCION:

NOTA: En‘génerc-i.fl."e:ll \'r:albor"iii\'eﬂ_v ¢6iﬁ§éﬁ§écién débéifé .jé‘e‘f';}bs’i‘tivo.
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5.~ Valores de extens:.én v reducc:.én.

Los valores programados para mov:.m:.ento :mcremental son

extendldos o ‘ de. !’ compensacién

designados.

herram:.enta es- poslble con 1/4° circu»lic;, 3/4 o un circulo

completo

¢
645 602 X50. ¥50. IS0, Db ;
010 = 20.

VOVILIENTO DE LA . :
HERRUIENTA \ PPt
PROGRAUADD . S— ?'rm'sm.r DE ¥
0. o

. : .
,M mmum oEX:

I wm | so_en]3
y L T T :
: EXTENSION 0E I:
20,

Figura 2.35
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En _la brécfica) 1a compensaclén correcta de radlo de arco es
hecha 51 una compensacxén es apllcada en: el bloque anterlor.
G91-
G46
G45

G45

sorwinm o —

g P \

FONTO 2iChaL

Figura 2.36

NOTAS:

- Cuando~'éoh programados G45 fa 'G48 como ”ihstruccién de

mov1m1entos s:multéneos “a 10 1argo de 2 ejes,. la . extensién o

reducc16n son hechos e :

- Esta, cqmpgnsac16n' erramienta’ puede  ser

aplicado’:

Un mensage de error. ocurrlré s esto es programado



Ejemplo A:

[ 30 —ee— 30 50 ~

~ 70

30 -~

s

SOy
@

— 10

Al

o <
ClL: 7

0 -

MO

D, Goryeor 2250 Fi50 ;-

Of5 Y70 ;¢

616 o3 X490 Fiw pa0 s
o o110 ;: Co
7o A1 s

255

6600000006000

< Pigura 2.37

GI6 340 - Y40 010 - F300 ;

£

\®

[

63



Ejemplo B:

e

| 7o

pﬂ.m;f y N
m

1

608000000060,

g

o
T

Ge5 607 150 ¥-50 450 ;
e i

i 10 ;

1o ;.

TCHE X040

3

Figura 2.38

64
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2 10.18 Funclén de Escala (G50 651)

con.. ‘esta func16n, losi'contornos de 1a pieza

programada,rporfpartes uede ser alargada' reduc1da en cualquler

escala deseada

Ejemplo.‘

'P0.999999 7 0. 999999 Veces

P20 i 2 veces

Bt I 0.0000002vﬁece$
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Cuando : Ilwl“J‘ é K es programado en el comando 651, las

escalas’
sobre el eje x

La - funcién'’'de ' ‘no.es ' efectiva . sobre . el valor -de

compensacidn,. .-
Ejemplo:: -
. Tiempte ez,
@ £00 Cw0 1200, THX.

- 362 1. 1200,

-
= == eates 41 Licels

e ':
e

14 o &
4 £20 ¢ 200, 1ot ¢
] nm 1200”200,
15700 9 ConerEvi @
. o 44
i 3 Cne o
T & 4 0
mq e

Jom Geatos 4t firals

e
e

v
X o e

'

Figura 2,39

2.10. 16 31stema de coordenadas de trabajo (G52 a- G59)

Sels tlpos de coordenadas de trabajo corresponden a

6 cédlgos G G54‘hasta G59 estén dlsponlbles para selecc1onar su

G92, por- 1a tecla ORIGIN.:
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Cuando cualqu1er comando de coordenada de trab Jo es puesto, en

cualquler 1nstante la herramzenta sera controladarpor el 51stema

de coordenad ‘de traba o

con el,comandp G5

.estd fijo en la

' regresa ‘hacia‘el ‘punto

de referenci

Este sistema’d el punﬁo (O}O,b) como . punto

de referencia.

Ejemplo:
, -
a2
: CusTIOun OF Catgto
wr o cogRorsine Dl' IRies0
€ 200,
Mo AS
00 -
5 e
wt F o
COORDENAD DE maua o
120 . . L L oEL SIStENA ¢ 1
» w0 20 0. 4w 500 600
] i) Al P b s 1 %STEM Basico
A¥
100 J00 400 500 500 - 700 800 ’'e COORIESADIS

2.40



Ejemplo:
' Iz

Xt €92 Xe00. Y200,
X3 650,690 X100, Y200, ;
M 053 X300, Y100, ; .

¢53

o o

2, B s

2

68

/— REFERENCIA CER0 -

a .Tlﬂl'"l bE CWMEVMS
. DF Li HAQUING

Sl.ﬁ'ﬂl ﬂ[ COORDENADAS DF MAEIJD

. s
5 4300, 10 '4 50 4 €59 m/ sl:rm ‘
NG €52 ; fo ooRoriroes
\\— M&'ﬂl\lﬂlﬁ
1 CERO 4BSOLUTO :
Figura 2.41
Ejemplo:

0. - w0 "”’[' CANTIDAD DE CAYDIO DEL SISTEA DE
COORDENADAS D TRAEAJO |
ool - oooleonl byl
oo 00l 0]
sool. o0 200)
wol - 200 100
8 . )
g0l 200 SISTEN 0° COOREIADIS
Tor 500 G0 6w OE TRABE
2000
e o FRgge
109 200 300 40 m sao %0 K
A : . SISTEN) 0F
i a0 e 00 60 300 G0 o0 Aao oo Tofo fid0 HSICO

Figura 2. 42.

2.10.17 Ciclos de barrenado (G7O G71 G72)

Con . esta func:.én

dngulo son especlflcados B as:

cuando un racho,'

coordenadas

un ,;'c‘éhtror y-el

rectangulares

correspondlentes a las pos:.c:.ones son computadas autométlcamente

Yy la herramlenta es llevada a 1as pos:.clones requerldas.
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Bsta fun016n es usada Junto con uno - de los clclos GBl hasta G89

ciclo ‘de; arco;iy. el

‘de’ barrenado, définido ‘en modo :G90

secuencia ‘sentido; antlhorarlo (CCW) son numeros p051t1vos los

_v1ceversa

programados, -
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Ejemplo: ;
2

N S o
' sz 20
l"n“ .

Sk o] g PONTO FINAL

C 130, 130140 320

- 6
600 a0 20 10 ; N

K: espaciami ' ) gr: S5
usados para-comandos®en sentido ‘antihorario

L: nimero de barrenos;:poner: nimercs positivos:
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Ejemplo:

o9 68 oW 196 0 R0 L0
R T
L

Figura 2.44 &

- Ciclo linea‘y angulo (G72). "+ . 7

~es’ ‘dado,’ " la ‘herramienta ' es

Cuando el'«siéuienﬁé

posicionada’ sucesi untos: sobre; una‘:linea  formando J

empezando en

con‘un intervalo uniforme de'I,

X, Y.

donde:’ ; :
X, Y: cqordénéda’del punto

I:

y s“:programado en:’ grados: Cﬁahdo I es

negativo,-los barrenoS'se;én“localizéddsféobfe‘laTlinaaven la

direccién ne

J:'los'Valqres'po;icivoséde3lbs{éngulosisohfusadosipara el

sentido. antihoraric’ (CCW)

L: ntmero .de’
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Ejemplo: ’ -
1 FimL
! 125 it
w2 15.50°
— "1
[r.—:a o
S Vemes o 20 kA R2 10
Cemrmiya 12 4155 L85
cao g0 xo vo il
Figura 2,45 "~
NOTAS:: .

- Cuando’un - son para ser

iﬁnfcicio 'G73, G74

en:principio;:

programados’ ce

(1ncrementa1). porque e1 pasado :anolucra calculos,~

éombliéadps .
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- Imnedlatament:e después de completar el proceso comandado por

G70, G71 6 G72 se deberé de cancelar lo en’ el s:.gu:.ente

bloque por med:.o del

2.10:18.Ciclids G7

del barreéno.

: S IGNIFICADO

% REGRESO AL NIVEL INICIAL

REGRESO AL : NIVEL: 'DE" POSICION R:




. TABLA DE CICLOS

ENLATADOS

i*.Con 699 (Regreso a R)

lé‘un G98 (Regreso al plo uuuall

€73

(PASD
L HINT0)

CICLO DB
BARRENADO
PROFUNDO .

€73 X..-Y...Z...R...Q. .. Q..

justanla da

L...F.
ﬂmm

673
1PASO "
VARIA-
BLE)

CICLO DE
< BARRENADO
PROFUNDO
A ALT4
VELo-
CIoab

LIPS pos acou

/ar lnu:ul
./ Falor Reducido :

&: Valor Fioal:

d: Ajustando Data (#6211

“Pnto”
- IRICIAL

o

MACHvE-
LEADD

G74.K...Y... 2.0k

AVANCE 0! IIIISILLO
DESPUES DE TIEUPD DE ES‘I'ERA

It

X REVERSA DE
P |
i /RI(”SILLD

AVANCE DF US1LL0

DESPUES DE TIEUTO D ESPERA

‘__—;J‘~‘INI€IAL :

74



" TABLA'DE CICLOS ENLATADOS ~(CONTINUACTON)

:é‘an 6‘9.9?!}:4;&50' 2 R

676 - ENCENDLDD
% b HUSILLO
A on PUNTO
ENCENDIDO “IRICIAL: -
./ DE HUSILL :
BORING R
Tigupg D) e “ TIEMPD DE
JESPERA .} - ESpERe
WSILLe” o WUSILLO
L PARADA” INDEXANDD PARADA INDEXANDO
77 Qe Livh Fanl
PUNTO
IRICIAL
TIEWPD DE
ESPERA
LORING ) 7
WACIA :: N0 USADO UI?If.:A’T,l
A e CI08 OF
ATRAS - : HUSILLO
N—}
acenvivo / ETJ"'
DE USILL
¢s1
PUNTD
¥ f
cicLo " INTCIAL.
Y :
DARRENAD0 S
R

“Con" 698 Fregreso al punlo inicial). .

75
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TABLADE, CICLOS . ENLATADOS - (CONTINUACION)

" Con" 699 (regross s R Con. 698 (regreso 4l punto inicial )
Gg?
AVELLA=
oo
\_TIEUPO DE N THRiRO BB
-ESPERA (P . ‘. i ESPERA 1P
683 R... Q... Less H .
X,y PUNTO
A’/ffr“;gs'/ — INICIAL
: I — R
crclo i ‘ ¢ | ¢
o [ 7 [,
DARRENADO
; 1, e L
d: Ponicado dalos 146213/ _J__L A d:  Ponicndo datos ___t_ A
[Hik] GO3 Xo.. Yoo Zo Rl Ll JL
) 'X'YI' Vator inicial PURTO
valor inicia I g
VARIABLE) JeValor reduerdo INICIAL
K:balor finsl
‘ R T |3
crclo l d a
oF 1-d t d T(’
BARRENADO
1-2J __1_ g I;ZJ __1 [}
e | o b 1T
d: Poniendo datos (#6213) L 2 d: Ponicndo dates L L




TA.BLADE CICLOS 'ENLATADOS (CONTINUACION)

”C’a'p €98 (regreso al punlo iniciall

o4 -

WACHUE-- |
400
| s caupro 0F gino bR MU,
- ESPUES 05 TIBUPG 0F ESpam | DESPUES DF TIEUPO OE £SPERA.
ce5" P TR T W
Q E WA J :
oo
. ; "°-!'_ IAIL'MLr
UANDRS- .
Lo .
o5
R - ENCENDIDO.
; )./ DL WUSILLO
: T AT
“DEL HUSTLLO’
£ Wi
YANDRI=.
1400

P40 DL -
HUSILLO

PARD_DEL
CWsILLo

77



TABLA DE CICLOS ENLATADOS (CONTINUACION)

[ CON €99 (RECRESA 4 R)

CON G908 (REGRESA AL PUNTO INICIAI;I

[Hirg

PERFORACION

- ENCERDID0

Foee 3

ENCENDI DO
OE HUSILLO

A RLTRY / PukT0 B8

o INICID.

R

- RETRACCION
et UANUAL

[HIT

PERFORACION

PARD O WUSTLLO
" DESPUES OE TIEUPD DE ESPERA (P):.

- ENCENDIUO
DE WUSILLO

. PUNTO DE
ixrero

R

Y REmpdceion
o ANYAL

13

Ee g et
80 OF HUSILLO
PUES OF TISUPO DE ESPERA (P)

680

PERFORACION

60D X

TIEUPO DE ESPERA (P}

nwTo -
INICIAL

TIEHPO DF ESPRRA (P

78
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Ejemplo:
' A4 G98 GBI K... V... Z-70._ Red0. F..
U RETORS0 4L PINTD lm‘m ;asou/m
8. 699 691 Gal x..."r... 270, R0 R
: mmavo i AT lmm  INCREVENTD
* puKTO:
Wil
Figura 2.46
Ejemplo:
. N1 69220 Yo 20 ; ) POSICION  ABSOLUTA NOTAS
N2¢98 GEQ'MI Xi10. .¥10. Z = Rz COVIENZ0 DE CICLO
2-50. B-20. FI00 i ————— -50. -20. COVIEXZ0 DE CICLO
N3 691 X20.0 B-30.0 ;1 -50. ~30. CAUBIO EN X, P
N30, 5 —_— -80. -30. CAURIO EX 2
N5 699 2-40. B-30. ; —_— -90. -a0. CAUBIO EY R, 2 !
N6 680 600 Z50. , B LA HERRANIENTY CICLO CANCELADO
- SE WUEVE HACIA Z = 0

ST e TS WO BESE
sfu? Gi LA BIBLIOTECA
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2.10. 19 Programando en forma absoluta 690, incremedtai~G91

el

Y,
z, -, 8
- @91, Designacién incremental
bsecuentes bloques, "los:
el

iy
_ o)
16
13
¥
72| JJ/
YJ)V 5(///’1 i
B =y \J =
691+ INCREYENTO -——J~———J~» {l‘ 45 146
i 12
l €90: 4BSOLUTO 7

Figura 2.48
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2.10. 20 Programando G92'} punto de cero absoluto)

Con ~este ]

on 51gno desde

la hacma -l p051c16n
corrlente.,"~

Ejemplo;\

Figurav2.49

G92 es un COdlgO G del grupo no modal el cual es vélldo sélo en

el bloque. programado. Esto no es p051ble para otros codlgos G, F

M, S, Ten el mlsmo bloque.

NOTAS H

- En prlnc1p10, programando jcdn G92 'todos los “modos - de

compensacioén. de herramlenta son cancelados.

- Cuando: el control es encendldo,';la p051c16n actual de 1la

herramlenta esté locallzada en el cero: absoluto (0 0, o)
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- Al programar el punto de cero absoluto no es afectado por la

operac16nr de RESET -real;zar e 51gu1entes

operac1ones par reponer el punto de cero absoluto

a) Usar’ las teclas ORG (ORIGIN) :
b) Escrlblr Y ejecutar en modo MDI:  G92 X0 Y0 207

c) Apagar el control y encender para volverva‘iniéiar.



. CA.PI’I‘ULO 3

: ESTACION NC DEL OPERARIO

3.1 Unidad de estaciénkNC:f

La siguiente figura muestra la estacién NC del operario.

o LACTION MEW DATA
' MDD u} (&

e ?ﬁ@

Dl vy
mi[aain)
mlaan)
Y=o

[ i

I &
iE
e
B

]
&
@

n
)|
4

o
i

=)
1
Bl

SEE
[E

i
E BB

El][f
s
(&l

Figura 3.1
Estacidn NC del operario
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3.1.1 Botones de encendldo 'y apagado

- Botén de encendldo-‘POWER ON)‘f
Pres1one este
ﬁna vez que ‘el

recobrar el enc

- Botén de apagado (POWER OFF)

Preslone este o:én para apagar el control

POWERI

U [OY

o

Figura 3 2
Bocones de encendido y apugado

3.1. 2 caracteres en pantalla

Numérlcos
Alfabetot

cédlgo especlalvv : EOB‘(fiﬁqde Blpque) , ./ (slash) . etc.
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22 CURICTERSS

15 LINESS

Figura 3.3
Pantalla

3.1.3 ‘I‘eclas de func:.ones

Las teclas _selec '

1 e ocho func:.ones para la
operaclén de la: pantay' ”a _y el modo : MDI

Pres:.onando una t:ecla

hace efectlva la func:.én correspondlente Yy se encenderd ' una luz

local:.zada arrlba de esta tecla.

’—_ FUNCTION
BlazaE
C)S’]@Z@Emi )

PAG ADDRI' SS

| =

ool

Figura 3.4
Teclas de funciones
- ALM (Alarm)

Al seleccionar esta tecla en la pantalla aparecerd el estado

de alarmas. La funcidn entra a ser efectiva cuando el control se

enciende o una alarma ocurre.
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- DGN (DlagnOSLS)

Selecc1onar esta tecla para mostrar en pantalla los s;gnos de

entrada A sallda

- PRM (Parameter)

mostrar el programa‘ Yy  poder

escribir alguna parte de: un”programa

- POS (Rosltl n)

Seleccionar 'lesta ' tecla para®: mostrar i varios‘ formatos - de

posiciones.

- OFs (Offset)

Selecc1onar esta tecla pa a ‘mostrar é escrlblr 'valores de

compensac;én de herramlentas

3.1.4JTeélas de. atos

Est: d*i&é’sta ‘9,

los s;gnos (menos), y pueden ser usados

para escrlblr cad uno de 1‘s valores numérlcos como ~valo:es de




compensac:.én de herram:.enta, dato's'"de ﬁparémef:'ros‘“;y;_valbfes

comandos N

ct res mostra-

dos en: la esqulna super:l.or :quulerda
Estos caracteres especlales son usados en

macro de usuarlo.

T DATA |

|
B

Figura 3.5
Teclas de datos

3.1.5 Teclas de direcciones

87

. de

Estas teclas son para designar caracteres de dlrecc:.én

cuando se escra.ben varios datos.
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- / (Slash).
Es usado para des:l.gnar un bloque espec:.al.
-~ EOB (End of block)

Es usado para sefialar fin de un blogue.

=]
H
I

=
S

2
)

B8

Figura 3.6
Teclas de direcciones

3.1.6 Teclas de pdgina y préximo
La tecla PAGE es .usada para mostrar en-la- pantalla ~la‘

s:.gu:.em:e péglna ° la péglna ant:erlor. Por_ejemplo,b'cuando un

para funcyiohesvl'dé:expan imiento "eﬁtpant;alla y’,escr:.t:u»rvéﬁd'é‘ datos.
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‘ Pigura 3.7
Teclas de pagina y préximo

3.1. 7 Teclas de cursor
Estas son usadas para mover el cursor ‘de: columna en
tenlendo presxonado cualqulera de éstas

columna de 1 .
el cursor se moveré hac1a adelante 0 hacla atrés autométlcamente.

Figura 3.8
Teclas de cursor

3.1.8 Teclas de orlgen (ORG)
es usada para poner la posicién corrlente de la
51stema de: coordenadas de referen01a.

Es't,

maquina con el or1
Estas teclas se usan para’ la 51gu1ente operac1én
S coo denadas de 1a p051c1én corrlente ya sea

- Poner en cero
en forma Unlversal ‘o externa
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- Poner en cero-los valores-de compensacién.

- Poner en cero los relojes de operacién de tiempo.

Figura 3.9
Tecla de origen

3.1,9 Teclas ':de edicién
Estési;ecias'son para editar unavparte'de‘uﬂ programa
almacenadoL’ -’ C
- ERASE: Usada para borra:,datds en'memgfié.'
- INSRT: Usada para insertar datqs'eﬁiﬁéﬁo;ia:f

- ALTER: Sirve para la éiteracién;dé*détoé:en memoria,

EDIT

BE mEm

ADDRESS DATA TJ

e Wi

Figura 3.10
Teclas de edicidn
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- 3.1.10 'I‘eclas de dat:os‘de memorla (MEM DATA)

'_odo automitico. Estas son solo‘,

TION . NEM DATA m
RE EED e

Figura 3.11
Teclas de datos de memoria

3.1.11 Tecla de reset
-Esta tecla puede eJecutar las. s:.gu:.entes -.operaciones:
- Cancelac:l.én de un cornando R ‘
‘— Eliminar el mensaje de alarma s:.empre que la causa; haya s:Ldo

eliminada.
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- Cancelac:.én de compensac:.én de herram:.enta.

- Cancelac:.én de func:. nes aux:.l:.ares

Las s:.gulentes operaciones-no- serén afectadas por la operaclén

- Comandos S 'r y B

Figura 3.12
Tecla de reset
3.2 OpeAracio'nes'de pantalla y escritura
3.2.1° Paritalla constante
La flgura de la s:n.gu:.ente péglna nos muestra la- parte

superlor e

p ntalla dependlendo de “la tecla de

funcién selecc:Lonada
- Func:mn de m vsaj

Cualqu:.eraﬂde los s:.gu:.ent:es ocho mensajes corresponden a.las

teclas de funcJ.

: y son mostrados en la parte superlor de la

: Dantalla. SRR R
© - ALARM ... PROGRAM':
DIAGNOSIS . POSITION
PARAMETER .. OFFSET
SETTING T

COMMAND



" MENSIIES DE FUNCIONES
ALIRRA
M/IZW 13 PM}" “
A’WW DE SECOENCH - 93

oonspos
DlACNOSTICO :
PROCRAYA (X012

. ————
PROCEAYIEY)

“ Liseied o £vioR

EXIIBICION OF ALIRKL
ZZROR OF ENTRAI

o2 piros -,

O TR
12869 OUT NSTIP LST ALe 0t
——

L——— Eximicion oeL ESTARO -

: 22 *
| DT GEmmS 1m0 e u#a n sisten &
: i - :
gy '
u’llll'lﬂl( ﬂ' ALaryd
S [ l’g,’] AR 0 R FiLlano
1 ; :
or

is UST-F¥ DFELL,FTED .
ir DISPLIY (FLICITRING) :
i) rasrrrh Ly

Figura:3.13 5 -
_Pantalla constante .-

- Numero de programa

0 ¥y 4 d:.g:.tos de el numero de programa es. constantemente

mostrado en la nparte superlor de da: pantalla.

- Numero de secuenc:.

Ny 4 dig:.tos de numero de .programa es constantemente mostrado

en la parte superio:

tiempo. El ~dato: es.

ALTER,

etc.

‘Cargando. élnta ;

‘woyER Y7 CvVerificando cinta . o
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voour " ! Salida ae cihtalﬁéffgfada“
" AS o PR Buscando dlrecc16n A :
R .

" oINS v

- Exhibicién dé s;gnos de MST FIN

woow Ty »-z'm'z'

» DWELL "
- Exh1b1c16n de estado del regulad

nivel de brlnco.ﬁv“

“.BUF - - Exhibicidn’ hast

completar la .
ecturaravanzad e e b

o LSK " nivel.de brinco

- Exhibiciénfde alarma (de§téi1addo

El destello de : que laaycéuéa es

de alarma

CeoBAT YL iI d'ca la- baterla de'alarma

" A/B " .U :Indica los estados de alarma v
: R baterla : :



95

- Exhlblczén de estado preparado o 1lsto

) Indlca que ‘el slstema es no"mal Y
1 ntrol ‘es: operable

CaN) .

INFUT ERROR "

" ALREADY IN *

" EDIT LOCK ON! "

z

MEMORY OVER "

" PROGRAM OVER "

NOT FOUND * Dato desead:

" BREAK POINT " Punto dohde ocurre rotura’

3.2.2 Exhibicidén de datos
1.- Presiondr la tecla. COM . .
Uno de los slgulentes trés digltos aparecen‘

A) dato de comando ( COMMAND )

B) numero de repeticién de subprograma
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C) estado de- compensac:.én de herraxuenta { COMMAN‘D [OFFSETJ )

2.~ Para observ r los comandos hac:.a adelante [- B atrés pres:.one

CO\IANDO
064 A\0123
G X

LTTOET Y

— EXII?IC'IOA’ BEL 00016'0 6' A’O-HOUAL

1.- El dato muestra el contenido del’registro activo durante una

operacién automdtica o un’avanc
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2.- Cuandoel: control es parado al f:mal de ‘un bloque, el

contenido .- dél :

A VIR ESTADE I SEPCTICIONS
mm nm:rm ot oateto st svREL
nz ‘umu sy 0

L Figura 3. 15 '
Pa.nl:alla de repet:.ciones de un subprograma.

El subprogra.ma t:.ene jécuéién‘al tercer nivél v 'J.'WICE‘ "oy
" ENTERED ""en 1a ejecuclén del tercer tiempo del texcer- xuvel.

seerrocran:

sorip
e

73000 L10 094 1
2260 198 3

Figura 3.16
Ejecucidén de un subprograma '
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.3.2.2.3 Exhibicién de compensac:.én .de’ ‘h_e‘rr‘amiv‘e’nta

[ COMMAND { OPFSET ) 1

El estado corr:.ente de la compensac:.én de la

f :.gura

COMMARDCOFFSET]’

_OFFSET-1

- VALDI? BEL comnsmoy ﬂE l..l IIERIMIIIENTA
I’ALOR ﬂl‘ C(IIII’EIISAL'IDA' ﬂl‘ LﬂNL‘I Tllﬂ Y copico #

- I’ALUI? ﬂl‘ CﬂﬂFEl/SAL‘lON k3 RMID Y copico B

:Figura 3.17
xhibiqi,én de compensacidn

Los

Seleccionar la:

obre -1a funcién COM.

B es p051ble escr:.b:.r ‘datos

en bloques por MDI -y real:.zar operaclones (el modo hmm,perm:.te

sélo exh:.b:.rlos)
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Las s:.gu:.entes operaCJ.ones son poslbles cuando la funcidn' PROG,

es selecc:.onada.

1.~ En modo MDI

a)- Escr:.b:.endo y‘exhlb:.endo datos i

este modo, “hasta’10 "

pantalla. "

e
PROCRARINDID 01234 KOMT .
NDJOD €00 X1 ; N
> K100 2=10.3

ST REFIERE 4 *L0S DATOS RECIEY INTRODUCIO0S™
- veopezes 1, [0,06),0,0.0.00.0.53
EX £SE ORDEX

. Figura 3.18
Escritura de dntos en modo MDY

Al presionar la tecla EOB aparece el signo de' . , "

b) Ed:.tando datos en. MDI :-

‘o abajo . ) ERASE,

INSRT y* AI.'I'ER, Vbloques escr:.t:os

Seflalar pBr ~;med" p051c1on donde se

encuentra el dat:o a’ mod:.flcar. ;
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- ERASE: Cuando esta tecla ‘_és v,pi:esionada,: la palabara des:.gnada

es borrada.

- INSRT: Esta técla’ins

desaparecen.

2.~ Operac:\.on en:modo EDI’I‘

3.~ Modo HEM

Este modo permlte la exlubzc:.on de el programa el cual esté

e;ecutandose ‘en operac:l.én de memor:.a. -
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PROGRAM MEYW 01234 -NO150

04 P10
Nio1 G91 GO01 Z 2,5 F15
N102 C46 X4.0 V4.0 DID PSUO H
N103 X5.0 :
N104 G45 ¥
N105G4SGO"X30Y30HDJ 1.0.;
N108 (}45 GOI X3000 ;

7 X
GOO .\0 Yo :
9 G

BUF i ROY

Fiq‘ura 3 19‘ : :
Exhibic:.un del progrm ejecucundose

modo. Opera como s:.gue

1.- Pres:.one 1a tecla POS. Cualqu:.era de »os‘ s‘igl.iu'.‘e'ht‘es ‘formatos

apareceré H

a) " Exhibicién de posiéién"« "Act':t‘x‘a’:‘l.-'-Uxiivéz‘:sal

(POSTTION [UNIVERSAL]) .

b) Exhibicién de ‘posiciép . ‘Actual-. "Externa

(POSITION[EXTERNAL] .
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c) Exhibicién U 'de . pbsicién "‘gAgtuqi-Inc:emental

(POSITION[INCREMENT])

pantalla.:

a) POSICION. UNIVERSAL

Figura 3. 20
Pcs;cion un:versal

La pos1c1én de la herramlenta exhlblda esté basada sobre el

sistema de coordenada en G92.

Para poner ceros, ,pre51onar‘ la tecla OGR, 'deépués de

designar un eje con las teclas de dlrecclén La poslc16n actual




103

serd "0 Esto es posxble solament:e}durante un’ rnodo ‘de

operac:.én manual

durante

pam:alla es llamado el s:x.stema de coor

sistema - de coordenadas de . trabajo opc:.onal serd ,pﬁestd“"en

referencia hacia el sistema de coordenada

b) POSICION EXTERNA

Para poder reinicializar, preslonar ;al tecla ORG después

de designar un eje con - las teclas de'dJ.recc:.én

exhibidos en este modo son los- mlsmos 'qne> los o exhlb:.dos de la

posicidén externa.

Figura 3.21 7
Posicidn externa .
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c) POSICION INCREMENTAL

Exhibido en este modo son:

En modo automdtico, distancia’ hacia“ elﬂ‘»final ciewpunto Qel .

bloque en cualguier. momento.

En modo manual,’. la d:.st:anc:.a ’hac:.a =

operac:.én manual esté por empezar

“serd

La exh:.b:.c:.én gibremeritél ;

POS]TION( IhCREl‘EI\:f‘) 01234:' hOO]Bi"
X 345.

Figura 3.22
Posicién incremental
4) woms;‘posrcrouzs ]
Todos, los dat:os de posicidén serdn exhlbldos o e
< MACHINE >, -estas coordenadas indican la pos:.cn.on actual en
el slstema de coordenadas el cual es el orlgen y aqui est;a el

punto de referenc:.a usando la operacidén de RESE."I'




POSITION

( UNIVERSAL)

'12346.678
99997 999

(INCREMENT)
X .200

y. v 1300
Z- Q0

01234 NO013

( EXTERNAL)
X 12346.678
Y-99997.999
Z- 97.00
A 1.234

( MACHINE)
X 12284.046
Y- 99998 238
Z- 77 372

105

A o0 & 234
i BUF RDY

" Figura 3.23
;7 Todas-posicicnes -
e) Exhibicién del error.de’ posicionamiento del”:servo: ERROR
PULSE - R -

Este modo deberé ser.normalmente. usado para: mantenlmzento

El 51gn1f1cado del

entre el ?com

herramienta.:’

datos de compensaclén de “herramienta - son

almacenados en la memorla del control Estos Adqus /deberén " ser
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exhibidos y reescrit_ibs enyy cualquiexr inodo y durante la operacién

automédtica.

- Exh:.b:.c:.én ‘de; datos de compensacn.én

‘a tecla‘de funcn.on oFs. |

a) Selecc:.onar
“pares - de

'los; pares

e herramienta

adicionado a-. la

- Cuando una nueva,herram:.enta deberé compensarse ‘Para

este propdésito, pres:.one la tecla ORG El numero de herram:.enta
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donde se- encuentre el cursor pondré el valor'defﬁ~O*F. Entonces

dar un nuevo valor de compen

o123ﬁ v0018

“UHCD)O1 100.000 x ER 000 _
“H(D)O2 1.000 , Lo
H(D)03 P70y i10.000
“"H(D)04 L0 e
CH(D)I05 -  95.446 2~ 85.446
H(D)06 ! T
H(D)Q7 - 22000 -
"H(DIOB - 3000

H(D D9 - 1200

Figura 3.24
Datos de compensacidén de herramienta

3.2.5.2 Exhibiendo y escribiendo 1a CthenéaCién de
trabajo '
1.- Exhlblendo compensac1én de trabajo

a) Selecc1qnar la tecla OFS.
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b) Prgsionér-la”;ecla”uzxrfhasta:que~1afsiguiente figura

aparezca:

a): é-acéﬁﬁidad de

0012 hOOO

“posc UNIV
X 990 ooo ‘

X- 12345 678
SRR
0

e Fxgura 325
compansacion de trabajo

3.2, 6 Func16 S‘T

3. 2 6 1 Exh1b1c16n v escrltura de datos
i En este 51stema, varlando los datos en la 'manera

interna, pexmlte escrlblr espejos de imdgenes, etec. Es posxble
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exhlb:l.r Y- escr:.b:.r datos en cualq\ner momento’ s:.empre durante

operacidén: autométlca

1.- Tlpos de dat:os

estdn’ asociados con

datos. en:modo- decimal;

2.- Exhibiendo- datos

dato pres:.onando .Las teclas de CURSOR :

pueden‘ser mostrados en un.

Hasta 10 grupos de: Luneros de dato

t:.ernpo. Pres:.ona las teclas de C'URSOR para‘ camblar el m’xmero y~

dato, 'y pres:.onar las'.teclas PAG para camb:Lar de pantalla.

3.~ Escribiendb datos
a) En modo B nano

- Des:.gnar el nu.mero deseado

- Pres:l.onar claAINSR'J.‘ Mover el cursor hac1a el bit a

cambiar. Des:.gnar el dat:o de D7
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- Preslonar la tecla CU'RSOR. Cada ‘vez: que la tecla .es

presionada,.: el scursor. se'mueve un b:.t' hac:.a Do

ocal;zar el

Normalment:e .

esta secuencia: de operac:.ones empleza y termlna pres:.onando la

b} En rﬁodd 'D'e'cirvna'l‘

- Deslgnar un’ numero deseado.

- Entra ‘un 4dato y pres:.one la tecla WR El dato “serd

asignado hac:l.a el numero de dat:o donde el cursor- se encuentre



111

- Pres:.one las teclas de’ CURSOR .PAGE _para- cambiar un

nimero de dato en la pa talla -

onar. 1 pant:alla de !

tiempo con la t:ecla PAGE" ‘como’; se muest:ra abajo vLas s:.gu:l.entes»

tres operac:.onesg. de_.,tl_empo . se exh:.ben en horas, m:.nut:os Y.

segundos.,



112

Arriba Tlempo total de operaczén desde que se prende el

control de la maqulna

"101234 N0017

‘fPOWER oN T HOUR' MIN  SEC
CIUTM 2 7'"0,012_34-06
* CYCLE START ™

F;gura 3.27. 0000
Exhibicidn de tiempo

3.3 Cargando programas desde c1nta hac1a el control

3. 3 1- Cargando un programa que t1

e un nvmero de programa

Ejecutar los s;gulentes pasos.y; o



a) Selecc:.onar modo TAPE - EDIT

Pres:l.onar las s:.gulentes teclas'

c) Encender el ~-lectoride: dlSCL’JS Y mandar la 1nformac16n hac:.a
el control s mom nto el cont:rol emp:.eza a almacenar el

programa .

c) Encender el: lector de d:.scos y mandar la 1nfomac1on al

control. -i-
3.3.
. operaciones .:se’: puede
adicionar :-’détbs unai’ parte:i de.-un programa el -cual. est4
almacenado.. :

a) Selecclonar modo DIT
b) Pres:.ona:; PROG.

c) Presibﬁ r=0 eﬁtoﬁces“entra’”hél3"ﬂﬁr'né=;ro" del - programa. y

presionar la tecla

El s:.st:ema buscaré el” programa selecc:.onado
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d) Cargando la cinta de datos adicionados hacia el.lector de
cintas.

e) Preszonar RESET

£) Pre51onar -las teclas NEXT y IN, ‘en este orden.'ioé'datos

serdn leidos desde la cinta dentro de la memorza."a

NOTA~ Usted no puede ad1c1onar datos hac1a un programa'desde la

niimeros

3.3.§_Exhibiéiéhlwde de' programas. almacenados .en

‘,Esta pantalla exhlbe todos los numero~de programas

reglstrados y el‘numero de caracteres restantes en: la memorla. El

nimero restante d caracteres ‘es mostrado en - la esquina 1nferlor

1zqu1erda de la pantalla.

PROGRAM No. TABLE 01 00406
00000 00100 00200 00300
00001 00101 00201 00301
00002 00102 00202 00302
00003 00103 00203 00303
00004 00104 00204 00304

00005 00105 00205 00305
00006 00106 00208 00306
00007 00107 00207 00307
00008 00108 00208 00308
00009 00109 00209 00309

00186110, LSK

KUYERD DE CARACTERES SOBRANTES
EX LA VEVORIA DEL CONTROL

Figura 3.28
Exhibicién de nimeros de programas
dentro del control
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3.4 Ed:.tando programas

. 3. 4 1 Exhlblendo'un,programa

s~-almacenados ‘en- la memoria pueden ser

" NOT FOUN’D

3.4. 2 Borrando parte de un programa

‘Una part:e ‘de. un'programa pued 'séir’borr‘adq!v‘.ibs'ando ‘la

tecla PROG .y en modo EDI'I‘.

Para . borrar pal

ras mueva el cursor hac1a la palabra a: borrar y

pres:.one 1a tecla ERASE.‘EI cursor ,a ‘palabra a ser

borrada. Para borrar programas pres:.one el numero de programa a

borrar y la tecla ERASE

ey ot e
7S i mense

PROCKAN EDITY 01234 NoOI8 pRocR o EDITY 01220 Noma

K109 18.0, ¥100.0;

K100 X5.0_¥100.0;
Mot gai 2-1:100:

M02 X3

il
Mioe No.0;

Catsch Some
£niT 4 detur

Figura 3.29
Borrando parte de un programa



3.4. 3 Modlf:.cando un. programa -

Para mochf:.car un programa se presiona la tecla PROG,
en modo EDIT.. S

moch.flcar una palabra, espec:.flcar la :

on él-,la tecla CURSOR, y escribir la

nar::la-tecla ALTER.

LTES 0F NODIFICIR

01234 NG0O18

‘1" PROGRAMCEDIT)
'.‘ugn x.'{ o Y100.0%

YODIFICIR

g 0F EXTUDS
PARS HODIFICIR

. DESPUES DE. lﬂﬂl)'lﬂl Sl

PROGRANCEDITY 7 =/ 01234 NOOIB

. N100 'X5.0 Ylllﬂ 0‘
! * Nt@1 GO3 Z-1.100: o
.- N1g2 X-GDO T-500 PIIU H
Nluﬂ x-500
N1O4 \IO 0. -

Figu::a 3.30
Hodif:.cando un proqrama

Para adicionar ‘p'arte ‘aun rograma presionar‘ la; tecla - PROG;en

modo EDIT.. Espec:.f:.car la palabra anterlor a la palabra a’ ser

ad:.c:.onada usando la_tecla CURSOR preslonar las teclas de los

datos a ad:.c:.onarse y pres:Lonar la tecla INSRT El nuevo dato
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serd 1nsertado 1nmed1atamente ‘después de la palabra especificada

por el cursor.

ANTES DE INSERTAR

01234 Noo18

PROGRANIEDIT)
N100 X5.0 Y100. 0'

5101 GCY Z-1.100
N102 x-300 Y2500 F10003

\WM[I SostE
. " IL DATO 4

TCINSERTAR

DATO OF ENTRADA
A INSERT4R

DESPUES DE ISSERTAR
PROGRAM(EDIT) 01234. N0018
¥100 £5.0 Y100, o: 2

\104 \'10 03

Flgura 3.31°
Insertando a un programa
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CAPITULO 4
ESTACION DE CONTROL DE LA MAQUINA

4.1 Unidad:de 'iyrit'e;rrpptbx‘{'e‘sf‘ enla estacién de control

La s>ig1i;’.enté . 'fig'ura'v,'r'nuestra la localizacidén de  los

interruptores del controlide”la miquina.

AXIS  HANDLE . yRAPID TRAVERSE ° FEED RATE ; SPINDLE SPEED ¥ODE SELECT
NEGLECT ~ FEED - |OVERRIDE (z)  OVERRIDE (2)| OVERRIDE (2)
% 5 100 . 8 80 TAPE  BANDLE
n 100 Joc
50 120
1 20
[_ ZERD RL‘TURN————] l—-spanE—]
X Y z SIRCLE BLOCE  WACHINE | TOOL LENGHT UEASURENENT
@“O (o N®] START REW/FWD| BLOCK DELETE LOCL | WEASUREVENT WRITE & RET.
. o8 o
- One @ @ =
S0 O O OPTIONAL DRY  W.S.T | COOLAST a1k WORK
+X W <2 sTo0P Jog STOP RN LOCK o BLAST  LICBT
o e = o8 2 [ ¢
Cne @ @ |he @

2-AXI5_OVERRIDE v
etk Too, | REGLECT CASCEL guon | ypygny  EMERGENCY STOP

130
l ) l TRVSELIT €Lt oL L) @ @ i L
v e e 1 @)
LU

Figura 4.1
Estacién de control



4.1.1 .Ini:erruptor de seleccién de modo (MODE SELECT)

BEste interruptor da al operador ocho modos de
operacién y son los siguientes: ZERO REFERANCE, RAPID, JOG, STEP,
HANDLE, TAPE, MDI, MEM, y EDIT.

Los modos RAPID, JOG, y HANDLE, son llamados modos de operacidn
manual, y los modos TAPE, MDI, MEM y ZERO REFERANCE son modos de

operacidén automdtica.

MODE SELECT

TAPE HANDLE %

. J0G Figura ;’25. .
VENORY RAPID Interxuptor MODE SELECT
TAPE ZERO

ENT RETURN

- ZERO urzmcz'

ermitea‘ la:Herramienta regresar-al punto de:

~ RAPID:

Permlt:e a:

manual.

- J0G: herramienta  avanzar . continuamente * por

operacidén manual:

- STEP: Permlte ax la, herramlenta avanzar manualmente por paso

cada vez que el botén JOG ‘es: pres:.onado
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- HANDLE: Permite a la'herrami‘é‘inﬁé “a‘n‘;af';ﬁor‘opefacién’ ‘manual
del volante. . ‘ el : ‘
- TAPE: Autométicameif;f:
estd siendo leida. '

- MDI: Permite:

- MEM: Automiticament

(MODE ‘SELEC'I') o al.haberse efectuado una par a- opc:.onal

modo

{M01) .
CYeLE < P
START HO)

0 [«

oy L ""!“ig’uraﬁ'd.é;:. e
1 0 -‘Botén CYCLE:START
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4.1.3 Botén de par@ide' 1clo (FEED HOLD)

botdén de CYCLE START contlnuaré el mov1m1ento de la maqulna. ’

Figufa".4
Botdén FEED -HOLD

ge |

4.1.4 Botén de paro de emergenc1a (EMERGENCY STOP)

Para recuperar el 51stema

procedlmlent

1.- Gire :a perllla del botén de paro de emergencza en sentldo

de las maneclllas del’ relog.
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2.- Presione la' tecla  de RESE‘T,L’para borraf el c¢bédigo de alarma
“$330", ' :

RY - EMLRGEI\C\ STOI’
REL. -

Figura 4.5
Botén EMERGENCY STOP

4.1.5 Volante: (HANDLE)

para avance"I en

eje serd en. la. dlrecclén negatlva de este.
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AXIS ©: HANDLE
NEGLECT - FEED’

X100

Figura 4.6 " . e gura 4 7 .
: Volante_: : : . Interruptor MANUAL - PULSE
T - ;- MULTIPLY

4.1, G Perllla de avance répldo’ RAEID TRAVERSE OVERRIDE)

Esta perllla es usada»para ajustar:el porcentaje del

avance en 0 £ ct1 a para operac1én

automética*igéluyendo e comando G600 :yien operac;on,manual (modo

RAPID).

e metp TRAVERSE
B |OVERRIE (2)-

o ; Figura 4 8 ;
Per:.lla RAPID TRAVERSE OVERRIDE

4.1.7TPérilia;delpoféén;aje_deA§Vahéé (FEEiJRATE;OYﬁRRIDE)

la operac16n n _es,afectada por;este 1nterruptor y el p rcentaje

de avance s1gue la 1nstrucclon del cédlgo F‘
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RAVERSE.  FEED. RATE
E ()  OVERRIDE (7)
o100

50 :
EERE e oh (1 Figura 4.9
P {EPE Perilla FEED RATE OVERRIDE

0 - ‘a0

4.1.8 Perllla de porcentaje de revoluciones (SPINDLE

SPEED OVERRIDE)

Con este 1nterruptor, ~la veloc;dad del hu51llo,

puede
ser camb:.ado por u 1ncrement:o en porcent:aje desde el 50% hast:a

el 120%, en 1ntervalos de 10%

La ‘méxima veloczdad del hus;llo
estd dada hasta

* RATE | SPINDLE SPEED
[E ¢z OVERRIDE (Z)

. ZFiguru 4.10

“‘; 709039 0 Perilla SPINDLE SPEED OVERRIDE
wf/bK\uo

iF 50 {Z? 120

200 |.

4.1.9 Perllla para regreso manual al punto de referencia

Esta perllla es para: llevar la herramienta en forma

manual hacia el punto de; referencia, procediendo como a

continuacién se indica:’

1.- Poner el ihterruptor de seleccién de modo (MODE SELECT) en

el modo ZERO RETURN.
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2.- Presionar los botones: de seflalizacién ‘de cada uno de los

oK w1
L3

ejes.

-1

Figura 4.11
Botones para regresoc manual
hacia el punto de referencia

4.1.10 Lémparas de indicacidén de ll'egada.f al’ pdnto de

referencia

Estas lémparas se enc end n- para 1nd1car que la

-herramienta est:a poslc:.onada sobre e punto cero,

‘(el prlmero )

segundo punto cero) : Cuando el‘ hus:.llo se mueve fuera del punto

cero, estas lémparas se apagan. E

ZERO RETURN
o
Figura 4.12 &0 O O

Limparas de posicidn

en el punto de referencia ezO @ ©

4.1.11 Interrupt’or “ de ejecucién de bloque a blogue: (SINGLE S
m:.ocx) : e
Este J.nt:erruptor permite una operac:.én de bloque ‘a

bloque. Con el 1nt:errupt:or en la posicién ON, después de eJecutar
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un bloque la méqulna se: para,_para eJecutar el 51gu1ente bloque

hay que. oprlmlr el botén de comlenzo de c1clo (CYCLEASTART) Este

interruptor es usadado para checar programas. &

.SINGLE ' Fi a 4.13
s . . > -
I BLOC]\ Perillug;INGhE BLOCK
[
[ ow
COFF

4.1, 12 Interruptor de parada op01ona1 (OPTIONAL STOP})

- Este 1nterruptor es’ para ejecutar el comando -M01 en

modo de operac 6 au métlko (TAPE MEM o MDI) cuando este esté

ignorado.

| oopmiona | e
F . STOP i Figura 4.14
j‘ oN - i Inter:uptor'O?TIONAFrs?op
0FF ' o
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4. 1 .13 Interxuptor de avance -seco (DRY RUN)

8 Pom.end este '1nterruptor en la pos:.c1én ON,,en los

modos TAPE,: MDI 3 mm provocarqueisea J.gnorado el\porcentaje de’

avance sex”ialado en

ograma y ejecut:a el programa con un

avance puesto y aJustado manualmente

RUN : Figura 4.15°
Int:er‘::upt:‘g‘z'; DRY RUN

4. :l. 14 Interruptor 'del candado de’ la méqu:.na (M s T LOCK)

Est:e 1nterrupt:or func:.ona para det:ener el avance de

la méquina, actual:.zando la pos:.clén eth.bJ.da. ’I‘J.ene‘B:,opc:Lones,rr

"MACHINE OC

"OFF",

OFF:

Operaclén usu'al que’ estd: hecha- en™operacién automét:.ca Y

manual. La

posicién . exh:.b:.da ‘es actuallzada. ‘Las

ej ecutadas L
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OKS.T
LOCK Figura 4.16

Interruptor M.S.T. LOCK

4.1.15 Inteyrrup;éfes,}de-negacién de avance sobz"e'eyl:./ﬂeje: Z

para checar el mov:.m:.ent:o de los eJes x Yy Y.

7RIS
| NEGLECT Interruptos B-AXES NEGLaCT
OFF

4.1.16 Interruptor de candado 'ipa’fézrlalwfﬁhéiaﬁv M(MACHINE -

LOCK)

cuando este 1nterruptor esté prend:.do ,'(ON); los

comandos M, 'S, T y B, no son ejecut:ados. : Para 2 checar datos de
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cinta, 1a operac:.én de este 1nterruptor es usada ‘en. comb:.nac:.én

con la cerradura de 1a méqu:.na.

Los s:.guientes céd:.gos M son

MACHINE | s gt
- LOCK Interrhp:og“mcrxim LOCK

4. 1 17 Cerradura de sujecc:.én o remover herramienta en

£ orma manual

Est:a es® sada para remover ) montar una. herram:Lenta’

vélida®

en el hus:.llo élo en modo de operac:.én‘

manual. sﬁ~,obe;ac16n es
husillo):
1.-

“'Llave para® ujetar o
‘. remover herramienta

£ TO0L -
CLAIIP UNCLAIIP
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4.1.18 Llave de cerradura de ed:.c:.én {MEMORY)

Este cerraduravprevz.ene "'que las funciones ERS, Ins,

principio’de este. punto.

MENORY

Y Pigura 4.20
PRO: RELo Cerradura de’ edicién MEMORY

©

4.1.19 Botén de encendido de husillo (SPINDLE START)

Cuando se presiéna Ves't:e ‘Edfén en modo J0G, ‘el

husillo se enCJ.ende a una veloc:.dad prev:.amente establecida. Al

mismo tiempo la lémpara se enc1ende de color verde

Botén de encendido. de hus:.llo

I—‘SPINDLE ~ F;;;-\;ra 4. 21’
SPINDLEl STA‘RT: ;

START REV/

1O
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4.1.20 Botén de sentldo de glro (spmm.z nzwrwn)

vez, la lampara

contrario .‘.

SPINDLE~—"",
L _] AR Figura 4.22 :
AR T T I Boton de sentido de giro del husillo
:RT-- - REV/FWD |~ "7 i SPINDLE REV/FWD -

4. 1 21 Boton de paro de husillo- (SPINDLE STOP)

Usado para parar la. rotac:.én del huslllo durant:e su

rotacidn. Cuando elihus:.llo es parado la: lémpara J.ndlcadora se

enciende de color rogo.

l-— SPI NDLE

START  REV/ .

M Figura 4.23

Paro de husillo
SPINDLE STOP

!

ST0P Jo

U?l
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4.1. 22 Botén de rotaclén lenta del hus:.llo (SPINDLE JOG)
: Usado para rot:ar el hus:.llo a veloc:.dad baja en modo
manual. Al mlsmo t:.empo la: lé.mpara :md:.cadora se  enciende de

color verde .

: spmnu:—]
¢ RT  REV/FFD Figura 4.24

j Botén de rotacién lenta
SPINDLE J0G

Jog

j@

4.1.23 Botén de torreta de herramientas (MAGAZINE DEC)
‘Mientras se estd presiohang]o este botén en modos de

RAPID, ZERO ‘RETURN) , el magazine

operaCJ.én manual (mumx.z JOG,

gira. Durante el glro del magaz:.ne la lémpara 1nd1cadora se

enciende de cclor verde

CVAGAZINE. s
" ZERO/SELECT® - Pigura 4.25::
L cén_"de;mgazine :

carga del hus:.llo durante la' rotaclén."’ ' r carga
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(SPINDLE LOAD)" cuando“ el interruptor que se "vencuevntra' sobre la

cara derecha ‘del ‘control de la miquina es puesto-hacia arriba.

) gﬂ“ aofndn’oo
pyysik 7 Pt g " Figura 4.26
@ Ind:.cadox: de carga del husillo
W . . SPINDLE LOAD
rpm ;
! .

de refrlgerante (COOLANT}

4.1.25 Interrupto
i ref usado para refrigeracién vy

el

“el
de

" se

encuentra: en

TAPE: MOS8 (enc' dido de! refrlgerante), e‘sta"fﬁncién es efectiva

en el modo de operac:.én au ométlca.

~~ COOLANT " rigura 4.27
S Interruptor de’ rafrzgerante
COOLANT - E
ON
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4.1.26 Im:erruptor de sallda de alre (AIR BLAS'I')

ON

OFF
TAPE

Figura: 4 28~~~ B
Interruptor de. flujo 'de aire
AIR BLAST - "

4.1.27 Interruptor de la luz de la lampara de trabaJo (WORR

LIGHT )

ON: La la:napara de trabajo se enc:.ende.

OFF: La lémpara :de<trabajo se apaga.

0N
OFF
TAPE

WORK
-LIGHT

Figura 4.29
Interruptor de la lémpara de t:raba:o
: WORK LIGH'I‘ g : .
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4.1.28 Botén de medicién de la longitud de la herramienta
' (TOOL LENGHT MEASUREMENT WRITE & RETRACT)

Usado para la medicidén de 1la longitud de vla

herramienta.

TOOL LENGHT MEASUREMENT
MEASUREMENT WRITE & RET.

[

Figura 4.30
Botén de medicidén de longitud de la herramienta
TOOL LENGHT MEASUREMENT WRITE & RETRACT

4.1.29 Interruptor de puertas de la miquina (DOOR INTERLOCK)
Usado para ejecutar o dejar de ejecutar la funcidn de

cerrado de puertas de la mdquina.

DOOR
: Figura 4.31

AUTO TEST . Interruptor de puertas de la méquina

DOOR INTERLOCK

4.2 PROCEDIMIENTO DE OPERACION

Con esta func16n

:la herramlenta es regresada hac1a el
punto de referencla manualmente El procedlmlento es como 51gue~

1.~ Poner 1a selecc1on de modo (MODE SELECT), en RAPID o JOG.
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2.- Manualmente mover la herram:.ent:a‘hac:.a una pos:l.c:.én hacia el

punto de referenc:.a J

3.- GJ.ra_ry ‘eliintes ;
ila

cen

punto,

referencia L
5.- Entonces, al

cual se mand

para la. préxlma escr:.tura

c.- Devolver la herram:.enta hac:.a la pos:.c:.on de casa en el eje

Z.
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4.2. 1.1 Método de medlclén (PARAMETRO #6039d4 = "0")

Segulr el SLQulente procedlmlento

ién nianual (RAPID, JOG, HANDLE,

operacién:mal

de’ casa’e
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1.- ML ='(- z1)v— (B)

Pres:.onar la tecla "WRI'J.‘E & RETRACT"

2 - La herram:.

ute métlcamem:e retorn »én 1a t’li’re'cc:i‘én z

hacla la: pos:.c16 ; de

al operacléb H‘D

i.- Replta los procesos (f) hasta »pa'i;a; almécér‘xa'r"‘todbs ‘los:

valores requer:.dos de compensac:.én

mmccm/v
' Pa_s(cfo/\'w;.CASA S

JOG
oz

POSICION DE — —/ o

L4 HASE‘ (B)-

YEDICION (4)

" POSICION DE SENSADO
DB L4 EERRANIEVT -

| prBza- 0 TRABAIO

; Fig'u.ra 4. 32
Medicion de 1on9'1t:ud



La siguiente figura muestra el procedimiento deoperacién

la mégquina.

CAPITULO 5

_ PROCEDIMIENTO DE OPERACION

139

de

PREPARACION

APLICACION
DL LA FUENTE
DE PODER

cliEgUEo OF
OFLRACION
WANUAL

CHEQUEO DE CIERRE
DE LAS PUERTAS
DE LA VAQUINA

?

ENCENDIDO DE ELEL‘CIQMH vobo
L4 WaQUINA IATIRRIIWRK SHBRL‘ “ SINCLE BLOCK,

1 PRESTONAR DE - - OPTIONAL BLOCK,
Dos VECES? M'YML DE L4 HAUI/INA R 1

CHECAR EL
ENCENDIDO DE
LA LAVPARA

~ Rapip

- Jos

- STER
~ HANDLE

RETORNO AL

PUNTO DE

BLFERENCIA
CIRO

PREPARACION
PARA OPERACIO]
AUTONRTICA

VANUAL
628

POSICIONANIENTO
H4Cl4 L4 POSICION
DE CONIENZO

ENVIO DE CODIGO
Vid DISCO FLEXIBLE

ALVACENAVIENTO ¥
EDICION DE PROGRAKA

PRESTONAR RESET

ENCENDIDO DE
CYCLE START

ENCENDIDO OF
FEEL HOLD O
SINGLE BLOCK

PREPARACION PARA
APAGADO DE LA
HAQUINA, CHECAR

ESTE EXCENDIDA

ENCENDIDO DE
CYCLE START

ENCENDI DO DE
SINGLE BLock

APAGADO OF L4
FUI

ENTE DE PODER
IP/u:sli? L'
BOTON DE P
o rltkctﬁcu ’

ENCENDIDO DE
CYCLE START

Flh‘ DE OPERACIONES
E ¥AQUINLDOS

Figura 5. 1

Procedm:.ent:o de operac:Lon
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5.1 Encend:.do

1,- Checar vlsualmente que 1a fuente de; poder est:é adm:.n:.strando

corrlente al control

2.- Pres:.onar el botén de encendldo (‘POWER-‘ on)

soi)fé : el p‘ax_;xel

del operador

méqu:.na puede ser

operada manualmente::

- Operacidn . e"n"mo‘do mID.
1.- Ponga el interruptor en modo RAPID.
2.~ Seleccione 1la velocidad usando »,el interruptor RAPID
TRAVERSE RATE OVERRIDE, L :
Rango de velocidad: 100% - ‘7"‘5_0%_, ,:-' 25%  - ¥o.

3.~ Presione el botén JOG ‘para seleccxonar los ejes y

direcciones del movimiento. La méqulna se mueve a: la velocldad

especificada de acuerdo al botén JOG preslonado.



Operacidn. en- modo STEP

1.- Poner el 1nterruptor de selecclonar modo en S'I‘EP

2.~ Sel ecc:.onar ]

Métrlco E

Pulgada: :

3.-

preslonado .

- Operacz.én ‘en modo'HANDLE

El com:rol con re dlsco :puede perm:.tlr »ar_ope, aciéyn'qu'ef se

espec:.f:.ca a contlnuac;on.

{HANDLE FEED)

Metrlco: : O.‘O(‘Jl
Pulgada:’0 0001— .0

4.~ Rotacién del iéi‘s’c'o
- Girar el disco ;;‘,séntido horario
- direccidn positiva. 1 k8 i b c ‘
o= Girar el disco en ‘senti‘do'anti’.ho“rxario:‘ la méddipa se mueve

en direccién negativa. -
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5.3 ‘Retorno al punto de referencia

a.- Retorno manual al pghto .de referencia.

b.- Ejecutar .. @91 _en’ modo MDI. Este

procedimiento » es''para .enseflar el  ‘punto ' de referencla en el

centro.

5.4-.‘Preparaci6 '7: para’operacidh: \iﬁoméélca

.. antomdtica.

“coordenadas

p};ééi‘a‘me’nvtef xz
(fuénéo
Vuelvag:‘
referenc:.a

TEL comando G92 de’ acuerdo haCl a ‘parltéft}iel:a ﬁ:dgfania ‘deberd

ser eJecutado en modo MDI

©G92 X.ol Y. VZ...’,‘

1 L ciRo PE gkrmrm o
) . Figura 5.2
EE - = w1 Cero”absoluto

I
-

CERD ABSOLLTO € 0. 0 1



143

Si "G92 X0 Y0 z0", ‘la’ coordenada de cada eJe puede ser puesta en

ioege fécllmente usando la tecla "ORG"‘

.EJ emplo~ g

Z..0 0

en memor:.a.‘ LT

‘3_3.- Cuando 628 y G92
Cuando el programa emp:.eza con G28 y con 692, 1la mdquina se

mueve manualmente dentro del area donde regresa hacia el” punto de

o referenc1a

) Ejemplo:‘ ] : e
‘N1 G28  Xe.. Yoo Zie. s
N2 .G92  Xii.o Y. Zue. o G

5.5 Operacz.on de modo de c:.nta y memorla

'1 Asegurese que’ 1a lémpara de alarma no esté iluminada’. si
ESté :Llum:.nada, det:ecte v el:.mme la causa, por 1a :Lndlcaca.én del

.cédlgo de alarma .
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2.- Checar y. correg:.r los valores almacenados'de compensaclén y

entonces ponga la méqulna enrla poslc:.én 'or ecta de comlenzo.‘

' e ‘con‘trol' de la

botén de "FEED OpD""

autométlca
1n terrumplr

temporalmente presionando . o p°m'end° el boton de

"SINGLE BLOCK' en la posriciénr TON
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2.- Escr:.blr las- pos:.c:.ones actuales de’ cada eje sobre un papel

usando la poslc:.én actual mostrada‘ n, operac:Lén..

osiciones

(MODE ' SELECT)., en

ra. terminar: la

(Moné SELECT) - en

"eri“opéracio’n MDI 'y

en modo MDI

'mterrumplr la operac:.

deberén

ope;ac:.ones

.. operacidn:

10X gire el botéh‘fder'

- eJecut:ando. al m:.smo t:::.empo, ) "deben
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ser leidos en ADVANCE . k

2.- Poner el 1nt:erruptor de selecc:.én de modo (MODE SELECT) en
operac:.én MDI. : : :

3.- Escrlblr los datos en bloque Sy exh:.blr los cont:em.dos

l bot;én de ."CYCLE S'I‘AR'.I"_'

5.- Volver el b én 481 'GIF.E:»'BLOCK"'; a lavpos;‘."ci’éijz_ de apagado
(0FF) . o S
6.~ Presionar (él botén: )’Ci!CLE START'; y 1.«51"0'13%5»1"'1(3-"-(‘S ‘de.TAPE o

MEM puede ser ‘continuadas

.-.8i- aparece . éste,

5.10 Apagad
1.- Pres:.onar el boté' a EMERGENCY S'I‘OP)
2.~ Pres:.onar el bot:o sobre el panel del operador

para apagar el control

3.~ Cortar el su:nlnistro de energia hac:.a la méqulna. .




. CAPITULO 6

" PROGRAMA MUESTRA

6.1 Descrlpc:.én de la pleza

muestra es una pl ca:de:u ‘Aporta.molde para

0.40 {1025

“1%.0.80

DUREZA BRINELL (HB)

217

TRATAMIENTO TERMICO
TEMPERATURA APROXIMADA

TEMPLE = FORJADO RECOCIDO . TEMPLE AL
‘e ‘c c
830 a 860 :) 1050 a 870 760 a 845 Aceite

147

La pleza q-ue se utll:.zara'para elaborar‘el programa

al elaborac:.én ‘de : una
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6.1.1 Plano de:.la piéza

E1l }dibujo~ mecdnico de  la pieza se muestra a

continuacidn.-

4 e

-
[— n2r s

e (oY ——er R
-1 120 ‘ TLE
y 3,092 ~—~
b 0.850 N B il
-V - 0,100 1 45* ——{ 132 1 45 1t .

1732 1 45°

SECCION B - 8
f —
&

ESCALA 2:1
" e

219 —

PN
b

8
&6 s r a8 !

-

i
je
)

a2

2
H ’
12,250

1
2,375 -\
F/-— S/18-185C 2 34

Lo

ANV

]
.
SECCION 4 ~ 4 L 4

TVERSTDAD
ESCUELA DF_INGENIERIA

b g notviars |
e T

: e AR o

-Figura 6.1
Dibujo mecéniqor de "la pieza muestra
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6.1.2 Operac1ones de maqulnado y herramentac1on.

A contlnuac16n se presenta una llsta de- 1os tlpOS de

herramlentas,;-caracterist

operac1ones de ma

Hea.# . Tip dmet: itud - Ang. Velocidad
T : j : ~7{RPM).75n

13 - .Drill

L1l 2118+ .1800
Comentgrlqs

centros en barrenos

:‘Broca‘de/centros,’;

15 ' Drill:
Comentarios

;Broca de 1/2", Barrenos para conexi
#gerac1én, desahogo de alojamiento? poste

17 .- Drill.:: 0.844- - - 8.000 ‘118 0 2257
Comentarios: Broca de 27/32", desahogo de: alo:amlent

21 End:Mill:. :.0.750 3:500 0.7 TH2700
Comentarios: Portainserto vertical de 3/4"“ desbaste
L1 postes, alojamiento de  ufias: paraisujecc

23 End Mill- -.0.750 4.000 0 ;
Comentarios:’ Cortador vertlcal de carburo de

24 . Tap 003120 10 3,000 i i 0
Comentarios::Machuelo .de 5/16"— 18NC, barrenos a machuelear
Srean 5716"--18NC.. e s

El mecanizédo s : orden de las herramlentas en

la lista mostra Se utlllzaré aceite- soluble

durante el‘,mecanlzado que éste ayudard = a ev1tar el

calentamiento’ exce51vo_ﬁde las herramlentas y de la. . pieza
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(principalmente en . cortes de desbaste),' reduc:.endo Taéi el

yrozamiento: y. la - generac:.on de calor,, para :meed:.r el ;excesivo

protecclén ;i

corros:.on,

a: herram:.enta, avance Y

mismo mater:.al .'

la broca aumenta. NG -’ entre.
' ' (H.s.s

sobre la éptima velocidad ~periférica;’de’ corte —.en' operaciones
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comunes de taller.- AIQUHOS reCOfniendan disminuir la ‘velocidad

periférica si se. aumenta}el dlémetro de lafbroca, y otros

donde:

(m)
(in}

BROCAS - (DRILL)::

0.00318 .. 18 . 00550 ..:3.907
1/8 708.66 030021 , o
0.00635 a7t ieuie70 o Bs2.2  3.530
1/4 669.29 . 0.0042 e S
0.01270 w6 0.1460 . = . 12,306
1/2 629.92 % 00057 - T
0.02143 Q50417500 1535
27/32 §90.55 = oo i 27 000069! e

CORTADORES V’ERTICALES PARA DESBASTE (END MILL) L
0.01905 216 T

$267.3
3/4 629.92 ‘




CORTADORES VERTICALES PARA AFINADO (END MILL)
0.01905 24 ~ 22009496
3/4 944.88 ' ‘o, 0‘3\7\3‘37 :

MACHUELO (TAP)
0.00794 4
0.31250 157.48

A contlnuac:.én se ,presentan los programas p_ véuatro

controles defln:.dos con anterlorldad. CEE



6.2.1 Fanuc 11M .

%
00001
N1 G54

‘N2 GO0 G489 G4o G80 G90 G17
N3 691 G28:20: MOS:.:
N4 G91 G28.X0.:Y0.:

-N7°51800 F3.9;
N8 G90 GO0 X0.0 Y0:D M03
N9:G43 H13 %Z0.1.MO8".

“"N10°G99" G83 Z-
N1l
Ni2.
N13
N14:

N15
N16
N17

N18*

N19
N20

-N21

N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32
N33
N34
N35

{*HERRAMIENTA No.

N36
N37
N38
N39
N4O
N4l
N42
N43
N44
N45
N46

Y-1.84%
X1.281: Y 3 092

X3. 092'Y—l 281'
vl.281:%=

-X1.281 Y3 092

X-17281
X-3.092 V1. 281
v-1.281 .
X-1.281.Y-3. 092
X0.0 Y-4,313
X4.0 .
X5.313

X4.5 ¥0.0
X5.313 v4.313
X4.0 '
X0.0

X-4.0

X-5.313

X-4.5 ¥0.0
X-5.313 v-4.313
X-4,0

G80 GO0 z0.1 MO9S
G00 X0.0 Y0.0
G91 G28 z0. MOS
G91 G28 X0.YO0.

T14

M06

$850 F3.6

G00 G90 X0.0 v1.84 MO3
G43 H14 20.1 MO8

G99 G83 2-0.95 RO.1 Q0.1

Y-1.84
¥-4.313
X4.0

X4.5 Y0.0
X4.0 v4.313
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INICIO DE PROGRAMA
NUMERO DE PROGRAMA
DEFINICION DE SIST. DE TRABAJO

'_-DESP “HACIA ‘POSICION DE CBMBIO

ROCA DE CENTROS*)

LLAMADA DE HERRAMIENTA No. 13

DEF. DE VELOCIDAD Y AVANCE
ENCENDIDO DE HUSILLO
COMPENSACION DE HERRAMIENTA
DEF. DE CICLO DE BARRENADO
LOCALIZACION DE BARRENOS

. CANC. DEVCICLOf APAG: DE ' HUSILLO

DESP. HACIA POSICION DE CAMEIO

14, BROCA DE 1/4"*)

AMADA DE HERRAMIENTA No.. 14 '

DEF DE VELOCIDAD Y AVANCE i

ENCENDIDO DE- HUSILLO =~
COMPENSACION DE HERRAMIENTA
DEF. DE CICLO DE BARRENADO
LOCALIZACION DE BARRENOS:
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N47 X0.0

N48 X-4.0

Nd9 X-4.5 Y0.0 o

N50 X-4.0 Y-4.313" : . B

Ngé ggg 2800230103409 S - CANC. DE CICLO, APAG. DE HUSILLO
g : ~ DESP. -

353 oo 52820, MO5. . - sp, HAC;IA,’PQSICION DE - CAMBIO

N54 G91 G28 X0.YO. i ; :

(*HERRAMIENTA No. 15, BROCA DE 1/2--*) Ca S

N55 T15 i LLAMADA DE HERRAMIEN'I‘A No. 15

N56 MO6 PR R

N57 S400 F2.3 : DEF" DE,VELOCIDAD Y AVANCE

N58 GO0 G90 X0.0 Y0.0 M03 “'ENCENDIDO.DE HUSILLO

N59 G43 H15 20.1 M08 " 'ENCENDIDO DE REFRIGERANTE

N60 G99 G83 Z-1.5 R0.1,Q0.1 - DEF{ DE CICLO DE BARRENADO

N61 X1.281 Y-3.092 2-0.8125 R0.1/001 " CAMBIO DE PROFUNDIDAD

N62 X3.092 ¥Y-1.281- R

N63 Y1.281

N64 X1.281 Y3, 092

N65 X-1.281 :

N66 X-3.092 Y1.281 .

N67 Y-1.281 ;

N68 X-1.281 Y-3.092 - : ER

N69 X5.313 Y-4.313 Z-0, 85 RO 1 QO 1 i - CAMBIO EN' PROFUNDIDAD'

N70 Y4.313 : B AT

N71 X-5.313 .

N72 Y-4.313 2 ;

N73 G80 GO0 20.1 MOS : CANC DE CICLO,: APAG.) DE' HUSILLO

N74 GO0 X0.0 Y0.0 "DESP HACIA POSICION DE CAMBIO

N75 G91 G28 z0. MO5 - ;

N76 G91 G28 X0.YO0.

(*HERRAMIENTA No. 17, BROCA DE 27/32"*)

N77 T17 ¢ LLAMADA DE HERRAMIENTA No. 17

N78 MO6 :

N79 S225 Fl1.6 S DEF. DE VELOCIDAD Y AVANCE

N80 GO0 G90 X0.0 YO0.0’ M03 =’ .. ENCENDIDO DE HUSILLO ' /s

N81 G43 H17 20.1 MO8 ©HE P COMPENSACION DE HERRAMIENTA

N82 G99 G683 z-1.7 RO.1.0Q0.1°" DEF. DE CICLO DE BARRENADO

N83 X5.313 v-4.313 2-0.85 R0.1.Q0.1 CAMBIO EN PROFUNDIDAD

N84 Y4.313 S

N85 X-5.313

N86 Y-4.313 ‘ : -

NB7 G80 GO0 20.1 MOS . CANC. DE CICLO, APAG. DE HUSILLO

N88 GO0 X0.0 YO0.0 DESP. H.ACIAVPOSICION DE CAMBIO

B9 G91 G28 20. MO5 -\ ... a.: : : S T

N30 G91 G28 X0.Y0. ' B

("HERRAMIENTA No. 21, PORTAINSERTO DE 3/4"*)

N91 T21 LLAMADA ‘DE HERRAMIENTA No. 21

N92 MO6 S

N33 8270 F40.5 : ) DEF.:DE VELOCIDAD Y AVANCE

N94 GO0 G90 X5.313 Y4.313 MO3 " POSICIONAMIENTO RAPIDO .EN PIEZA

N95

G43 H21 z0.1 MO8 . . .- ENCENDIDO DE " REFRIGERANTE



155

N96 GO1 2-0.05 F20.3 ENTRADA DE HTA., EN MATERTAL
N97 Y4.4955 P40.5 TRAY. ORTE, F AL

N98 GO2 Y4.1305 I0.0 J-0.1825 : 'DE'CQRTE'~F AL 100%
N99 ¥4.4955 0.0 J0.1825 i o
N100 G0OO Z0.1 S SALIDA DE HTA.
N101 Y4.313 TRy

N102Z GO1 2-0.1 F20.3 ;

N103 Y4.4955 F40.5 -

N104 G02 ¥4.1305 10.0 3-0. 1825
NL05 Y4.4955 T0.0 30:1825

N106 GO0 20.1- SR
N107 Y4.313 ’
NL0S GO1 Z-0.15 F20.3
N109
N110
NI11 vd.4955°T0.
N112 GOO 20.1
N113 v4.313"
Nil4 GO1 Z-0.2 F20.3
NLIS ¥4.4955 F40.5
N116 :
N117
N118
N118
N120 GO1 Z-0.25 F20.3"
N121 Y4.4955:F40 ;5% : s
N122 GO2 ¥4.1305I0.0:J-0- 1825
N123 Y4.4955 10:0.30.1825 - -
N124 GOO Z0.
N125 ¥4.313
N126 GO1 z-0.3.F20.3 :
N127 Y4,4955.F40.5
N128 GO2 Y4.1305 10.0 J-0. 1825
N129 ¥4.4955 10.0 J0.1825 -
N130 GOO 20.1 - C

N131 Y4.313 .

N132 GO1 2-0.35 F20.3°

N133 v4,4955 F40.5

N134 GO2 Y4.1305 10.0 J-0.1825
N135 Y4,4955 0.0 J0.1825

N135 GOO 20.1

N137 ¥4.313

N138 GO1 Z-0.4 F20.3

N139 Y4.4955 F40.5 :
N140 GO2 Y4.1305 I0.0. J-0.1825:
N141 Y4,4955 10.0 J0.1825

N142 GO0 z0.1

N143 Y4.313

N144 GO1 2-0.45 F20.3

N145 Y4,4955 F40.5

N146 GO2 Y4.1305 10.0 J-0.1825
N147 Y4.4955 10.0 J0.1825

v ALTURA DE CLARO

:ENTRADA DE HT,
. TRAY." DE. CORTE,

‘EN_MATERIAL
F/AL:100%




‘N148

. N149

N150
N151
N152
N153
N154

N155-

".N156
N157
N158

N155.

N159
N160

N161.

N162
N163
N164

N165:

N166
N167

.. 'N168.
" N169

F:N170°
= N171

o N172
L N173

©'N174
i<"N175
TIN176

SON1T77
- N178
.N179

N180

N181
N182

.2 N183

.'N184
N185
N186
'N187
N188
N189
N180
N191
N192
N193
N194
N195
N196
N197
N198

‘X-57313:.v4. 313

y4. 313-

¥4.313

GO0 20.1
Y4.313
G01.2-0.5 F20 3

Y4.4955 F40.5
G02-Y4.1305 I10.0.J-0.182
Y¥4.4955 100 JO 1825

G00 ‘Z0. l
v4.313°

‘G01:2~0.512" F20 3

Y4.4955 F40:.5%

GO2. Y4:1305%10. 0 .3-0", 1825
Y4.4955.10.0° J0 1825: :
G007 20.1":

G012-0,05"F20. 3
Y4.4955:F40.5"

G02 Y4:1305.T0" 0 a0, 1825,‘

Y¥4.4955°.10.0 JO 1825
G00..207 1 :

G027 :¥47:1305" ‘T
v4.4955"
G00:20;

G01:2-0.1
Y4,4955%F40.5

G02:°Y4% 1305~Io'o 720, 1825 .

¥4.4955 10,0
G00+20. 1
v4,313°
G01:z-0.2 F20. 3

Y4.4955 F40.57 0

G02 'Y4.1305°10%0-J-0. 1825
¥4.4955.10.0 J0.1825 .

’1825

1G00 20.1

Y4.313

G0l z-0.25 F20 3
Y4,4955-F40.5

G02 Y4.1305 10.0 J-0.1825

v4.4955 10.0 J0.1825
G00 20.1

Y4.313

G01 Z2-0.3 F20.3

Y4.4955 F40.5" =

G02 Y4.1305 10.0 J-0. 1825

Y¥4.4955 10.0 JO. 1825
G00 20.1

Y4.313

GOl z-0.35 F20.3
Y4.4955 F40.5
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N199 GO2 Y4. 1305 T0. 0 J-0. 1825
N200 Y¥4.4955 10.0° J0. 1825 :
N201 GOO Z0.1 -.°

N202 Y4.313

N203 GOl Z-0.4. F20 3

N204 Y4.4955 F40.5"

N205 G02:Y4.1305:10.0.J-0.1825 -
N206 Y4. 4955 IO 0 JO 1825 :
N207 . :
N208
N209 . :
N210 . S
N211 GO02-Y471305:.I0 J-0.,1825
N212 Y4.4955:10% 0 JO 1825 B
N213 G0O '20% 1 RAES

N214 Y4.313:

N215 GO1.2-0. 5 F20.3

N216 Y4.4955:F40.5 .

N217 GO2 Y4.1305 'x0.0 J-0.1825
N218 Y4.4955 .10.0 J0.1825

N219 GOC Z0.1

N220 Y4.313

N221 GO01 2-0.512 F20. 3

N222 Y4.4955 F40.5

N223 G02 Yv4.1305 I10.0 J-0.1825.
N224 Y4.4955 10.0 J0.1825

N225 G00 z0.1

N226 Y-4.313

N227 G01 Z2-0.05 F20.3

N228 Y-4.1305 F40.5

N229 GO2 Y-4.4955 10.0 J-0.1825
N230 Y-4.1305 10.0 J0.1825

N231 GO0 Z0.1

N232 Y-4.313

N233 GO01 2-0.1 F20.3

N234 ¥-4.1305 F40.5

N235 G02 Y-4.4955 I0.0 J-0:1825"
N236 Y-4.1305 10.0 J0. 1825 :
N237 GO0 20.1

N238 Y-4.313

N239 GO01 2-0.15 F20.3

N240 Y-4.1305 F40.5

N241 G02 Y-4.4955 10.0 J-0. 1,825
N242 Y-4.1305 I0.0 JO. 1825 :
N243 GO0 20.1 R
N244 v-4.313 T
N245 G01 2-0.2 F20.3

N246 v-4.1305 F40.5

N247 GO2 Y-4.4955 I0.0 J-0.1825
N248 Y-4,1305 I10.0-J0. 1825

N249 GO0 z0.1

N250 v-4.313




N251
N252 Y
N253
N254
N255
N256
N257
N258
N259
N260
N261
N262
N263
N264
N265
N266
N267
N268
N269
N270
N271
N272
N273
N274
N275
N276
N277
N278
N278
N280
N281
N282
N283
N284
N285
N286
N287
N288
N289
N290
N291
N282.
N293
N294
N295
N296&
N287
N298
N299
N300
N301
N302

G01 2-0.25 F20.3
.1305.F40:5. :
coz ¥-4.4955 10.0 J-0.1825

¥-4.1305'10.0 J0.1825

GO0 Z0:1.
¥-4.313:"
G0l Z-033°F20.3
¥-4:1305'F40.5

G02-Y-47 4955 IO 0.:.J- 0 1825

Y-4.1305 F40.5

G02:Y=4. 4955 10, 0 J O 1825
o

GOl 2-0.4.F20.3:
v-4,1305°F40.5
G02 Y—-4.4955 -T0.0 J-0. 1825

¥-4,1305 I0.0 J0.1825
G00 2071

¥-4.313 %
GO1.Z-0:.45°F20.3

¥-4.1305 F40.5
G02 ¥-4.4955 0.0 J-0.1825
¥-4.1305 10.0 J0.1825

G00 0.1

¥-4.313

G0l z-0.5 F20.3

v-4.1305 F40.5

G02 Y-4.4955 I0.0 J-0.1825
¥-4.1305 10.0 J0.1825
GO0 20.1

Y-4.313

GOl 2-0.512 F20.3 ' . °
¥-4,1305 F40.5.;

02 ¥-4.4955 T0.0°J-0. 1825
Y-4.1305 10.0.J0.1825

GO0 z0.1. . ,

¥5.313 Y-4.313

GOl 2-0.05 F20-3"

Y-4.1305 F40.5

G02 ¥-4.4955.10.0 J- 0”18257

Y¥-4,1305:10,0° JO 1825
G00 20.1 i
Y-4.313

G0l 2-0.1. F20 3

Y¥-4.1305-F40.5

G02 Y-4.4955°10.0 J-0. 1825

Y¥-4.1305 10,0:J0:1825
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N303
N304
N305
N306
N307
N308
N309
N310
N311
N312
N313
N314
N315
N316
N317
N318
N319
N320
N321
N322
N323
N324
N325
N326
N327
N328
N329
N330
N331

©'N332

N333
N334
N335
N336
N337
N338
N339

‘N340
N34T
N342

© N343:
“ N344
N345'

N34e

- N347
ZN348
‘N349.
-N350
'N351
‘N352

N353

G00 20.1

Y-4.313 .,

G0l Z-0.15 F20.3
Y-4.1305 F40.5

G02 Y-4.4955- I0.0 J-0.1825

¥-4.1305 IO 0 JO 1825

G01:.2-0.2:F20. 3
Y-4.1305.F40:5;

G0l 2-0725°F20.3
¥-4.1305 F40:5.

G02 Y-4.,4955.10. 0 J 0 1825

Y-4.1305 10.0 JO 1825
GO0 '20.1 R
Y-4.313 . :

G01 2-0.3 F20.3
Y-4.1305 F40.5

02 ¥-4.4955 0.0 3-0. 1825

Y-4.1305 I0.0.J0, 1825
G00 Z0.1

Y-4.313 : o
G01 2Z-0.35 F20.3 . -

Y-4.1305 F40.5 ..

G02 Y-4.4955-10.0.J-0:1825
¥-4.1305.10.0: JO 1825

GO0 z0.1 "

¥-4,313 - 7.7

GOl 2-0.4 F20. 3
Y-4,1305-F40.5: 70
G02.Y-474955" IO 0.J-0.1825
¥-4,1305°10.0 JO 1825

GO0 20. 1 P

¥-4.313"

G01:2-0. 45 F20.3
Y-4.1305°F40.5

G02 Y-4.4955°'10.0 J-0.1825

¥-4,1305-10.0 J0.1825
G00 Z0.1 -

Y-4.313 "

G01.2-0.5 F20 3

Y-4:1305°F40:5"

G02: Y-4,49557I0. 0 J-0. 1825
¥-4.1305 I0.0 JO /1825 .

G00 20.1. :

Y-4.313

'G01 %-0.512 F20.3
N354

Y-4.1305 F40.5
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N355
N356
N357
N358
N359
N360
N361
N362
N363
N364
N365
N366
N367
N368
N369
N370
N371
N372
N373
N374
N375
N376
N377
N378

N379 Y-

N380
N381
N382
N383
N384
N385
N386
N387
N388
N389
N390
N381
N392
N383
N394
N395
N396
N397
N398
N399
N400
N401
N402
N403
N404
N40S5
N406

G02 ¥-4.4955 10.0 J-0.1825
¥-4.1305 I0.0J0.18325

G00 20.1

X0.805 Y-5.512" ¢
G01°2-0.05 F20.3

¥-5.125 F40.5."

¥-4.758 -

X3.196"

¥-5.487.

%0.805.

G00°20.1

¥-5.512% "

G01 Z-0.1'F20. 3
¥-5,125:F40:5"

Y-4.758:""

X3,196%
v-5.487
X0.8057: "
G00°20.1 ;
Y-5.512 0 i
G01 2-015 F20.3
¥-5.125F40.5
Y-4.758 5000
X3.196
5.487157 5
X0.805 .

G00 20.1
¥-5,512

G01 z-0.2 F20.3
¥-5,125 F40.5
¥-4.758

X3.196

¥-5.487

X0.805

G00 20.1
¥-5,512 .

GOl z-0.25 F20.3
¥-5.125 F40.5
¥-4.758

X3.196

¥-5.487

X0.805

G00 20.1
¥-5.512

G0l 2-0.3 F20.3
¥-5,125 F40.5
¥-2.758

X3.196

Y-5.487

X0.805

GO0 20.1
¥-5,512
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N407
N408
N409
N410
N4l1
N412
N413
N414
N415
N416
N417
N418
N419
N420
N421
N422
N423
N424
N425
N426
N424
N428
N429
N430
N431
N432
N433
N434
N435
N436
N437
N438
N439
N440
N441
N442
N443
N444
N445
N446
N447
N448
N449
N450
N451
N452
N453
N454
N455
N456
N457
N458

G01 2-0.35 F20.3.

Y-5.125 F40.5
¥-4.758

X3.196
Y-5.487 -
X0.805

G00 Z0.1
v-5.512 s
GO01 2-0.4:F20.3
Y-5.1257F40.5
Y-4.7585 00
X3.196
¥-5.487
X0.805%
G00 20,1
Y-5.512.
GO1 2-0.45'F20.3
¥-5.125.F40.5" -
Y-4.7587 i
X3.19607
¥-5.487.0
X0.805 "

G00 20.1
Yi5.512F

G01 2-075 F20.3-
¥-5,125 F40.5
v-4.758

X3.196

¥-5,487

X0.805

G00 20.1

¥-5.512

GO01 2z-0.55 F20.3
Y-5.125 F40.5
¥-4.758

X3.196

¥-5.487

X0.805

G00 20.1

v-~5.512

GO01 z-0.6 F20.3
¥-5.125 F40.5
v-4,758

X3.196

¥-5.487

X0.805

G00 20.1

¥-5.512

GOl 2-0.65 F20.3
¥-5.125 F40.5
¥-4.758

X3.196

i61



N459
N460
N461
N462
N463
N464
N465
N466
N467
N468
N469
N470
N471
N472
N473
N474
N475
N4T6
N477
N478
N479
N480
N481
N482
N483
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N485
N486
N487
N4B8
N489
N490
N491
N492
N493
N494
N495
N496
N497
N498
N499
N500
N501
N502
N503
N504
N505
N506
N507
N508
N509
N510
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Y-5.487
X0.805"
G00.Z0.1
Y-5.512

G01 2-0.7 F20.3
Y-5.125 F40.5
¥-4.758

X3.196 =
Y-5.487"

X0.805

G00 20.1
¥-5.,512

G01 2-0.74 .F20.3
¥-5.125 F40.5
Y-4.758

X3.196

¥Y-5.487
X0.805 .- -

G00 20.1 %'
X-3.196.¥Y-5.512
G01.-2-0.05'F20.3
Y-5.125 F40.5
Y-4.758 "
X-0.805
Y-5.487""
X-3.1967"

GO0 20.1 .
Y-5.512 1
GO01 2-0.1 F20.3.
Y-5.125 F40.5
Y-4,758; ¢ 5
X-0.805"
¥-5.487
X-3.196

GO0 0.1 -
Y-5.512

G01 2-0:.15 F20.3
Y-5.125.F40.5
¥-4.758

X-0.805

Y-5.487

X-3.196

GO0 20.1
Y-5.512

GOl 2-0.2 F20.3
Y-5.125 F40.5
¥-4.,758

X-0.805

Y-5.487

X-3.196

GO0 20.1
¥-5.512
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N513
N514
N515
N516
N517
N518
N519
N520
N521
N522
N523
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Y-5

X-3.

G0Oo

Y-5.

GOl
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2-0.25 F20.3
125 F40.5
758 .
805

196
20.1

512
7-0.3.F20.3

.125 F40.5
758
.805
L4870
19657

201

NI

2-0:35 F20.3

.125:F40.5
LTS8 T
.805
. 487
.196

20,1

.512

2-0.4 F20.3

.125 F40.5
.758
.805
.487
.196

20.1

.512

2-0.45 F20.3

.125 F40.5
.758
.805
.487
.196

z0.1

.512

2-0.5 F20.3

.125 F40.5
.758
.805
.487
.196

20.1

.512

2-0.55 F20.3

.125 F40.5
.758
.805



N563
N564
N565
N566
N567
N568
N569
N570
N571
N572
N573
N574
N575
N576

N577 Y-

N578
N579
N580
N581
N582
N583
N584
N585
N586
N587
N588
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N592
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N594
N595
N596
N597
N598
N599
N600
N601
N602
N603
N604
N605
N606
N607
N608
N609
N610
N61l
N612
N613
N614

¥-5.487
X-3.196

G00 70.1
¥-5.512

G01 2-0.6 F20.3,
¥-5.125 F40.5
Y-4.758
X-0:805" -
v:5.487
X-3.196 =
GO0 2001
¥-5.512 "
G01.2-0.65 F20.3
¥-5.125"F40.5
4.758

X-0.805

v-5.487

X-3.196

G00 .Z0:1
¥-5.512

G0l 2-0.7:F20.3
¥-5.125 F40.5
¥-4.758

X-0.805

v-5.487

X-3.196

GO0 20.1
¥-5.512

G01 Z-0.74 F20.3
¥-5.125. F40.5
v-4.758

X-0.805

Y-5.487

X-3.196

G00 20,1
X-0.805 ¥5.512
G01 2-0.05 F20.3
Y¥5,125 F40,5
¥4.758

X-3.196

¥5.487

X-0.805

GO0 20.1

¥5.512

G0l z-0.1 F20.3

¥5.125 F40.5
Y4.758 - i
X-3.196
¥5.487
X-0.805

GO0 20.1
¥5.512
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N615
N616
N617
N618
"N619
" N620

S iN621
© 4 N622
©N623°

'N624
N625
" N626
'N627
N628
" N629
N630
N631
N632
N633
N634
N635
N636
N637
N638
N639
N640
N641
N642
N643
NG44
N645
N646
N647
N648
N649
N650
N651
N652
N653
N654
N655
N656
N657
N658
N659
N660
N661
N662
N663
N664
N665
N666

601.2-0.15 F20.3
¥5.125 F40.5

Y4.758 ¢

X-3,196

v5.487

X-0.805
G0020.1

¥5.512

GO01 Z-0.2 F20.3
¥5.125 F40.5
v4.758

X-3.196

v5.487

X-0.805

GO0 0.1

¥5.512

G01 3-0.25 F20.3
¥5.125 F40.5
¥4.758

X-3.196

¥5.487

X-0.805

GO0 20.1

¥5.512

G0l 2-0.3 F20.3
¥5,125 F40.5
v4.758

X-3.196

¥5.487

X-0.805

G00 20.1

¥5.512

G01 z-0.35 F20.3
¥5.125 F40.5

'¥4.758

X-3.196

Y5.487

X-0.805

G00 z0.1

Y¥5.512

G01 2-0.4 F20.3
Y¥5.125 F40.5
Y4.758

X-3.196

¥5.487

X-0.805

G00 z0.1

¥5,512

G01 2-0.45 F20.3
¥5.125 F40.5
¥4.758

X-3.196
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N667
N668
N669
N670 Y
N671
N672
N673
N674
N675
N676 X
N677
N678
N679
N680
N681
N682
N683
N684
N685
N686
N687
N688
N689
N6S0
N691
N692
N693
N694
N695
N696
N697
N698
N69S
N700
N701
N702
N703
N704
N705
N706
N707
N708
N709
N710
N711
N712
N713
N714
N715
N716
N717
N718

¥5.487
%-0.805
G00.20.1
¥5.512
G01 2-0.5 F20.3
¥5.125 F40.5
¥4.758.
X-3:196
¥5.487

%-0.805 -
600 70,1
¥5.512.° 0
601 Z-0.55:F20.3
¥5.125 F40.5 .
v4.758" v
X-3.196"
¥5.487-

‘X-0.805"

G00 20.1
¥5.512° o
G01 2-0.6 F20.3
¥5.125 F40.5
¥4.758"

X-3.196

v5.487

X-0.805

G00 20.1 -
¥5.512"

GOl 2-0.65 F20.3
¥5,125 F40.5
v4.758

X-3.196

¥5.487
X-0.805

G00 Z0:1

¥5.512

G01 2-0.7 F20.3
¥5.125 F40.5'
¥4,758

X-3,196"

¥5.487

X-0,805

G00 20.1

¥5.512

GOl 2-0.74 F20.3
¥5.125 F40.5
¥4.758 -
X-3,196"

¥5.487

X-0.805

G00 20.1

X3.196 ¥5.5132
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N716 GOl 2-0.05 F20.3
N720 .¥5.125 F40.5

I N721 Y4.758

N722 X0.805

.N723 Y¥5.487

N724 X3.196

' 1N725-G00 ‘20" 1‘

. N726 ¥5.512 0

©N727 G01-2-0.1 F20.3
~N728: ¥5:125 1=‘4o 5. -
‘NT729 Y4.758
"N730°X0.805

UN731 Y5.487.

N732 X3.196% %
N733:G00 20.1:: ‘
N734 ¥5.512. o
N735 .G01 - 2- -0 15 F20.3
N736 YS5.125'F40.5% -
N737 Y4758

N738 X0.805;

N739 Y5.487:

N740 X3.196.%:"

N741 GO0 20:1: -

TN742 Y5.512 50
N743° G01-2-0.2F20.3
N744 YS5.1259F40.5
N745. Y4.758"

N746 X0.805

N747 Y¥5.487

N748 X3.196

N749 GO0 20.1

N750 Y5.512

N751 GO01 2-0.25 F20.3
N752 ¥5.125 F40.5
N753 Y4.758
N754°X0.805

N755 ¥5.487

© N756 X3.196

N757 GO0 z0.1

N758 v¥5.512

N759 G01 z-0.3 F20.3
N760 ¥5.125 F40.5
N761 Y4.758

N762 X0.805

N763 ¥5.487

N764 X3.196

N765 GO0 20.1

N766 v5,512

N767 G01 2-0.35 F20.3
N768 v5.125 F40.5
N769 v4.758

N770 X0.805
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N771 ¥5.487

N772 X3.196

N773 GOO 20.1

N774 ¥5.512

N775 GO1 Z-0.4 F20.3
N776 ¥5.125 F40.5
N777 Y4.758

N778 X0.805

N779 ¥5.487

N780 X3.196

N781 GOO 20.1

N782 Y5.512

N783 GO1 Z-0.45 F20.3
N784 ¥5.125 F40.5
N785 Y4.758

N786 X0.805

N787 Y¥5.487

N788 X3.196 .. .-

N789 GO0 201

N790 Y¥5.512:

N791 GO1 2-0.5,F20.3
N792 Y5.125:F40.5
N793 Y4.758

N794 X0.805

N795 Y5.487

N796 X3.196

N797 GOO 20.1

N798 ¥5.512

N799 GO1 2-0.55 F20.3
N800 Y5.125 F40.5
N801 Y4.758

N802 X0.805

N803 Y5.487

N804 X3.196

N8OS GO0 z0.1

N806 ¥5.512

N807 GO1 Z-0.6 F20.3
N808 ¥5.125 F40.5
N809 Y4.758

N810 X0.805

N811 Y5.487

N812 X3.,196

N813 GO0 0.1

N814 ¥5.512

N815 GOl 2-0.65 F20.3
N816 Y5.125 F40.5
NB17 ¥4.758

NB18 X0.805

N819 Y5.487

N810 X3.196

N821 GO0 20.1

N822 v5,512



N§23 GOl 2-0.7 F20.3
N824 Y5.125 F40.5

N§25 Y4.758

NB26 X0.805

NB27 Y5.487

N828 X3.196

N829 GOO 0.1

N830 ¥5.512

N831 GO1 2-0.74 F20.3
N832 Y5.125 F40.5 .
N833 Y4.758

N834 X0.805 -

N835 Y¥5.487

N836 X3.196°

N837 GOO 20.1 .

NB38 GO0 Z0.1 MO9.
N839 GOO X0.0 Y0.0
N840 G91 G28 0. MOS
N84l G91 G28 X0.YO. .
{*HERRAMIENTA No.

N842 T23

N843 MO6

N844 S400 F60.0

N845 GO0 G20 X5.313 Y4.313 MO3
N846 G43 H23 Z0.1 MO8
N847 GO1 2-0.512 F30.0

N848
N849
N850
N851
N852
N833
N854
N855
N856
N857
N858
N858
N860
N861
N862
N863
N864
N865
N866
N867
N868
NB69
N870
N871
Ng72
N873

Y4.5005 F60.0

G02 Y4.1255 10.0 J-0.1875
Y4.5005 10.0 J0.1875

GO0 20.1

X~5.313 Y4.313

G01 z-0.512 F30.0

Y4.5005 F60.0

G02 v4.1255 10.0 J-0.1875
Y¥4.5005 10.0 J0.1875

G00 20.1

Y-4,313

G01 Z-0.512 F30.0

Y-4.1255 F60.0

G02 Y-4.5005 10.0 J-0.1875
Y-4.1255 10.0 J0.1875

GO0 z0.1

X5.313 v-4.313

Go1
Y-4,
Go2
¥-4.1255 10.0 J0.1875
G00 20.1

X0.799 Y-5.885
2-0.6188

GO0l 2-0.75 F30.0
¥-4.752 F60.0

z-0.512 F30.0
1255 F60.0

Y-4.5005 I10.0 J-0.1875
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APAGADO DE REFRIGERANTE
DESP. HACIA POSICION DE CAMBIO
APAGADO DE HUSILLO

23, CORTADOR DE CARBURO DE 3/4"*)

LLAMADA DE HERRAMIENTA No. 23

DEF. DE VELOCIDAD Y AVANCE
POSICIONAMIENTO RAPIDO EN PIEZA
COMPENSACION DE HERRAMIENTA
ENTRADA DE HTA., EN MATERIAL
TRAY. DE CORTE, F AL 100%

SALIDA DE HTA., ALTURA DE CLARO



N874
N875
N876
N877
N878
N879
N880
N881
N882
N883
N884
N885
N886
N887
N888
N889
N890
N891

N892 Z-

NB93
N834
N895
N896
N897
N898
N899
N300
N901

X3.202
Y-5.885

G00 20.1

X-3.202

7-0.6188

G01 2-0.75 F30.0
Y-4.752.F60.0 -
X-0.799

Y-5.885

GO0 20.1° ,
X-3.202 Y5.885
%-0.6188 " .

GO01 Z-0.75 F30.0
Y4.752 F60.0
X-0.799

Y5.885

GO0 20.1°

X0.799

0.6188

G01 2-0.75 F30.0
¥4.752 F60.0
X3.202

¥5.885

G00 20.1

GO0 20.1 MO9

G00 X0.0 Y0.0
G91 G28 Z0. MO5
G91 G28 X0.YO.

{*HERRAMIENTA No. 24,

N9Q2
N203
N904
N905
N906
N807
N508
N908
NS10
N911
N912
N913
N914
N915
N916
N917
N918
N919
N920
N921

T24
MO6
§200 F1l1.0

GO0 G90 X4.0 Yv4.313 MO3

G43 H24 20.1

G99 G84 z-0.75 RO.1

X0.0

X-4.0

X-4.5 Y0.0
X-4.0 Y-4.313
X0.0

X4.0

X4.5 Y0.0

X0.0 v-1.84
Y1l.84

G80 GO0 M09

G91 G28 20. MOS
G91 G28 X0. YO.
M30

%
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APAGADO DE REFRIGERANTE
DESP. HACIA POSICION DE CAMBIO
APAGADO DE HUSILLO

MACHUELO DE 5/16"*)

LLAMADA DE HERRAMIENTA No.24

DEF. DE VELOCIDAD Y AVANCE
ENCENDIDO DE HUSILLO
COMPENSACION DE HERRAMIENTA
DEF. DE CICLO DE MACHUELEADO
LOCALIZACION DE BARRENOS

,CANC DE CICLO, APAG. DE HUSILLO

APAGADO DE'HUSILLO
DESP. HACIA POSICION' DE ‘CAMBIO
FIN DE PROGRAMA
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6.2.2 Heidenhain TNC355° -

% o e ~INICIO DE PROGRAMA

1 BEGIN PGM 1 INCH : ... NUMERQ DE PROGRAMA

2 BLK FORM 0.1 Z X-6,125 Y-5, 250 2 -1,250.. . DEF. BLOCK :FORM MIN.

3 BLK FORM 0.2  X+6, 125 Y+55 250 ‘240, 000" DEF. BLOCK FORM MAX.

2 TOOL CALL 0'Z S0 . B “ LLAMADA HERRAMIENTA 0
5L %0,1 RO F2000 M

6 L X0,0 Y0,0 RO F2000 MOG S i

(*HERRAMIENTA No. 13, ‘BROCA DE csmno - )

7 00L CALL 13 2 'S 1800 i LLTELYLY LLAMADA HERRAMIENTA 13
8 L X0,0 ¥0,0 RO F39 MO3 o : ENCENDIDO DE HUSILLO

9 1L 20,1 RO F MO8 S ENCENDIDO REFRIGERANTE
10 CYCL DEF 1.0 TALADRADO PROF. B DEF. CICLO BARRENADO
11 CYCL DEF 1.1 DIST. -2,000

12 CYCL DEF 1.2 PROF. 1,85

13 CYCL DEF 1.3 APROX. 2,5

14 CYCL DEF 1.4 T.ESPR 1

15 CYCL DEF 1.5 F39

16L X0,0 Y-1,84 R F M LOCALIZACION BARRENOS

17 CYCL CALL LLAMADA DE CICLO ANT.
18L X1,281 ¥-3,0392 RF M -
19 CYCL CALL

20L X3,092 Y-1,281 RF M
21 CYCL CALL

22L X3,092 V1,281 RF M
23 CYCL CALL

24L X1,281 ¥3,092 RF M
25 CYCL CALL

26L X~1,281 ¥3,082 RF M
27 CYCL CALL

28L, X-3,092 ¥1,281 RF M
29 CYCL CALL .
30LX3092Y1281RFM
31 CYCL CALL
32LX1281Y3092RFM
33 CYCL CALL :
34LXO0Y4313RFM

35 CYCL CALL

36L X4,0 Y-4,313 R F M

37 CYCL CALL

38L X5,313 v-4,313 RFM
39 CYCL CALL

40L X4,5 Y0,0 R F M

41 CYCL CALL

42L X5,313 Y4,313 R F M
43 CYCL CALL

44L X4,0 Y4,313 R F M

45 CYCL CALL

46L X0,0 v4,313 RF M

47 cyen caLn

48L X-4,0 Y4,313 R F' M



49 CYCL CALL

50L X-5,313 Y4, 313 R F M

51 CYCL CALL -
52Lx45YO0RFM
53 CYCL CALL v it
54L X-5,313.Y-4

55 CYCL .CALL i
56L X-4,0:Y-4
57 CYCL CALL

60 TOOL CALL14%Z:
61 L X0,0-Y1
62 L R F MO8
63 CYCL DEF.1'.
§4 CYCL DEF :1.
65 CYCL DEF:
66 CYCL DEF -
67 CYCL DEF .‘
68 CYCL DEF-1.5. :
69LXO0Y184RFM
70 CYCL CALL ..

7iL X0,0 Y-4,313 RFM
72 CYCL CALL
73LX40Y4313RFM
74 CYCL CALL " - o
75L X4,5 YO0, ORFM

76 CYCL CALL: -

77L X4,0 ¥4,313 R F M.
78 CYCL CALL

79L X0,0 Y4,313 R F M
80 CYCL CALL :
81L X-4,0 Y4,313 R'F M
82 CYCL CALL

83L X-4,5 Y0,0 R F- M

84 CYCL CALL
85LX40Y4313RFM
86 CYCL CALL

87 L 20,1 R F23 M

88 L X0,0 YO,0 R F MO6

(*HERRAMIENTA No. 15, BROCA DE 1/2"*)

9 TOOL CALL1S5 2 S400
90 L X0,0 Y0O,0 RO F MO3

91 1, R F MO8

92 CYCL DEF 1.0

93 CcYCL DEF 1.1 DIST. -2,000
94 CYCL DEF 1.2 PROF.

95 CYCL DEF 1.3 APROX.

96 CYCL DEF 1.4 T.ESPFR 1

97 CYCL DEF 1.5 F23

TALADRADO PROF.

172

A POSICION DE CAMBIO

LLAMADA HERRAMIENTA 14
ENCENDIDO ‘DEHUSILLO
ENCENDIDO:REFRIGERANTE
DEF ... CICLO" BARRENADO

"LOCALIZACION BARRENOS

LLAMADA CICLO ANT.

A POSICION DE CAMBIO

DEF. DE VELOCIDAD
ENCENDIDO DE HUSILLO
ENCENDIDO REFRIGERANTE
DEF. CICLO BARRENADO



98 CYCL DEF 1.0 TALADRADO PROF.
99 CYCL DEF 1.1 DIST. -2,000
100 CYCL DEF'1.2-:PROF.-1,188
101 CYCL DEF:1.3.APROX.:2,5
102 CYCL DEF’1.4:T.ESPR:1

103 CYCL DEF 175 :
104L X1,281.Y-
105 CYCL CALL: i o
1061 X3,092.Y-1,281 RF M :
107 CYCL CALL™ % :
108L X3,092 Y1; 281 R FM
109 CYCL CALL'" .
110L X1,281°Y3)} 092 RF M
111 CYCL CALL:

112L X-1,281°¥3,092 R F.M
113 CYCL CALL . .

1145 X-3,092 Y1, 281 R FM
115 CYCL CALL.

116L X-3,092 Y-1,281 R F M
117 CYCL CALL

118L X-1,281 ¥=3,092 R F M
119 CYCL: CALL

120 CYCL DEF 1.0 TALADRADO PROF.

121 CYCL DEF
122 CYCL DEF

1.1 pIST. ~2,000

1
123 CYCL DEF 1

1

1

1
2 PROF. 1,15
3 APROX. 2,5
124 CYCL DEF 4 T.ESPR 1
125 CYCL DEF 5 F23

126L X5,313°Y-4,313 R F M
127 CYCL CALL

128L X5,313 Y4,313 RF M

129 CYCL CALL

130L X~5,313 v4,313 R F M
131 CYCL CALL

132L X-5,313 Y-4,313 R F M
133 CYCL CALL

134 L 20,1 R F16 M

135 L X0,0 Y0,0 R F MO6

(*HERRAMIENTA No. 17, BROCA DE 27/32"*)

136 TOOL CALL17 2z S225
137 L X0,0 Y0,0 RO F MO3
138 L R F M08

139 CYCL DEF 1.0 TALADRADO PROF.
140 CyCL DEF 1.1 DIST. -2,000
141 cycL DEF 1.2 PROF. 0,3

142 CycL DEF 1.3 APROX. 2,5

143 cycr DEF 1.4 T.ESPR 1

144 CcycL DEF 1.5 Fl6

173
CAMBIO PROF, BARRENO

LOCALIZACION BARRENOS
LLAMADA ‘DE CICLO ANT.

CAMBIO -PROF.” BARRENO

LOCALIZACION EARRENOS

~LLAMADA ‘DE' CICLQ ANT.

A POSICION DE CAMBIO

LLAMADA HERRAMIENTA 17
ENCENDIDO DE HUSILLO
ENCENDIDO REFRIGERANTE
DEF. CICLO BARRENADO
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145 CYCL DEF
146 CYCL DEF
147 CYCL DEF
148 CYCL DEF
149 CYCL DEF
150 CYCL DEF F16" R
151L X5,313 Y- “4,313 R F. M

152 CYCL CALL : L

153L X5,313 ¥4,313 R F'M LOCALIZACION BARRENOS
154 CYCL CALL S LLAMADA DE:CICLO ANT.
155L X-5,313 ¥4,313.R F M L :

156 CYCL CALL

157L X-5,313°Y-4,313 R F M

158 CYCL CALL

i59 L 20,1 R F M

0 TALADRADO . PROF. - c ;

1 Drop a0, TR AMBIO PROF. BARRENO
.2 PROF. 1,15

3 APROX. 2,5

4 T.ESPR 1

.5

Hib kb

160 L X0,0 Y0,0 R F MO6 A POSICION DE CAMBIO
(*HERRAMIENTA No. 21, PORTAINSERTO DE 3/4") .

161 TOOL CALL21 2 S270 ) LLAMADA HERRAMIENTA 21
162 L X5,313 Y4,313 RO F MO3 ENCENDIDO DE HUSILLO
163 L R F MO8 ENCENDIDO REFRIGERANTE

164 L X5,313 Y4,313 RO F M

165 CYCL DEF 5.0 CAJERA CIRCULAR DEF. CICLO DE CAJERA
166 CYCL DEF 5.1 DIST -2,000

167 CYCL DEF 5.2 PROF 1,488

168 CYCL DEF 5.3 APROX 0,050 F203

169 CYCL DEF 5.4 RADIO 0,5525

170 CYCL DEF 5.5 F400 DR- ’

171 L X-5,313 ¥4,313 RO F M LOCAL. DE CENTROS

172 CYCL CALL LLAMADA DE CICLO ANT.
173 L X~-5,313 Y-4,313 ROF M - :
174 CYCL CALL

175 L ¥5,313 ¥~4,313 RO F M

176 CYCL CALL :

177 L X0,805 Y-5,512 RO F M POSICIONAMIENTO

178 L 2-0,05 RO F1l6 M ENTRADA HTA., EN MAT.
178 1 XO,BOS Y-5,125 RO F400 M TRAY. DE CORTE, F-100%
180 L X0,805 Y-4,758 RO F M

181 L X3,196 Y-4,758 RO F M

182 I, X3,196 Y-5,487 RO F M

183 L X0,805 Y-5,487 RO F M

184 L x0,805 Y-5,487 20,1 RO F M

185 1, X0,805 Y-5,512 RO F M

186 I 20,1 RO F2000 M

187 L 2-0,1 RO F203 M

188 1, X0,805 Y-5,125 RO F400 M

189 L X0,805 Y-4,758 RO F M

190 L X3,196 v-4,758 RO F M

191 L %3,196 v-5,487 RO F M

192 L %0,805 Y-5,487 RO F M

193 1, 0,805 v-5,487 20,1 RO F M

194 L x%0,805 Y-5,512 RO F M

195 1. 20,1 RO F2000 M



196
187
198
199
200
201
202
203
204
205
206
207
208
209
210
211
212
213
214
215
216
217
218
219
220
221
222
223
224
225
226
227
228
229
230
231
232
233
234
235
236
237
238
239
240
241
242
243
244
245
246
247
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z-0,15

X0,805"

x0,805
X3,196

X3,196;
%0,805:
-¥-5,487
¥Y-5,512

X0,805
X0,805

ROF203
Y-5,125
¥-4,758
Y-4,758
Y-5,487
Y-5,487

M- .
RO F400.

RO F:
RO F!
RO'F
RO F
20,1
RO F

20,1 RO-F2000 M
2-0,2:R0O F203 M

X0,805
X0,805
X3,196
X3,196
X0,805
X0,805
X0,805

¥-5,125
Y-4,758
Y-4,758
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,487
¥-5,512

M
M
'
M
RO
M

RO F400

RO F
RO F
RO F
RO F
20,1
RO F

20,1 RO F2000 M

z2-0,25
X0,805
X0,805
X3,196
X3,196
X0,805
X0,805
X0,805

RO F203
Y-5,125
Y-4,758
Y-4,758
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,487
¥Y-5,512

M

M
M
M

M
RO
M

RO F400

RO F
RO F
RO F
RO F
20,1
RO F

20,1 RO F2000 M
2-0,3 RO F203 M

X0,805
X0,805
X3,196
X3,196
X0,805
X0, 805
X0, 805

Y-5,125
Y-4,7358
Y-4,758
Y-5,487
Y-5, 487
Y-5,487
Y~-5,512

M
M
M

M
RO
M

RO F400

RO F
RO F
RO F
RO F
20,1
RO F

20,1 RO F2000 M

z2-0,35
X0, 805
X0,805
X3,196
X3,196
X0,805
X0, 805
X0, 805

RO F203
Y-5,125
Y-4,758
Y-4,758
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,512

cgiccd

M
RO
M

M
RO F400

RO F
RO F
RO F
RO F
20,1
RO F

20,1 RO F2000 M
Z2-0,4 RO F203 M
RO F400

X0,805
X0, 805
X3,196
X3,196
X0,805
X0,805

Y-5,125
Y-4,758
Y-4,758
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,487

RO F
RO F
RO F
RO F
z0,1

M
M
M

M
RO
M

M
M
M
M
RO
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248
249
250
251
252
253
254
255
256
257
258
259
260
261

262.-

263
264
265
266
267
268
269
270
271
272
273
274
275
276
271
278
279
280
281
282
283
284
285
286
287
288
289
290
291
292
293
294
295
296
297
298
299
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X0,805 ¥-5,512 RO F M
2Z0,1 RO F2000 M

2-0,45
X0,805
X0,805
X3,196
X3,196
X0,805

X0,805.

X0,805

RO F203
¥-5,125
Y-4,758
Y-4,758
Y-5,487
¥-~5,487
Y-5,487
Y-5,512

M

RO F400

RO F
RO F
RO F
RO F
20,1
RO F

:20,1 RO F2000 M

z-0,5 RO F203 M

X0,805
X0,805
X3,196
X3,196
X0,805
X0,805
X0,805

Y-5,125
Y-4,758
Y-4,758
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,487
¥-5,512

M
M
M
M
RO
M

RO F400

RO F
RO F
RO F
RO F
20,1
RO F

20,1 RO F2000 M

2-0,55
X0,805
X0,805
X3,196
X3,196
X0,805
X0,805
X0,805

RO F203
¥-5,125
¥-4,758
Y-4,758
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,487
¥-5,512

M

M
M
M

M
RO
M

RO F400

RO F
RO F
RO F
RO F
20,1
RO F

20,1 RO F2000 M
2-0,6 RO F203 M

X0,805
X0,805
X3,196
X3,196
X0,805
X0,805
X0,805
2-0,65
X0,805
X0,805
X3,196
X3,186
X0, 805
X0, 805
X0,805

Y-5,125
Y-4,758
Y-4,758
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,512
RO F203
Y-5,125
Y-4,758
Y-4,758
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,512

M
M
M
M
RO
M

RO F400

RO F
RO F
RO F
RO F
20,1
RO F
M

M
M
M
M
RO
M

RO F400

RO F
RO F
RO F
RO F
20,1
RO F

20,1 RO F2000 M
Z2-0,7 RO F203 M

X0,805
X0, 805
X3,196
X3,196
X0, 805

¥Y-5,125
Y-4,758
Y-4,758
Y-5,487
Y-5,487

M
M
M

M
RO
M

RO F400

RO F
RO F
RO F
RO F

M
M
M
M
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300
301
302
303
304
305
306
307
308
309
310
311
312
313
314
315
316
317
318
318
320
321
322
323
324
325
326
327
328
329
330
331
332
333
334
335
336
337
338
339
340
341
342
343
344
345
346
347
348
349
350
351
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X0,805 Y-5,487 20,1 ROF M

X0,805 Y-5,512 RO F. M

z0,1 RO
z-0,74
X0,805
X0, 805
X3,196
X3,196
X0, 805
X0,805

F2000 M

RO F203 M

Y-5,125
Y-4,758
Y-4,758
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,487

RO
RO
RO
RO
RO
20,1

o
IRERRO

20,1 RO.F2000°M::
2-0,05*R0O:F203:M u%

X-3,186:
X-3,196

X—0;805

X-0,805
X-3,186
X-3,186

, 196

,805
~3,196

,196
,196
1 RO

0
3
3
-0,805
0
3
3
3

0

0
3,196
3,196
~-0,805
0,805
3,196
3,196
3,196
0,1 RO
2 R
,196
,196
,805
. 805
,196
,196
,196
0,1 RO

X
Z
Z
X
X
X
X
X
X
X
Z
Z
X
X
X
X
X-
X
X
z0,
z2-0
X-3
X-3
X-0
X-0
X-3
X-3
X-3
2
Z
X
X
X

-3,196%
0,1%R0.

,196.

¥-5,125
¥-4,758

©Y=5;487

vi5,487

“v~=5,487
Y-5,512

‘yi5,125
vZ4,758
v<4,758
¥-5,487
v-5,487
Y-5,487
Y-5,512
F2000 M

,15 RO F203 M .
RO F400

Y-5,125
Y-4,758
Y-4,758
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,512
F2000 M
0 F203 M
Y-5,125
Y-4,758
Y-4,758
Y-~5,487
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,512
F2000 M

Y-4,758

F2000§M’»;?
-0,1'RO.F203:M" =
‘RO. F400

‘RO F4ooi“

RO F:M

ROF M
RO F M
RO F M
Z0,1 RO
RO F M

RO F
RO F
RO F
RO F
20,1
RO F

RORRRIR

RO F400
RO F
RO F
RO F
RO F M
20,1 RO
ROF M

XER

-0,25 RO F203 M

-3,196 v-5,125 RO F400
-3,196 Y-4,758 RO F M
-0,805 v-4,758 RO F M

o
<4

‘ 0. F'M
X=3,196 Y-5,512 RO F M

4?5&323
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352
353
354
355
356
357
358
359
360
361
362
363
364
365
366
367
368
369
370
371
372
373
374
375
376
377
378
379
380
381
382
383
384
385
386
387
388
389
390
391
392
383
394
395
396
397
398
399
400
401
402
403
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20,1 RO

Y-5,487
Y-5,487
¥-5,487
¥-5,512
F2000 M

;3 RO F203 .M

¥-5,125
Y-4,758

'Y~4,758
2 ¥=-5,487

Y-5,487
Y-5,487

~Y-5,512

F2000 M

RO
20,
RO

RO
RO
RO
RO
RO
20,
RO

2-0,35 RO F203 M

X-3,196
X-3,196
X-0,805
X~-0,805
X-3,196
X-3,196
X-3,196
z0,1 RO

¥-5,125
Y-4,758
¥-4,758
Y-5,487
Y-5,487
Y~5,487
¥-5,512
F2000 M

%Z2-0,4 RO F203 M

X-3,196
X-3,196
X-0,805
X-0,805
X-3,196
X~-3,196
x-3,196
z0,1 RO

Y-5,125
Y-4,758
Y-4,758
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,512
F2000 M

RO
RO
RO
RO
RO
20,
RO

RO
RO
RO
RO
RO
z0,
RO

Z-0,45 RO F203 M

X-3,196
X-3,196
X-0,805
X-0,805
X-3,196
X-3,196
X-3,196
Z0,1 RO

¥-5,125
¥v-4,758
¥-4,758
Y-5,487
v-5,487
Y-5,487
¥-5,512
F2000 M

Z-0,5 R0 F203 M

X-3,196
X-3,196
X-0,805
X-0,805
X-3,196
X-3,196
X-3,196
20,1 RO

Y-5,125
Y-4,758
Y-4,758
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,487
Y-5,512
F2000 M

2-0,55 RO F203 M
X-3,196 v-5,125 RO

RO
RO
RO
RO
RO
z0,
RO

RO
RO
RO
RO
RO
z0,
RO

IS
RARRRERO
=3

o Rt B A B e
-~ .
(=]

RIAIRRRRO
=}

3 Rl B B B
RORRRRO
o o

LR B B B
IS
o

RAOARRRRO
o

2 Lo Baadie B s B B |
RIRIRRo
o o

IR R e B B |
o

F400
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404
405
406

407

408

409
410.

211
412
413
414
415
416
417
S 418
419
1420
421
7422
423
424
425
426

1427

428

. 429

430
431
432
433
434
435
436
437
438
439
440
441
442
443
444
445
446
447
448
449
450
451
452
453
454
455
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X-3,196
X-0,805
X-0,805

X-3,196
%-3,196

X-3,196

X-0,805
X-3,196
X-3,196
%X-3,196

1X-3,196
X-3;196

©X-3,196

-3,196
3,196
0,805
0,805
. 196
. 196
,196
1 RO
0

3
3
3

1O

0,
3,196
-3,186
-0,805
-0,805

,196
3,196
0,805
0,
0,805
0,805
;196
, 196
0,805
0,805
X-0,805
20,1 RO

3
3
3

DD D DD DI DI DA DG B¢ DG DS DS DS DI DT B D6 D DG B )

X-3,196 .

-20,1<RO.
2-0,6"R0 F203 M

X-3,196
X0,805-

120,1" RO
'%-0,65:RO“F203" M
i ‘RO F400 M

"X-0,805-
:X-0,805.

F2000.M

¥-5,125
Y-4,758
v-4,758
¥-5,487
Y-5,487
Y-5,487

-¥-5,512

F2000 M

Y-5,125
Y-4,758
Y-4,758
Y-5,487

'Y-5,487

Y-5,487
Y-5,512
F2000 M

2-0,7 RO F203 M

Y-5,125
Y-4,758
Y-4,758
Y-5,487
Y-5,487
Y~5,487
Y-5,512
F2000 M

Y-5,125
Y-4,758
Y-4,758
Y-5,487
Y-~5,487
Y-5,487

¥5,512 R
05 RO F203

°20,1

RO F
RO F
RO F
RO F

o
L]
<9

RO -F

RERIRIX

RO F400 M
RO F
RO F
RO F
RO F M

20,1 ROF M
RO F M

2R

RO F
RO-F
RO F
RO.F
20,1
RO F

RARIRR

RO F400 M
RO F M
ROFM
ROFM
RO F M
20,1 R
ROFM

74 RO F203 M

RO F400 M

Y5,125 RO F400 M
Y4,758 RO F M

Y4,758 RO F
Y5,487 RO F
Y5,487 RO F
Y5,487 20,1
Y¥5,512 RO F

F2000 M

2-0,1 RO F203 M



456
457
458
459
460
461
462
463
464
465
466
467
468
469
470
471
472
473
474
475
476
477
478
479
480
481
482
483
484
485
486
487
488
489
490
491
492
493
494
495
496
497
498
499
500
501
502
503
504
505
506
507
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X-0,805
X-0,805
X~-3,186
X-3,196
X-0,805
X-0,805
-0,805
0,1 RO

0
-0,805
0,805
3,196
3,196
0,805
0,805
0,805
0,2 RO
-0,

0,805
0,805
3,186
3,196
0,805
0,805
o,

X
Z
Z
X
X
X
X
X
X
X~
Z
2
X
X
X
X
X
X
X 805

Y5,125
Y4,758
Y4,758
Y5,487
Y5,487
Y5,487
Y¥5,512

RO F400
ROFM
RO F M
ROFM
RO F' M

20,1 RO

RO F M

F2000 M

Y¥5,125
Y4,758
Y4,758
Y5,487
Y5,487
Y5,487
Y5,512

M

RO F400
RO F M
RO F M
RO F M
RO F M
20,1 RO
RO F M

F2000 M

Y5,125
Y4,758
Y4,758
Y5, 487
Y5,487
Y5,487
Y5,512

,2 RO F203 M

RO F400
RO FM
ROFM
ROFM
RO F M
20,1 RO
RO F'M

F2000 M
Z-0,25 RO F203

Y¥5,125
Y4,758
Y4,758
Y5,487
Y5,487
Y5,487
Y¥5,512

M

RO F400
ROFM
RO FM
ROF M
RO F M
20,1 RO
ROFM

F2000 M

Y5,125
Y4,758
Y4,758
Y5, 487
Y5,487
Y5,487
Y5,512

-0,3 RO F203 M

RO F400
RO F M
RO F M
RO F M
RO F M
Z0,1 RO
RO F M

F2000 M

35 RO F203

Y5,125
Y4,758
Y4,758
Y5, 487
Y5,487
Y5, 487
Y5,512

M

RO F400
RO F M
RO F M
RO F M
RO F M
20,1 RO
RO F M
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508
509
510
511
512
513
514
515
516
517
518
519
520
521
522
523
524
525
526
527
528
529
530
531
532
533
534
535
536
537
538
539
540
541
542
543
544
545
546
547
548
549
550
551
552
553
554
555
556
557
558
559
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20,1 RO F2000 M
z-0,4 RO F203 M

X-0,805
X-0,805
X-3,196
X-3,186

1 RO

,805
805
196
,196

ooowwooo~
o2}
o
v

0
~0,805
-0,805

3

3

0

Y5,125
Y4,758
Y4,758
Y5, 487
Y5, 487
Y5, 487
Y5,512

RO F400

RO F
RO F
RO F
RO F
20,1
RO F

F2000 M

,45 RO F203

Y¥5,125
Y4,758
Y4,758
Y5,487
Y5,487
¥5,487
Y¥5,512

M

M
M
M

M
RO
M

RO F400

RO F
RO F
RO.F

RO F!

70,1
RO F

F2000 M

Y5,125
Y4,758
Y4,758
Y5,487
Y5, 487
Y5,487
¥5,512

+5-R0"F203 M
“RO F400

RO -F
RO F
RO F
RO F
20,1
RO F

F2000 M

,55 RO F203

Y¥5,125
Y4,758
Y4,758
Y5, 487
Y5, 487
Y5,487
Y5,512

M

M.
M
M

M
M
M

M
RO
M

RO F400

RO F
RO F
RO F
RO F
20,1
RO F

F2000 M

Y5,125
Y4,758
Y4,758
Y5,487
Y5,487
Y5,487
Y5,512

,6 RO F203 M

M
M
M

M
RO
M

RO F400

RO F
RO F
RO F
RO F
20,1
RO F

F2000 M

,65 RO F203

Y5,125
v4,758
v4,758
Y5,487
Y5,487

M
RO
M

M
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560
561
562
563
564
565
566
567
568
569
570
571
572
573
574
575
576
577
578
579
580
581
582
583
584
585
586
587
588
589
590
591
592
593
594
595
596
597
598
599
600
601
602
603
604
605
606
607
608
608
610
611
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X-0,805°Y5,487.20,1 RO.F M _

X-0,805°Y5,512°:R0 F M-

20,1 RO

F2000°M" .00

Z-0,7-RO F203 :'M*

X-0,805
%-0,805
X-3,196

X-3,196"
x-0,805"
X-0, 805
X-0,805"
70,1 RO

z2-0,74

x-~0,805:

X-0,805
X-3,196
X-3,196
X~-0,805
X-0,805
X3,196
2-0,05
X3,196
X3,196
X0,805
X0, 805
X3,196
X3,196
X3,196
20,1 RO

¥5,125:+R0"F40

OF
+F
XY4,;758:R0:F
: F

F

M
Y M
M
M
:RI
M

RO-F203'M
Y5,125 RO'F
‘Y4,758 RO'F
Y4,758:R0O:F
Y¥5,487+RO-F
Y5,487 RO'F
Y¥5,487°20,1
¥5,512°R0 F M
RO F203 M
Y¥5,125 RO_F400
Y4,758 RO F M
Y4,758 RO F M
Y5,487 RO F M
¥5,487 RO F M
¥5,487 20,1 RO
¥5,512 RO F M
F2000 M

z-0,1 RO F203 M

X3,196
X3,196
X0, 805
X0,805
X3,196
X3,1896
X3,196
Z0,1 RO
Z2-0,15
X3,196
X3,196
X0,805
X0,805
X3,196
X3,196
X3,196
Z0,1 RO
Z-0,2 R
X3,186
X3,196
X0,805
X0,805

v5,125 RO F400
Y4,758 RO F M
v4,758 RO F M
Y5,487 RO F M
Y5,487 RO F M
Y5,487 20,1 RO
¥5,512 RO F M
F2000 M

RO F203 M
¥5,125 RO F400
Y4,758 RO F M
Y4,758 RO F M
Y5,487 RO F M
Y5,487 RO F M
¥5,487 20,1 RO
Y¥5,512 RO F M
F2000 M

0 F203 M
Y5,125 RO F400
Y4,758 RO F M
Y4,758 RO F M
Y5,487 RO F M

o.M

M

F M
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612 L
613 L X3,196 Y¥5,487 20,1.R0
614 L X3,196 Y5,512 RO F'M
615 L 20,1-R0O-F2000 M =~
616 L 2-0,25 RO -F203 M

617 L X3,196 ¥5,125 R0 F400
618 L X3,196.Y4,758 RO F M
619 L X0,805.Y4;758 RO F:M
620 L X0,805°Y5,487 RO-F M
621 L X3,196°Y5,487 RO F M
622 L X3;196°Y5,487 20,1 RO
623 L X3,196 ¥5,512 R0 F M
624 L 20,1 RO F2000 M

625 L Z-0,3°R0 -F203 M

626 L X3,196.Y¥5,125 R0 F400
627 L X3,196 Y4,758 RO F M
628 L X0,805 Y4,758 R0 F M
629 L X0,805 Y5,487 RO F M
630 L X3,196 Y5,487 RO F M
631 L X3,196 Y5,487 20,1 RO
632 L X3,196 ¥5,512 RO F M
633 L 20,1 RO F2000 M ‘
634 L 2-0,35 RO F203 M i
635 L X3,196.Y5,125 R0 F400
636 L X3,196 '¥4,758 R0 F'M
637 L X0,805 Y4,758 RO‘F' M
638 L X0,805 Y¥5,487 R0:F M
639 L X3,196 ¥5,487 R0 F'M -
640 L X3,196.Y5,487-2071-R0
641 L X3,196.Y5,512 R0.F: M
642 L 20,1 RO F2000°M

643L 2-0,4 RO-F203 M

644 L X3,196.Y5,125 RO F400
645 L X3,196 .Y4,758 RO F M
646 L X0,805 v4,758 RO F M
647 L X0,805 Y¥5,487 RO F M
648 L X3,196 Y5,487 RO F M
649 L X3,196 ¥5,487 20,1 RO
650 L X3,196 Y5,512 RO F M
651 L 20,1 RO F2000 M

652 L Z-0,45 RO F203 M

653 L X3,196 Y5,125 RO F400
654 L X3,196 v4,758 RO F M
655 L X0,805 Y4,758 RO F M
656 L X0,805 Y5,487 RO F M
657 L X3,196 Y5,487 RO F M
658 L X3,196 ¥5,487 20,1 RO
659 L X3,196 v5,512 RO F M
660 L 20,1 RO F2000 M

661 L 2-0,5 RO F203 M

662 L X3,196 Y5,125 RO F400
663 L X3,196 Y4,758 RO F M

X3,196 Y5,487. RO F M

M
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- 668,

" 688

184

72

686

" 692

701

64 L X0,805 Y4,758 RO F M
665 L X0,805 ¥5,487 RO F M
666 L X3,196 ¥5,487 RO F M
667.1 X3,196:Y5,487°20,1 RO F M
I,°X3,196 Y¥5,512°'RO-F M :
669 L 20,1- RO F2000- M . .
670 L '2-0,55 RO F203 M.
671 L X3,196 ¥5,125 RO, F400 M
L X3,196 Y4,758 RO F M
673 L X0,805 Y4,758 RO F M
§74- L X0,805 Y5,487 RO F M
§75 L X3,196 Y5,487 RO F M
676 L 'X3,196 Y¥5,487 20,1 RO F M
677°L X3,196 ¥5,512 RO F M
 §78'L Z0,1 RO F2000 M
679 L 2-0,6 RO F203 M
680 L’ X3,196 Y5,125 RO F400 M
681 I X3,196 Y4,758 RO F M
682 L X0,805 Y4,758 RO F M
683 I X0,805 Y5,487 RO F M
684 L X3,196 Y¥5,487 RO F M
685'L:-X3,196 Y¥5,487 20,1 RO F M
L' X3,196 ¥5,512 RO F M
. 687-L-20,1 RO F2000 M
L°2-0,65 R0 F203 M
689'L X3,196 ¥5,125 RO F400 M
© 690°L X3,196 Y4,758 RO F M
691°L :X0,805 Y4,758 RO F M
L X0,805 Y5,487 RO F M
693 L X3,196 Y5,487 RO F M
694 L X3,196 ¥5,487 20,1 RO F M
- 695 I, X3,196 ¥5,512 RO F M
696 L 20,1 RO F2000 M
697 L 2-0,7 RO F203 M .
698 L X3,196 Y5,125 RO F400 M
699 L, X3,196 Y4,758 RO F M
700 L X0,805 v4,758 RO F M
L X0,805 Y5,487 RO F M
702 L X3,196 ¥5,487 RO F M
703.L X3,196 Y5,487 20,1 RO F M
704 L x3,196 ¥5,512 RO F M
705 L 20,1 RO F2000 M
706 L 2-0,74 RO F203 M
-707 L' X3,196 ¥5,125 RO F400 M
708 L X3,196 Y4,758 RO F M
709 L X0,805 Y4,758 RO F M
710 L X0,805 ¥5,487 RO F M
711 L X3,196 v5,487 RO F M
712 L X3,196 v5,487 20,1 RO F M
713 L 20,1 R F2000 M
74 L X0,0 Y0,0 R F MO6 A POSICION DE CAMBIO .



(*HERRAMIENTA No. 23, CORTADOR DE 3rary-

715
716
717
718
719
720
721
722
723
724
725
726
727
728
729
730
731
732
733
734
735
736
737
738
739
740
741
742
743
744
745
746
747
748 L
749
750
751
752
753
754
755
756
757
758
759
760
761
762
763
764
765

TOOL CALL23 27 S400
L X5,313 Y4 313 R0 F M03
L R F MO8t

L X5,313 Y4 313’ RO F M
L

L

L

z0,1%RO; F2000 M
2-0, 512 ;RO F300 ‘M

cC . X5,313:¥4,313 N
X5, 313 Y4, 501 DR, RO F M:

X-5,313 Y4 313%R0-F,M
20,1 R0O"F2000: Mf o
2-0,512 'RO-F300iM e
X-5,313.Y4,501 RO FGOO M
CC X~5,3137Y4,313" ;
C X-5,313-Y4,126 DR ;RO F M
€C X-5,313 Y4,313"

X-5, 313 Y4,501 DR-RO F M

L“L"L"I."t‘r)

X-5,313 Y-4,313'RO F M-
z0,1 RO F2000 M

2-0,512 RO F300 M

X-5,313 Y-4,126 RO F600 M.
cCc X-5,313 Y- 4 313

[l ol ol 2l o Ne ]

Cc x-5,313 -4, 501 DR- RO F M.~

cc X-5,313 Y—4 313

X-5, 313 Y-4,126 DR- RO F M
X-5,313 v-4,126 20,1 RO F M
X5,313 Y—4,313 ROFM

20,1 RO F2000 M

Z2-0,512 RO F300 M

L X5,313 Y-4,126 RO F600 M

cc X5,313 v-4,313

C X5,313 v-4,501 DR- RO F M
cc X5,313 Y-4,313

(ol ol ol aliaXe]

X5,313:Y4,501°20, 1 R0" F M‘v‘i:

X-5,313 Y4,501 20,1:RO.F M-

C X5,313 Y-4,126 DR- RO F M
L X5,313 Y-4,126 20,1 RO F M
L X0,799 Y-5,885 RO F M

L z-0,719 RO F2000 M

L 2-0,75 RO F300 M

L X0,799 Y-4,752 RO F600 M

L X3,202 v-4,752 RO F M

L X3,202 v-5,885 RO F' M

L X3,202 v-5,885 20,1 RO F M~
L X-3,202 Y-5,885 RO F M

L 2-0,719 RO F2000 M

L 2-0,75 RO F300 M

L X-3,202 Y-4,752 RO F600 M
L X-0,799 Y-4,752 RO F M

185

LLAMADA HERRAMIENTA 23

‘- ENCENDIDODE HUSILLO
- ENCENDIDO :REFRIGERANTE

POSICIONAMIENTO -7 -

*.-TRAY."DE CORTE, F-100%



766 L X-0,799.¥-5,885 RO P M
767 L X-0,799.Y-57885-20,1°R0 F M
768 L X-3,202.¥5, B85 RO F M

769 L 2-0,719 R0 F2000. M -

770 L 2-0,75 RO -F300 M .. .k

771 L X-3,202.Y4,752 R0 F600 M
772'L Y45

773 L X-0,799%Y5, 88

774 L X-0,799:Y5 885

775 L X0,799.:Y5; 885.R0"

776 L 2-0,719:R0F2000

777 L 2-0,75 RO:F300%M

778 'L X0,.799,¥457527 R0

779-L X3,2027:Y47:752: RO

780 L Y5 :

781 L

782 L

783 L

(*HERRAMIENTA" No. 24, MACHUELO DE 5/16"*)
784 TOOL CALL24’, 5200 -

785 L X4,0:¥47,313 RO F M03

786 L R F:% :

787 CYCL DEF:2:0: ROSCADO

788 CYCL.DEF 2.1 DIST. -2.000
789 CYCL.DEF:2:2 PROF: 1,257
790 CYCL DEF."2.3 T.ESPR O

791 CYCL DEF 2.4 F110

7921, X0,0 Y4,313 R F M:

793 CYCL CALL .

794L X-4,0.Y4,313 R F' M

795 CYCL CALL

796L X-4,5 Y0,0 R F M

797 CYCL CALL

798L X-4,0 Y~4,313 R F M .

799 CYCL CALL -

800L X0,0 Y-4,313 R F M

801 CYCL CALL. :

802L X4,0 Y-4, 33 RF M

803 CYCL CALL

804L X4,5 Y0,0 R F':M

805 CYCL CALL

806L X0,0 Y-1,84 RF M

807 CYCL CALL

808L X0,0 Y1,84 RF M

809 CYCL CcaLL

810 L X0,0 v1,84 RO-F- M06

811 1, z0,1 RO F2000 M30

812 END PGM 1 INCH
813%

186

A’ POSICION. DE.CAMBIO

. LLAMADA HERRAMIENTA 24
"< ENCENDIDO ’DE ‘HUSILLO

~ENCENDIDO-REFRIGERANTE
{DEF..-CICLO"-DE:ROSCADO

LOCALIZACION BARRENOS
LLAMADA" DE: CICLO ANT.

APAG. “HUSILLO, REFRIG.
FIN DE PROGRAMA



N100

(*HERRAMIENTA No.

N105
N110
N115
N120
N125
N130
N135
N140
N145
N150
N155
N160
N165

N170.

N175
N180
N185
N190
N195
N200
N205
N210
N215
N220
N225
N230
N235
N240

N245
N250
N255
N260
N265
N270
N275
N280
N285
N290
N295
N300
N305
N310
N31§
N320

(*HERRAMIENTA No. 15, BROCA DE 1/2"*)

N325

6.2.3 Fadal vmC k

G49 G40 G90 G17

G00-X0:0..Y0.0: T13 M06
MO3 S1800 F3,97+ "
G43 H13 20,1 M08vﬂ

X-1.281; : =
X -3 092 Yl 281 :

0.

M09

GO0 GS1 G28 20
G90 X0.0 vl1.84
(*HERRAMIENTA No. 14, BROCA DE 1/4")

X-4.
X-5.313 Y 4.313
X-4.
G80

G459 T14 MO6

M03 $850 F3.6
G43 H14 70.1 M08
G83 2-0.95 RO.1 Q0.1
Y-1.84

Y-4.313

X4.0

X4.5 Y0.0

X4.0 Y4.313

X0.0

X-4.0

X-4.5 Y0.0

X-4.0 v-4.313
G80 M09

GO0 G91 G28 20
G90 X0.0 v0.0

G49 T15 MO6

13, BROCA DE CENTROS*)

187

INICIO DE PROGRAMA
CANC. COMP. DE HTA.

LLAMADA DE HERRAMIENTA
ENCENDIDO DE HUSILLO
ENC. DE REFRIGERANTE

'DEF. CICLO DE BARRENADO
--LOCAL. -DE 'BARRENOS

APAGADO DE REFRIGERANTE
A POSICION DE CAMBIO

LLAMADA DE HERRAMIENTA
DEFINICION DE VELOCIDAD
COMP. DE HERRAMIENTA
DEF., CICLO DE BARRENADO
LOCAL. DE BARRENOS

CANCELACION DE CICLO
A POSICION DE CAMBIO

APAGADO DE HUSILLO



N330
N335
N340
N345
N350
N355
N360
N365
N370
N375
N380
N385
N3920
N395
N400
N405
N4l0
N415

) 188
G43 15 201 08 DEFINICION DE AVANCE
g 3 2-1.5 éo 10071 COMP. .DE HERRAMIENTA
c8 00.1 DEF. CICLO DE BARRENADO

X1.281 ¥-3.092 2-0. 8125 RO.1 Q0.1 :
¥3.082 ¥-1:281" " Q CAMBIO DE PROFUNDIDAD

Y1.281 " . LOCALIZACION DE BARRENOS
X1.2817¥3092"; :

x-1.281

X-3:092:Y1. 281

y-1.281

X-1.281.Y-3" 092

X5.313-Y- 4 313 2z~ 0 85 RO 1 QO 1
v4.313" o

X-5.313

¥-4.313. S

G8O MO9 ¥ el il o APAGADO DE HUSILLO
00 G91 G28 20 ‘ o * A POSICION DE CAMBIO
G90 X0.0°Y0.0

(*HERRAMIENTA No. 17, BROCA DE 27/32%*)

N420
N425
N430
N435
N440
N445
N450
N455
N460
N465
N470

G49 T17 M06 . - o LLAMADA -DE HERRAMIENTA
MO03 S225 Fl1.6 : ENCENDIDO DE HUSILLO
G43 H17 20.1 MO8 R COMP. DE HERRAMIENTA
G83 2-1.7 R0.1 Q0.1 DEF. CICLO DE BARRENADO
X5.313 Y-4.313 Z-0.85 R0.1.Q0.1 CAMBIO DE PROFUNDIDAD
Y4.313 LOCALIZACION DE BARRENOS
X~5.313

Y-4.313

G80 M09 : CANCELACION DE CICLO
G00 G91 G28 20 A POSICION DE CAMBIO
G90 X5.313 v4.313

(*HERRAMIENTA No. 21, PORTAINSERTO DE 3/4"*

N475
N480
N485
N420
N495
N500
N505
N510
N515
N520
N525
N530
N335
N540
N345
N550
N555
N560
N565
N570
N575S

G49 T21 MO6 ) } LLAMADA DE HERRAMIENTA
M03 S270 F40.5 Tl DEFINICION DE VELOCIDAD
G43 H21 20.1 M08 e : ENC. DE REFRIGERANTE
G01 2-0.05 F20.3 f“' ENTRADA HTA. EN MATERIAL
Y4.4955 F40.5 TRAYECTORIA DE CORTE

GO2 v2.1305 I0.0-d-0: 1825

Y4.4955 10.0 J0. 1825

G00 z0.1 il g POSICIONAMIENTO RAPIDO
Y4.313 SMERO T

G01 2-0.1 F20,3 .- ; ENTRADA HTA. EN MATERIAL
Y¥4.4955 F40.5 TRAYECTORIA DE CORTE

GO02 ¥4.1305 .I0.0.J- 0 1825
Y4.4955° IO 0 JO 1825

GO0 20.1-

Y4.313

G01 2-0.15- F20 3

Y4.4955 F40.5 ;

G02 Y4.1305°10.0-J-0.1825
Y4.4955 10.0 J0.1825

GO0 z0.1 =

Y4.313



N580
N585
N590
N595
N600
N605
N610
N615
N620
N625
N630
N635
N640
N645
N650
N655
N660
N665
N670
N675
N680
N685
NE920

N695 .

N700
N705
N710.
N715

S N720%

N725:
N730,

UNT35:
. N740;
N745°

“N750
N755

- N760

N765
N770
N775
N780
N785
N750
N795
N800
N805
N810
N815
N820
NB825
NB830
N835

1 ¥4:313%
G017 2-0.45 F20.3

GOl Z-0.2 F20.3

Y4.4955 'F40.5

G02 ¥4.1305:I0:0 J-0.1825
Y¥4.4955.10.0 901825

GO0 Z0. L% i i
¥4.313" L
01750225 F20.3
Y4.4955.F40.5:

G02 ¥4.1305 10,0730, 1825
¥4.4955 10.0 J0.1825

G02:¥4:1305/70,0 3-0.1825
¥4.4955.70:0130.1825° -

G02:.Y4. 1305 10.0.J-0.1825
Y4:4955°10.0 J0.1825
G00~ZO; i §

Y4.4955 F40.5

G02'Y4.1305 10.0 J-0.1825
Y4.4955 10.0 J0.1825

GO0 Z0.1

¥4.313

G01 2-0.5 F20.3

¥4.4955 F40.5

G02 v4.1305 I0.0 J-0.1825
Y4,4955 10.0 J0.1825

GO0 20.1

Y¥4.313

G01 2-0.512 F20.3

Y4.4955 F40.5

G02 v4.1305 10.0 J-0.1825
¥4,4955 10.0 J0.1825

G00 20.1

X-5.313 v4.313

G01 2-0.05 F20.3

¥4,4955 F40.5

G02 v4.1305 10.0 J-0.1825
Y4.4955 10.0 J0.1825

1838



N840
N845
N850
N855
N860
NB65
N870
N875 Y.
N880
N885
N890
N895
N800
N905-
N910
N915
N920
N925°
N930.
N935
N940
N945
N950
N955
N960
N965
N970
N975
N980
N985
N990
N995
N1000
N1005
N1010
N1015
N1020
N1025
N1030
N1035
N1040
N1045
N1050
N1055
N1060
N1065
N1070
N1075
N1080
N1085
N1090
N1095

G00 20.1

¥4.313

G0l 2-0.1 F20.3"°
v4.4955 F40.5

G02 ¥4.1305.I0.0 J-0.1825
¥4.4955 0.0 J0..1825
G00 20,1

Y4.313>~
G01-2-0% 13 F20 3
Y4.4955 F40.5 . :
G02 Y4" 1305 IO 0 - 0. 1825
; 1825 "

G02.Y471305 IO 0. J 0. 1825
Y4.4955-I0.0:J0. 1825A i
G00. 20:1% SR
Y¥4.313 :
G01:Z-0.25' F20. 3
Y4.4955F40.5%

G02.Yy4~ 1305 IO 0 J- O 1825
Y4.4955 IO 0. JO 1825 -
G00° 20,1

Y4.313:000

G01°'2-0.3 F2O 3

Y4.4955 F40.5

G02 Y471305 I0.0.J-0.1825
¥4.4955.°10.0 J0.1825

G00 Z0.1 -

¥4.313" ,

GO0l Z-0.35 F20.3

Y4.4955 F40.5

GO02 Y4.1305 I0.0 J-0.1825"
¥4.4955 I0.0 J0.1825

G00 20.1

v4.313

GOl Z-0.4 F20.3

Y4.4955 F40.5

G02 Y4.1305 I0.0 J-0.1825
Y4.4955 10.0 J0.1825

GO0 20.1

¥4.313

G01 2-0.45 F20.3 .
Y4.4955 F40.57 7"

03 va.1305 10.0 J-0.1825
Y4.4955 10.0 J0.1825

GO0 z0.1 -

Y4.313

01 2-0.5 F20.3

Y4.4955 F40.5



N1100
N1105
N1110
N1115
N1120
N1125
N1130
N1135
N1140
N1145
N1150
N1155
‘N1160
N1165
N1170
N1175
N1180
N1185
N1190
N1195
N1200
N1205
N1210
N1215
N1220
N1225
N1230
N1235
N12490
N1245
N1250
N1255
N1260
N1265
N1270
N1275
N1280
N1285
N1290
N1295
N1300
N1305
N1310
N1315
N1320
N1325
N1330
N1335
N1340
N1345
N1350
N1355

G02 ¥4.1305 10.0 3-0. 1825
¥4.4955 10.0°30.1825
G00-20%1-
¥4.31300 G
G01.7-0.512 F20. 3
¥4.4955 F40.5, :
G02 Y4.1305°10.0.3-0" 1825
¥4.4955 10.0 J0 1825
G00 201
v-4.313
G01'Z-0.05 F20:3
¥-4.1305 F40.5" e
GO02 Y-4.4955 I0.0°J-0.1825
¥-4.1305 10.0 J0.1825
G00.20.1
v-4.313

GO1 2-0:1 F20%3
¥-4.1305 F40.5

G02 Y-4.4955 10:0:3-0. 1325i;

v-4.1305 I0.0"
600 20.1

Y-4.313 - 0
GO1-2-0:157F20’
¥-4.1305-F40.5’

JO 1825"

G02¥-4:4955010° 1825

Y-4.130510 0:J0. 1825

Y-4.1305:F40.5:5.% ‘
G02 Y-4.4955" IO 0:J-0 1825

Y-4.1305 IO % JO 18257
GO0 20.1% .7 . ¢
Y-4,313" :

G0l 2-0.3 F20.3

Y-4.1305 F40.5

G02 Y-4.4955 10.0J-0.1825
¥-4.1305 10.0 J0.1825

G00 20.1

Y-4.313

G0l z-0.35 F20.3

Y-4.1305 F40.5

G02 Y-4.4955 I0.0 J-0.1825
Y-4.1305 I0.0 J0.1825

G00 20.1

Y-4.313

191



N1360
N1365
N1370
N1375
N1380
N1385
N1390
N1395
N1400
N1405
N1410
N1415
N1420
N1425
N1430
N1435
N1440
N1445
N1450
N1455
N1460
N1465
N1470
N1475
N1480
N1485
N1490
N1495
N1500
N1505
N1510
N1515
N1S20
N1525
N1530
N1535
N1540
N1545
N1550
N1555
N1560
N1565
N1570
N1575
N1580
N1585
N1590
N1595
N1600
N1605
Nig10
N1615

GOl Z-0.4 F20.3
v-4.1305 F40.5

G02 Y-4.4955°I0.0 J-0; 1825

¥-4.1305.10.0 JO 1825
G00:-20.1

Y-4.313: v
G0l z-0745: FZO 3
Y-4.1305 F40.5. "

-G02..Y-474955-10. 0 J- O 1825r

¥-4.1305 0.0 J0.1825
G00,2071 :
v-4.313

-G01-2-0.5¢ F20 3

Y-4.:1305-F40:5>

G02-Y-47 4955 10.0.J- 0 1825 o

v-4.1305 IO 0 JO 1825
GO0 20.1°
Y-4,313% .
G01.2Z2-0" 512 F20 3.
Y-4.1305.F40.5;"
G02 Y~474955:10
Y-4. 1305’10"
G00-20.1. "7
X5.313 Y-4 313

G01 2-0.05 F20 3
Y-4.1305 F40.5;

G02 Y-4.4955 IO 0 J- 0 1825 :

Y-4.1305 10.0 J0.1825"
G00 20.1

Y-4.313

G0l 2-0.1 F20.3
Y-4.1305 F40.5

G02 ¥-4.4955 10.0 J-0. 1a25

Y-4,1305 10.0 JO. 1825
G00 20.1

Y-4.313

G0l 2-0.15 F20.3
Y-4.1305 F40.5

G02 Y-4.4955 10.0 J-0.1825
Y-4.1305 10.0 J0.1825
G00 z0.1

v-4.313

G01 2-0.2 F20.3
Y-4.1305 F40.5

G02 Y-4.4955 10.0 J—0.18257

¥-4.1305 I0.0 J0.1825

G00 20.1

Y-4.313

G0l 2-0.25 F20.3

Y~-4.1305 F40.5

G02 Y-4.4955 10.0 J-0.1825
¥-4.1305 10.0 J0.1825

‘3204 1825

192



N1620 GOO 20.1

N1625 Y-4:313

N1630 GO1-2-0.3 F20.3"

N1635 Y-4.1305-F40.5

N1640 GO2.Y-4.4955.10.0 J-0.1825
N1645 Y-4:1305:10.0 J0.1825 -
N1650 GO0 Z0.1. " :
N1655 Y-47313
N1660.GO1: 2-0. 35-F2O 3

N1665 Y-4.1305-F40.5" SR
N1670 GO2 ¥-4.4955.10.0.3-0.1825
N1675 ¥Y-4.1305:510. 030" 1325 ~
N1680 .G00:120.1 e

N1685 Y-41.313; .

N1690 GO1:Z-0,4/F2073

N1695 ¥-4-1305°F40.5

N1700 GO2 Y-474955 10.0 J-0.1825
N1705 Y-4.1305°10.0°30.1825

N1710 GO0 201 |

N1715 Y-4.313

N1720 GO1:2Z-0.45 F20.3

N1725 Y-4.1305 F40.5

N1730 GO2. Y-4.4955 I0.0 J-0.1825
N1735 Y-4.1305 I0.0 J0.1825

N1740 GOO 20.1

N1745 ¥-4.313

N1750 GO1 z-0.5 F20.3

N1755 Y-4.1305 F40.5

N1760 GO2 Y-4.4955 I0.0 J-0.1825. 7+

N1765 Y-4,1305 10.0 J0.1825
N1770 GOO 20.1

N1775 ¥Y-4.313

N1780 GOl z-0.512 F20.3
N1785 Y-4.1305 F40.5

N1790 GO2 Y-4.4955 I0.0 J-0.1825 =

N1795 v-4.1305 10.0 J0. 1825 :
N1800 G0OO 20.1 ;
N1805 X0.805 Y-5.512

N1810 GOl 2Z-0.05 F20.3

N1815 Y-5.125 F40.5

N1820 v-4.758

N1825 X3.196

N1830 v-5.487

N1835 x0.805

N1840 GOO 20.1

N1845 v-5.512

N1850 GOl z-0.1 F20.3

N1855 v-5.125 F40.5

N1860 v-4.758 :

N1865 X3.196

N1870 v-5,487

N1875 X0.805



N1880
N1885
N1890
N1895
N1900
N1905
N1910
N1915
N1920
N1925
N1930
N1935
N1940
N1945
N1950
N1955
N1960
N1965
N1970
N1975
N1980
N1985
N1990
N1995
N2000
N2005
N2010
N2015
N2020
N2025
N2030
N2035
N2040
N2045
N2050
N2055
N2060
N2065
N2070
N2075
N2080
N2085
N2050
N2095
N2100
N2105
N2l10
N2115
N2120
N2125
N2130
N2135

G00 20.1
Y-5.512 -

G017 2-0.15.F20.3
¥-5.125°F40.5
¥-4.758

X3.196

¥-5,487
X0.:805°"
G00-20.1
¥-5.512 .
G01:2-0.2 F20.3
¥-5.125.F40,5-.
y-4,758%" =
X3.196
v-5.487

%0.805

G00 20%1
¥-5.512

GO1 2-0.25 F20.3
¥-5.125.F40.5
v-4.758

X3.196

¥-5,487

X0.805

GO0 20.1
¥-5.512

G01 2-0.3 F20.3
¥-5.125 F40.5
¥-4.758

%3.196

v-5.487

X0.805

G00 20.1
Y-5.512

GO0l z-0.35 F20.3
y-5.125 F40.5
Y-4.758

X3,196

v-5.487

X0.805

GO0 20.1
¥-5.512

G0l 2-0.4 F20.3
¥-5.125 F40.5
¥-4.758

X3.196

¥-5,487

X0, 805

G00 20.1
¥-5.512

G01 2-0.45 F20.3
¥-5,125 F40.5

194



R . 185
N21407Y-4.758
N21457X3.196
" N2150 -¥-5,487
' N2155:X0.805

N2160:G00.20.1
N2165-Y-5.512
N2170°G01:2-0.5 F20.3
N2175.Y55:125 F40.5
L N2180°-¥Y-4.758:
¥ N2185°X3.196

© - N2190.Y-57487

©.N2195X0.805
N2200..G007°20.1
1 N2205%Y-5.512 :
'N2210°G0172-0.55 F20.3
“:N2215°Y-5,1257F40.5 .~
I N2220°.Y-4.758. "
N2225 X3.196 -
N2230°Y-5.487
_/N2235 X0.805

N2240 GO0 20.1
N2245.Y-5.512

N2250 .G01 2-0.6 F20.3
N2255 Y-5.125 F40.5
N2260 Y-4.758

N2265 X3.196

N2270 Y-5.487

N2275 X0.805

N2280 GOO 20.1

N2285 Y-5.512

N2290 GOl 7z-0.65 F20.3
N2295.Y-5.125 F40.5
N2300 Y-4.758

N2305 X3.196

N2310 Y-5.487

N2315 X0.805

N2320 GOO 20.1

N2325 Y-5,512

N2330 GOl 2-0.7 F20.3
N2335 v-5,125 F40.5
N2340 v-4.758

N2345 X3.196

-N2350 Y-5.487

N2355 X0.805

N2360 GO0 20.1

N2365 v-5.512

N2370 GO1 2-0.74 F20.3
N2375 v-5,125 F40.5
N2380 v-4,758

N2385 x3.196

N2390 v-5, 487

N2395 x0.805



N2400
N2405
N2410
N2415
N2420
N2425
N2430
N2435-
N2440
N2445
N2450
N2455
N2460
N2465
N2470
N2475
N2480
N2485
N2490
N24595
N2500
N2505
N2510
N2515
N2520
N2525
N2530
N2535
N2540
N2545
N2550
N2555
N2560
N2565
N2570
N2575
N2580
N2585
N2590
N2595
N2600
N2605
N2610
N2615
N2620
N2625
N2630
N2635
N2640
N2645
N2650
N2655

196

G00 20.1
X-3.196 ¥Y-5.512
G01 2-0.05 F20.3
¥-5.125 F40.5
y-4.758

X-0.805

¥-5.487
X-3.196'
G00.20.1"
Y-5.512-

G01 Z-0.1 F20.3
¥-5.125.F40.5
¥-4.758
X-0.805. .
¥-5.487.
X-3.196

G00 Z0.1
¥-5.512.

G0i 2-0.15 F20.3
¥-5.125 F40.5
¥-4.758 "
X-0.805
¥-5.487
X-3.196.

GO0 20.1.
¥-5.512°"

GO0l 2-0.2 F20.3
¥-5.125 F40.5
¥-4.758
X-0.805 -
¥-5.487

X-3.196

G00 0.1
¥-5.512

G01 2-0.25 F20.3
¥-5.125 F40.5
¥-4.758

X-0.805

¥-5.487

X-3.196

GO0 20.1
¥-5.512

GO0l Z-0.3 F20.3
¥-5.125 F40.5
¥-4,758

X-0.805

Y-5.487

X-3.196

G00 0.1
¥-5.512

GO1 Z-0.35 F20.3
Y-5.125 F40.5



197

Y-4.758
X-0.805
'Y-5.487
X-3.196
GO0 20.1
¥y-5.512
G01 2-0.4 F20.3
Y-5.125 F40.5.
¥-4.758
X-0.805
¥-5.487
X-3.196
G00 20.1
¥-5.512
'G01.2-0.45-F20.3 -
¥-5.125 F40.5
‘'Y-4.758.
X-0.805
¥-5.487:
‘X-3.7196'7
.G00" 20 1’
¥=5,512:0 700
G01.2-0.5°F20:3
¥-5.125F40.5
Y-4.758" '
‘_ 'X20'.805"
:N2790° Y-5.487
N2795 X-=3.196
N2800°GOO 20.1
-N2805 ¥-5.512
" N2810 GO .z-0,55. F20.3
" N2815 ¥-5,125 F40.5
N2820 Y-4.758
N2825 X-0.805
N2830 Y-5.487
N2835 X-3.196
N2840 GOO %0.1
N2845 Y-5.512
N2850 GO1 2-0.6 F20.3
N2855 Y-5.125 F40.5
N2860 Y-4.758
N2865 X-0.805
N2870 Y-5.487
N2875 X-3.196
N2880 GOO Z0.1
N2885 Y-5.512 )
N2890 GO1 Z-0.65 F20.3
N2895 v-5.125 F40.5
N2900 v-4.758
N2905 X-0.805
N2910 v-5.487
N2915 x-3.196




§2920

N2925!

-N2930
"N2935

N2940:

N2945
2 N2950
. ‘N2955
N2960
N2965

N2970-
N2975]

N2980
N2985
N2990
N2995
N3000
N3005
N3010
N3015
N3020
N3025
N3030
N3035
N3040
N3045
N3050
N3055
N3060
N3065
N3070
N3075
N3080
N3085
N3090
N3095
N3100
N3105
“'N3110
N3115
N3120
N3125
N3130
N3135
N3140
N3145
N3150
N3155
3160
N3165
N3170
N3175

G00 20.1
Y-5.512

‘G01.2-0.7 F20.3

Y-5.125 F40.5
Y-4.758 :
X~0.805

Y~-5.487

X-3.196
G00./20.1
Y-5.512"" "

G0l 2-0.74.F20.3
Y-5.125 F40.5
Y-~4.758

X-0.805
Y-5.487 °
X-3.196

G00 20.1
X-0.805 Y5.512
G01 2-0.05 F20.3
Y¥5.125 F40.5
Y4.758

X-3.196

v5.487

X-0.805

G00 Z20.1

¥5.512

G0l 2-0.1 F20.3
¥5.125 F40.5
Y4.758

X-3.196

Y5.487

X-0.805

G00 z0.1

¥5,512

G01 2-0.15 F20.3
Y¥5.125 F40.5
Y4.758

X-3.196

¥5,487

X-0.805

G00 20.1

¥5.512

G01 2-0.2 F20.3
Y¥5.125 F40.5
Y4.758

X-3.196

Y5.487

X-0.805

G00 z0.1

¥5.512

G01 z2-0.25 F20.3
¥5.125 F40.5

198



N3180
N3185
N3190
N3195
N3200
N3205
N3210
N3215
N3220
N3225
N3230
N3235
N3240
N3245
N3250
N3255
N3260
N3265
N3270
N3275
N3280
N3285
N3290
N3295
N3300
N3305
N3310
N3315
N3320
N3325
N3330
N3335
N3340
N3345
N3350
N3355
N3360
N3365
N3370
N3375
N3380
N3385
N3390
N3395
N3400
N3405
Ni410
N3415
N3420
N3425
N3430
N3435

Y4.758

X-3.196"

Y¥5.487

X-0.805

GO0 z0.1
Y¥5.512 E
G01 2-0.3 F20.3
Y5.125 F40.5
Y4.758

X-3.196

Y5.487

X-0.805

G00 0.1

¥5.512

G0l 2-0.35 F20.3
Y5.125 F40.5
Y4.758

X-3.196

Y5.487

X-0.805

G00 20.1

¥5.512

G01 Z-0.4 F20.3
¥5,125 F40.5
Y4.758

X-3.196

Y5.487

X-0.805

GO0 Z0.1

¥5.512

G0l Z2-0.45 F20.3
¥5.125 F40.5
¥4,758

X-3.196

Y¥5.487

X-0.805

GO0 20.1

¥5.512

G01 2-0.5 F20.3
¥5.125 F40.5
Y4.758

X-3.196

¥5.487

X-0.805

G00 z0.1

¥5.512

G0l 2-0.55 F20.3
Y¥5.125 F40.5
Y¥4.758

X-3.196

Y5.487

X-0,805

199



§3440
“N3445°
N3450°

’N3455
*N3460

" N3465

N3470

| 3475

N3480
N3485
N3490
N3495
N3500
N3505
N3510
N3515
N3520
N3525
N3530
N3535
N3540
N3545
N3550

N3555 X-

N3560
N3565
N3570
N3575
N3580
... N3585
- N3590
N3595

| :N3600

: N3605.
N3610°
IN3615.

/N3620

.1N3625
N3630"

" N3635

N3640
* N3645
* N3650

' N3655 -

N3660

"~ N3665

N3670
N3675
- N3680

--N3685

N3690
N3695

200

G00 2z0.1

Y¥5.512

G01 Z-0.6 F20.3
¥5.125 .F40. S
Y4.758

X-3.196

Y¥5.487

Xx~0.805

G00 20.1

Y¥5.512

G01 z-0.65 F20. 3
¥5.125 F40.5
Y¥4.758

X-3.196

Y5.487

X-0.805

G00 20.1

¥5.512

G01 Z-0.7 F20.3
Y5.125 F40.5
Y4.758

X-3.196

Y¥5.487

0.805

G00 z0.1

Y5.512

G01 2-0.74 F20.3
¥5.125 F40.5
Y4.758

X-3.196
Y5,487 .

'X-0.805%

G00:20.1
X3.196.Y5.512
G01.2-0.05.F20.3

'¥5.125.F40.5

v4.758
X0.805
¥5.487
X3.196

'G00°20.1

Y¥5.512
G01 2-0.1 F20.3
¥5.125 F40.5

¥4.758

X0.805- ©

¥5.487

X3.196.
G00.20.1°

¥5,512
G01-2-0.15 F20.3
¥5.125 F40.5



N3700
N3705
N3710
N3715
N3720
N3725
N3730
N3735
N3740
N3745
N3750
N3755
N3760
N3765
N3770
N3775
N3780
N3785
N3790

N3795 X3

N3800
N3805
N3810
N3815
N3820
N3825
N3830
N3835
N3840
N3845
N3850
N3855
N3860
N3865
N3870
N3875
N3880
N3885
N3890
N3895
N3900
N3905
N3910
N3915
N3920
N3925
N3930
N3935
N3940
N3945
N3950
N39s55

Y4.758

X0.805

Y¥5.487

X3.196

G00 -20.1

¥5.512

G0l 2-0.2 F20.3
Y5.125 F40.5
Y4.758

X0.805

Y5.487

X3.196

G00 20.1

Y5.512

G0l z-0.25 F20.3
¥5.125 F40.5
Y4.758

X0.805

Y¥5.487

.196

GO0 20.1

Y5.512

G01 2-0.3 F20. 3
¥5.125 F40 5
Y4,758

X0.805

¥5.487

X3.196

GO0 20.1

¥5.512

G0l 2-0.35 F20.3
¥5.125 F40.5
Y4.758

X0.805

Y5.487

X3.196

G00 20.1

¥5.512

G0l z2-0.4 F20.3
¥5.125 F40.5
Y4.758

X0.805

Y5.487

X3.196

GO0 20.1

¥5.512

G0l 2-0.45 F20.3
Y¥5.125 F40.5
Y4.758

X0.805

Y¥5.487

X3.196

201



N3960
N3965
N3970
N3975
N3980
N3985
N3990
N3995
N4000
N4005
N4010
N4015
N4020
N4025
N4030
N4035
N4040
N4045
N4050
N4055
N4060
N4065
N4070
N4075

N4080-

N4085
N40S0
N4095
N4100
N4105
N4110
N4115
N4120
N4125
N4130
N4135
N4140
N4145
N4150
N4155
N4160
N4165
N4170
N4175
N4180
N4185
N4190
N4195
N4200
N4205
N4210
N4215

202

G00 20.1

¥5.512 :
G0l 2-0.5 F20.3
¥5.125 F40.5
v4.758 -
X0.805

¥5.487

X3.196

G00 20.1

¥5.512

GOl 2-0.55 F20.3
Y5.125 F40.5
Y4.758

X0.805

¥5.487

X3.196

GO0 20.1
¥5.512 .

G01 z-0.6 F20.3
¥5.125 F40.5
¥4.758

%0.805

Y5.487

X3.196

G00 20.1

Y5.512

G01 2z-0.65 F20.3
¥5.125 F40.5
Y4.758

%0.805

Y5.487

X3.196

G00 20.1

Y5.512

G01 2-0.7 F20.3
¥5.125 F40.5
¥4.758

X0.805

¥5.487

X3.196

G00 20.1

¥5.512

G01 2-0.74 F20.3
¥5.125 F40.5
¥4.758

X0.805

¥5.487

X3.196

GO0 z0.1 .
M09 APAGADO DE REFRIGERANTE

G00 G91 G28 70 A POSICION DE CAMBIO
G90 X5.313 Yv4.313 : .



203

(*HERRAMIENTA No. 23, CORTADOR DE 3/4"%)

N4220
N4225
N4230
N4235
N4240
N4245
N4250
N4255
N4260
N4265
N4270
N4275
N4280
N4285
N4290
N4295
N4300
N4305
N4310
N4315
N4320
N4325
N4330
N4335
N4340
N4345
N4350
N4355
N4360
N4365
N4370
N4375
N4380
N4385
N4350
N4395
N4400
N4405
N4410
N4415
N4420
N4425
N4430
N4435
Nd440
N4445
N4450
N4455
N4460
N4465
N4470

G49 T23 MO6 :
MO3 S400 F60.0 : LLAMADA DE HERRAMIENTA

-DEFINICION DE AVANCE

G43 H23 20.1 M08 ENC. DE REFRIGERANTE
sglsgag.gég 530.0 ENTRADA HTA. EN MATERIAL

. . TRAYECT! .

G02 Y4.1255 10.0 J-0.1875 CTORTA DE CoRTE

¥4.5005 10.0 J0.1875"

G00 20.1 POSICIONAMIE :
X-5.313 Y4.313 : : NTO'EAPIDQ
G01 2-0.512 F30.0 ... ENTRADA HTA.. EN MATERIAL

Y¥4.5005 F60.0 ‘ TRAYECTORIA DE CORTE
G02 Y4.1255 I10.0 J-0.1875 -

¥4.5005 10.0 J0.1875

G00 20.1

Y-4.313 I

GO0l 2-0.512 F30 0.

Y-4.1255 F60.0- .

G02 Y-4.5005 I0.0-J-0.1875 .
Y-4.1255 10.0 JO 1875

GO0 20.1° i

X5.313 Y-4% 313 Fes :f
G01°2-0.512%F30,0 = .
Y-4.1255 F60.0 7o .
G02 Y-4.5005.1050" J=0° 1875"
Y-4.1255-I0.0 J0.1875

GO0 20.1

X0.799 Y-5.885

2-0.6188

G0l z-0.75 F30.0

¥-4.752 F60.0

X3.202

Y-5.885

GO0 z0.1
X-3.202
2-0.6188

G0l 2-0.75 F30.0
Y-4.752 F60.0
X~0.799
Y-5.885

G00 z0.1
X-3.202 v5.885
Z-0.6188

G0l z-0.75 F30.0
Y4.752 F60.0
X-0.799

¥5.885

GO0 z0.1

X0.799

2-0.6188

G01 z-0.75 F30.0
¥4.752 F60.0



N4475
N4480
N4485
N4486
N4487:
N4488

X3.202

Y5.885

G00 20.1

MO0S

600 G391 G28 Z0
G90 X4.0:Y4,313

204

"APAGADO DE REFRIGERANTE

A POSICION DE CAMBIO

{*HERRAMIENTA No.''24,. MACHUELO DE 5/16"*)

N4489
N4490
N4491
N4492
N4493
N4494
N4495 X
N4496
N4497
N4498
N4499
N4500
N4501
N4502
N4503
N4504
N4505
]

G4S T24.MO67 [
M03 -§200 ‘F11. o;’
G43 H24 20.1. -
G84 2-0.75 RO, 1
X0.0
X-4.0

X-4.5 ¥0.0
X-4.0 ¥-4.313"
X0.0
X4.0
X4.5 0.0 .
X0.0 Y-1.84
v1.84 -
GBO M09
GO0 G91 G28 Z0
G49 G90 X12.0 Y8.0
130

LLAMADA DE HERRAMIENTA
DEFINICION DE VELOCIDAD
COMP. DE HERRAMIENTA
DEF. DE CICLO DE ROSCADO
LOCALIZACION DE BARRENOS

CANCELACION DE CICLO.
p% POSICION DE CAMBIO

FIN DE ' PROGRAMA o



6.2.4 MAZATROL EIA

$
00001

(*HERRAMIENTA No

{)
N1
N2
N3

N4

N5

N6

N7

N8

N3

N10
N1l
Ni2
N3
N14
N15
N16
N17
N18
N1
N20
N1
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30

SHERRAMIENTA No. 14,

N3l
N32
N33
N34
N35
N3g
N37
N38
N39
N4p
N4l
N42
N43
N4q

G17 G90 GO GBO
T13
G64

G43 Z0.1.-H13 M8~

G83 2-0.15 R0.05 Qo 0313 F3.9°

Y¥-1.84 ©

X1.281 Y-3. 092

X3.092 Y-1.281
Y1.281
X1.281 Y3« 092
X-1.281 ;
X-3.092 v1.281
Y-1.281
X-1.281 Y-3. 092
X0.0 Y-4.313
X4.0
X5.313
X4.5 Y0.0
X5.313 Y4.313°
X4.0
X0.0

13
Y0.0

X
X-
X .
X-5.313.Y~4.313;

4.0
5.3
-4.5
5.3
X-4.0 :
G80 20.1-MS

G91 G30:20 M19"
G90

T14
M1

G43 20.1-H14 M8 = -
G83 z-0.95 RO. 05 QO 0625 F3 6
Y-1.84

¥-4,313

X4.0

X4.5 v0.0

X4.0 v4. 313

X0.0

X-4.0

X-4.5 v0.0

X-4.0 v-4.313

13, BROCA DE: CENTROS)

54 G0, GO X0.0 v0. o 51800 w3

BROCA DE 1/4"*)

G54 G90.GO X0.0° Yl 84 ssso M3 o

INICIO DE: PROGRAMA
NUMERQ DE PROGRAMA

\LLAMADA DE HERRAMIENTA

+DEF. DE SIST. DE TRABAJO

COMP. DE HERRAMIENTA
DEF. CICLO DE BARRENADO
LOCALIZACION DE BARRENOS

" CANCELACION CICLO

A POSICIQON DE CAMBIO

. LLAMADA DE HERRAMIENTA
“.PARO" OPCIONAL

! DEF. DE. VELOCIDAD

COMP. DE HERRAMIENTA

DEF.* CICLO DE BARRENADO
LOCALIZACION DE BARRENOS



N45 G8O 20.1 MS ‘ R C CANCELAGTO S
"ﬁ? G91.G30 20 M9 - v A“Posxczoul_?ugschiggg
I:ﬁHERRAMIENTA No. 15, BROCA DE . 1/2'-*)" S
)

b(148 T15

N49 M1 P
NS0 G54 G90 GO X0.0 YO o s4oo M3
N51 G43 20.1 H15 MO8. ;
N32 GB3 Z-1.5 R0.05 Q0.125 F
N53 X1.281 Y-3.092.2~0.8125
N54 X3.092°¥-1.281. .
N55 v1.281

N56 X1.281 ¥3.082 i«
N57 X-1.281 :
N58 X-3.092 ¥1.281
N59 Y-1.281

N60 X-1.281 ¥-3.0927 - L
N6l X5.313 Y-4.313 2-0. 85 ‘.o . CAMBIO DE PROFUNDIDAD
N62 ¥4.313 s T TR T T
N63 X-5.313 '
N64 Y-4.313

N65 G80 20.1 M9 - .-
N6 G91 G30 20 M9 ;
N67 690 S SR
("HERRAMIENTA No. 17, BROCA DE 27/32"*)

LLAMADA DE HERRAMIENTA
- 7*PARO.: OPCIONAL :
+ENCENDIDQ DE HUSILLO
:ENCENDIDO DE"REFRIGERANTE
DEF.:CICLO DE ‘BARRENADO
-~ *LOCALIZACION DE BARRENOS .

'APAGADO'DE . Rﬁ?RiéEmTE g
-2 POSICION DE CAMBIO -

N70 717
N71 M1

N72 G54 G90 GO X0.0 Y00 S225 M3
N73 G43 Z0.1iH17.M8 e :
74 G83 2-1:7.R0:05.0

N75 X5.313 ¥-4.313.2-0.
N76 v4.313
N77 %-5.313 "
N78 v-4.313
N79 GBO Z0.1'M
ngo : s :
Ng1 gl :

E;HERRAMIENTA No 21 PORTAINSERTO DE 3/4"*)

"LLAMADA DE HERRAMIENTA )

DEF CICLO'"DE :BARRENADO
‘LOCALIZACION DE- BARRENOS

: 'APAGADO'DE REFRIGERANTE
A POSICION DE CAMBIO

g2 . LLAMADA DE HERRAMIENTA
g3 : i .7 PARO' OPCIONAL

N84 ‘§270-M3 " DEF. DE VELOCIDAD

Ngs o ENCENDIDO DE REFRIGERANTE
Neg POSICIONAMIENTO RAPIDO

ENTRADA HTA., EN MATERIAL
TRAYECTORIA DE CORTE

N87 G1 z-0.05: F20 25
N88 ¥4.4955 F40.5" ;

N89S G2 X5.4955 v4. 313 IO 0 J-0 1825
N30 X5.313 v4.1305°T-0:1825J0:.0-
N91°¥5.1305 v4.313 I0:0:J0.1825
N92 X5.313 v4.4955 10182530, 0




N93
- N94
N95
N96
N97 Y
N98

' NS9

N100
N101
N102
N103
N104
N105
N106
N107
N108
N109
N110
N1ll
N112
N113
N114
N115
N116
N117
N118

N119 X5.313 ¥4.4955 I10.1825:J30.0

N120 GO 20.1

N121 Y4.313

N122 Z0.05

N123 G1 z-0.25 F20.25 :

N124 Y4.4955 F40.5 £

N125 G2 X5.4955 Y4.313 I0. 0 J-0, 1825

G0 20.1

‘v4.313

20.05
Gl 2-0.1 F20.25
Y4.4955 F40.5

G2 X5.4955 v4.313 10.0 J 0. 1825 i

X5.313 Y4.1305 I-0.1825-J0.0"

X5.1305 ¥4.313 I0.0+J0; 1825
X5.313 ¥4.4955 101825 .J0.0°;
GO 20.1

Y4.313

20.05 .

Gl z-0.15 F20.25 ~

Y4.4955 F40.5

G2 X5.4955 ¥4.313 10,0 7-0.1825

X5.313 v4.1305.1I-0,1825.J0.0 -

X5.1305 Y4.313 I10.0:J0.1825
X5.313 Y4.4955 I0. 182 ‘J0. O
GO0 20.1 :
Yv4.313

z0.05

Gl 2-0.2 F20.25.

Y4.4955 F40.5

G2 X5.4955 Y4.313 10.0~
X5.313 Y4.1305 I-0,1825.30.0 "
X5.1305 Y4.313..10.0 J0.1825

N126 X5.313 Y4.1305 I-0.1825:30.0 -

N127
N128
N129
N130
N131
N132
N133 '
134 G2 X5.4955 v4.313 I0.0 J-0. 1825

X5,N1305 Y4.313 10.0/J0.1825°
X5.313 Y4.4955 10. 1825 JO 0
G0 20.1

Y4.313

20.05

Gl 2-0.3 F20.25

Y¥4.4955 F40.5

N135 X5.313 v4.1305 1-0.1825.J0.0
N136 X5.1305 v4.313 10.0 J0.1825
N137 X5.313 v4.4955 I0.1825-30.0. .
Ni3g G0 20.1

N139

¥4,313

N140 20,05
N4l G1 2-0.35 F20.25
U142 v4.4955 F40.5

N143
N144

G2 X5,4955 Y4.313 10.0 J-0.1825 .

X5.313 v4.1305 I1-0.1825 J0.0

20,1825
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N145 X5.1305 Y4.313:10.0 J0.
N146 X5.313 ¥4.4955°10.1825' 3323
N147 GO .20.1. .- ,
N148 '
N149
N150
N151 ¢ B
N152 G2 X5.4955:Y47313 1070 J-0.1825
N153 X5.3134Y4113057T-0.1825. J0.0
N154: X5.1305%Y4.313°10.0 70,1825
N155 X5.313 ¥4.4955 10.1825 30.0
N156%G0 20: 1 i
N157- Y4313 :
N158.20.05 i
N159.G1 %-0.45°F20.25 -
N160°Y4.4955 F40.5
N161-G2 X5.4955 v4.313°T0.0 J-0.1825
N162° X5.313 ¥4.1305 1-0.1825 J0.0
N163 X5,1305 Y4-313 T0.0 J0.1825
N164 X5.313 ¥4.4955 10.1825 J0.0
N165 GO 20.1
N166 Y4.313
N167 20.05

N168 Gl 2Z-0.5 F20.25 :
N1699°Y4.4955 F40,5 i
N170 G2 X5.4955 ¥4.313 I0.0 J-0.1825
Ni71.X5.313 Y4.1305.1-0,1825:30.0.
N172 X5.1305 Y¥4.313:10.0 J0.1825.
N173 X5.313 ¥4.4955 10.1825 J0.0 -
N174 GO 20.1
N175 Y4.313
N176 20.05 ,
N177 Gl 2-0,512 F20.25
N178 Y4.4955 F40.5
N179 G2 X5.4955 Y4.313 I0.0 J-0.1825
N180 X5.313 Y4.1305 I-0.1825 J0.0
N181 X5.1305 v4.313 I0.0 J0.1825
N182 X5.313 Y4.4955 10.1825 J0.0
N183 GO 20.1
N184 X-5.313 Y4.313
N185 Z0.05
N186 Gl 2-0.05 F20.25
N187 Y4.4955 F40.5
N188 G2 X-5.1305 Y4.313 I0.0 J-0.1825
N189 X-5.313 ¥4.1305 1-0.1825 J0.0
N190 X-5.4955 Y4.313 T0.0 J0.1825
N191 X-5.313 Yv4.4955 I0.1825 J0.0
N192 GO Nz0.1
N193 Y4.313
N194 20.05
N195 Gl 2ZN-0.1 F20.25
N196 Y4.4855 F40.5




N197
N198
N199
N200
N201
N202
N203
N204
N205
N206
N207
N208
N209
N210
N211
N212
N213
N214
N215
N216
N217
N218
N219
nN220
N221
N222
N223
N224
N225
N226
N227
N228
N229
N230
N231
N232
N233
N234

N235 X-

N236
N237
N238
N239
N240
N241
N242
N243
N244
N245
N246
N247
N248

G2 X-5.1305 Y4.313 10.0

X-5.313 ¥4.1305 1-0. 1825JJ8 %825

§ g gigs ¥4.313 ' 10.0 J0.1825
Y4.,4955 10. 18 ;

P 25:J0.0

Y4.313

20.05

Gl 2-0.15 F20.25

Y4 .4955 F40.5

G2 X-5.1305 Y4.313 10.0 J-O 1825

X-5.313 Y¥4.1305 I1-0.1825 J0.0"

X-5.4955 v4.313 10.0 J0.1825
X-5.313 Y4.4955 10. 1825 JO O
GO0 z0.1

Y4.313

z0.05

Gl 2-0.2 F20.25

Y4.4955 F40.5

G2 X-5.1305 Y4.313 I0. 0 J—O 1825
X-5.313 Y4.1305 1-0.1825:30.,0. -
X-5.4955 v4.313 10.0:J0.1825
X-5.313 Y4.4955 10. 1825 JO 0

G0 20.1

Y¥4.313

20.05

Gl 2~-0.25 F20.25
Y4.4955 F40.5

G2 X-5.1305 v4.313 IO 0 J-O 1825
X-5.313 Y4.1305 1-0.1825J0.0
X-5.4955 v4.313 10.0.J0.1825
X-5.313 Y4.4855 10. 1825 Jo. 0

GO0 20.1

Y4.313

z0.05

Gl 2-0.3 F20.25

Y4.4955 F40.5

G2 X-5.1305 Y¥4.313 10.0 J O 1825

¥-5.313 Yv4.1305 1-0.1825.J0.0
5.4955 ¥4.313 I10.0 J0.1825
X-5.313 Y¥4.4955 10.1825 J0.0’
G0 20.1

Y4.313

z0.05

Gl z~0.35 F20.25

Y4.4955 F40.5

G2 X-5.1305 Y4.313 10.0 J- 0 1825

X-5.313 Y4.1305 1-0.1825 J0.0
X-5.4955 Y4.313 10.0 J0.1825
X-5.313 Y4.4955 10.1825 J0.0
G0 z0.1

Y4.313

20.05

209



N249
N250
N251
N252
N253
N254
N255
N256
N257
N258
N259
N260
N261
N262
N263
N264
N265
N266
N267
N268
N269
N270
N271
N272
N273
N274
N275
N276
N277
N278
N279
N280
N281
N282
N283
N284
N285
N286
N287
N288
N289
N250
N291
N292
N293
N294
N295
N296
N297
N298
N299
N300

Gl 2-0.4 F20.25

¥4.4955 F40.5

G2 X-5.1305 Y4.313 'T0.0.7-
X-5.313 Y4.1305‘I-0;1BgSJJg.3825
x-g.gigs z4.313:10.05J0;1azé
X-5. ¥4.4955 0.1

G0 20.1 2 vxgzs_qo.o
¥4.313 :

20.05

Gl 2-0.45 F20:25
Y4.4955 F40.57 . o ‘
G2 X-5.1305 Y4.313 10.0.-3-0.
%05.313 ¥4.1305 T-0.1825 99 002>
X~5.4955 Y4.313 I0.0:30.1825
X-5.313 Y4.4955 T10.1825°30.0

G0 20.1 ol
v4.313

20.05

Gl 2-0.5 F20.25

¥4.4955 F40.5

G2 X-5.1305 ¥4.313 I0.0 J-0.1825
X-5.313 Y4.1305 I-0.1825 J0.0
X-5.4955 ¥4.313 I0.0J0.1825
X-5.313 Y4.4955 I0.1825-J0.0

G0 20.1

Y4.313 '

20.05

Gl %-0.512 F20.25

v4.4955 F40.5

G2 X-5.1305 Y4.313 10.0 J-0.1825
X-5.313 v4.1305 I-0.1825 J0.0

X-5.4955 Y¥4.313 10.0 J0.1825
X-5.313 Y4.4955 10.1825 J0.0
GO 20.1

Y-4.313

20.05

Gl z-0.05 F20.25

Y-4.1305 F40.5

G2 X-5.1305 Y-4.313 I0.0 J-0.1825
X-5.313 ¥-4.4955 I-0.1825 J0.0

X-5.4955 Y-4.313 10.0 J0.1825
X-5.313 ¥-4,1305 10.1825 J0.0
GO 20.1

Y-4.313

20.05

Gl 2-0.1 F20.25

Y-4.1305 F40.5

G2 X-5.1305 ¥-4.313 I0.0 J-0.1825
X-5.313 Y-4.4955 I-0.1825 J0.0
X-5.4955 Y-4.313 I0.0 J0.1825
X-5.313 Y-4.1305 I0.1825 J0.0

G0 20.1



N301
N302
N303
N304,
N305
N306
N307
N308
N309
N310
N311
N312
N313
N314
N315
N316
N317
N318
N319
N320
N321
N322
N323
N324
N325
N326
N327
N328
N329
N330
N331
N332
N333
N334
N335
N336
N337
N338
N339
N340
N341
N342
N343
N344
N345
N346
N347
N348
N349
N350
N351
N352

Y-4.313

20.05

Gl 2-0.15 F20.25

Y-4.1305 F40.5

G2 X-5.1305 ¥-4.313 T10.0 gJ-
X-5.313 Y~4.4955 1-0. 1825JJ8 %825
X-5.4955 Y-4.313 I0.0 J0.1825.
X-5.313 ¥-4.1305 I0.1825 J0. o
G0 2z0.1

¥-4.313

Z0.05

Gl 2-0.2 F20.25

Y-4.1305 F40.5

G2 X-5.1305 Y-4.313 10.0 J- 0 1825f

X-5.313 Y-4.4955 1-0.1825'J0.0:
X-5.4955 ¥-4.313 10.0 J0.1825 "
X~5.313 ¥-4.1305 I10. 1825 J0.0
GO0 z0.1

Y-4.313

20.05

Gl 2-0.25 F20.25

Y-4,1305 F40.5

G2 X-5.1305 Y-4.313 10.0 J-0.1825
X-5.313 Y-4.4855 1-0.1825 J0.0":
X~5.4955 ¥-4.313 10.0 J0.1825
X-5.313 Y-4.1305 10.1825 J0.0
GO z20.1

Y-4.313

20.05

Gl z-0.3 F20.25

Y-4.1305 F40.5

G2 X-5.1305 v-4.313 10.0 J-O 1825

X-5.313 Y-4.4955 1-0.1825 J0.0 .
X-5N.4855 Y-4.313 I10.0 J0.1825 .
X~-5.313 Y-4.1305 10.1825 J0.0.
GO0 20.1

Y-4.313

Z0.05

Gl Z2-0.35 F20.25

Y-4.1305 F40.5

G2 X-5.1305 Y-4.313 10.0 J-0. 1825
X-5.313 Y-4.4955 I-0.1825 J0.0
X-5.4955 Y-4.313 I0.0 J0.1825
X~5.313 y-4.1305 10.1825 J0.0

G0 20.1

Y-4.313

20.05

Gl z-0.4 F20.25

Y-4.1305 F40.5

G2 X-5.1305 Y-4,313 10,0 J-0. 1825,

X-5.313 Y-4.4955 I-0.1825 Jo.0
X-5.4955 vY-4.313 10.0 JO.;&ZS



N353
N354
N355
N356
N357
N358
N359

N360:

N361

N3627
N363:
N364-
N365.

N366

N367-

N368
N369
N370
N371
N372
N373
N374
N375
N376
N377
N378
N379
N380
N381
N382
N383
"N384
N385
N386
N387
N388
N388
N390
N391
N362
N393
N394
N395
N396
N397
N398
N399
N400
N401
N402
N403
N404

'G2:X=5 1305;

: 212
X-5.313. ¥-4.1305 10.1825:

GO %0, 17 o2 id0.0

¥-4.313 - e

720,057 i o
.G1.2-0.45 F20 25

Y-4.1305:F40.5
313100 '320.1825
1I-0.1825:30.0
11007307 '1825; -

1071825 J0. o

Gl 7-0.5"F20. 25 g
Y-4.1305 F40.5" s

G2 %-5.1305 v-4.313 1000732071825
X-5.313 Y-4.4955 I-0.1825:J0%0

X~-5.4955 Y-4.313 I0.0-30.1825
%X-5.313 Y-4.1305 10. 1825 JO 0
G0 z0.1

Y-4.313

20.05

Gl 2-0.512 F20.25

Y-4.1305 F40.5

G2 X-5.1305 v-4.313 IO 0 J—O 1825
X-5.313 Y-4.4955 I-0.1825.J0.0":
X~5.4955 ¥-4.313 I0.0°30.1825
X-5.313 Y-4.1305 I0.1825 JO 0

G0 z0.1

X5.313 Y-4.313

20.05

Gl 2-0.05 F20.25

Y-4.1305 F40.5

G2 X5.4955 Y-4.313 I0.0-3-0. 1825
X5.313 Y-4.4955 I-0.1825 J0.0 " =

X5.1305 ¥-4.313 10.0-J0: 1825
X5.313 Y-4.1305 I0. 1825 JO 0
G0 z0.1

Y-4.313

20.05

Gl 2-0.1 F20.25

Y-4.1305 F40.5 :

G2 X5.4955 Y-4.313 10.0.J- 0 1825
X5.313 Y~4.4955 I-0.1825 J0.0~
X5.1305 Y-4.313 10.0,J0.1825 .

X5.313 Y-4.1305-10.1825 JO O
GO 20.1 5
Y-4.313

20.05

Gl 2-0.15 F20.25

Y-4.1305 F40.5
G2 X5.4955 Y-4.313 10.0 J 0.1825



N405
N406
N407
N408
N409
N410
N41ll
N4l2
N413
N414
N415
N416
N417
N4l8
N419
N420
N421
N422
N423
N424
N425
N426
N427
N428
N428
N430
N431
N432
N433
N434
N435
N436
N437
N438
N439
N440
N441
N442
N443
N444
N445
N446
N447
N448
N449
N450
N451
N452
N453
N454
N455
N456

X5.313 ¥-4.4955 I-0,1825.7J0.0
X5.1305 ¥-4.313 10.0 J0.1825
X5.313 Y-4.1305 10.1825 JO 0
GO 20.1

Y-4.313

20.05

Gl 2-0.2 F20.25

Y-4.1305 F40.5

G2 X5.4955 Y-4.313 10.0 J-0.1825
X5.313 Y-4.4955 1-0.1825 J0.0
X5.1305 Y-4.313 10.0 J0.1825

X5.313 Y-4.1305 10.1825 J0.0
G0 20.1

Y-4.313

20.05

G1 Z-0.25 F20.25

Y-4.1305 F40.5

G2 X5.4955 v-4.313 10.0 J-0.1825
X5.313 ¥-4.4955 1-0.1825 Jo0.0
X5.1305 Y-4.313 10.0 J0.1825
%X5.313 Y-4.1305 10.1825 J0.0

GO 20.1

Y-4.313

20.05

Gl 2-0.3 F20.25

Y-4.1305 F40.5

G2 X5.4955 Y-4.313 10.0 J-0.1825
X5.313 Y~-4.4955 1-0.1825 J0.0
X5.1305 ¥-4.,313 10.0 J0.1825

X5.313 ¥Y-4.1305 10.1825 J0.0
GO Z0.1

Y-4.313

20.05

Gl 2z-0.35 F20.25

Y-4.1305 F40.5

G2 X5.4955 Y-4.313 10.0 J-0.1825
X5.313 Y-4.4955 1-0.1825 J0.0
X5.1305 ¥-4.313 10.0 .J0.1825
X5.313 Y-4.1305 10.1825 JO 0

GO Z0.1

Y-4.313

20.05

Gl 2-0.4 F20.25

Y-4.1305 F40.5

G2 X5.4955 y-4.313 I0.0: ‘g-0. 1825»

X5.313 Y-4.49551-0:1825:30.0
X5.1305 Y-4.313 10.0:7J0.1825
X5.313 Y-4.1305 10.1825 JO 0
GO0 Z0.1

Y-4.313

20.05

Gl 2-0.45 F20.25
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N457
N458
N459
N460
N461
N462
N463
N464
N465S
N466
N467
N468
N46S
N470
N471
N472
N473
N474
N475
N476
N477
N478
N479
N48O
N481
N482
N483
N484
N485
N486
N487
N488
N48S
N490
N491
N492
N493
N4S4
N495
N496
N487
N498
N499
N500
N501
N502
N503
N504
N505
N506
N507
N508

Y-4,1305 F40.5 )
G2 X5.4955-Y-4.313 10.0 'J-0 1825
X5.313 Y-4.4955 1-0.1825.30.0

X5.1305-¥-4.313 '10.0: J0,1825
X5.313 Y-4.1305 10. 1825 Jo. 0
GO 20.1

Y-4.313

20.05 :

Gl Z-0.5 F20.25"

Y~-4.1305 F40.5
G2 X5.4955 Y-4.313 IO 0 g- 0.1825
X5.313 Y-4.45955 I-0.1825 J0:0

X5.1305 ¥-4.313 10.0:30.1825
X5.313 v-4.1305 1I10. 1825 JO 0
GO0 20.1

Y-4.313

20.05

Gl 2-0.512 F20.25

Y-4,1305 F40.5
G2 X5.4955 v-4.313 IO 0 J 0 1825

X5.313 ¥-4.4955 I-0.1825'30.0
X5.1305 v-4.313 10.0-J0,1825" "
X5.313 Y-4.1305 1I0. 1825 J0. 0

G0 20.1

X0.805 Y-5. 512

20.05

Gl 2-0.05 F20.25

Y-5.125 F40.5
¥-4,758
X3.196
Y-5.487
X0.805N

G0 20.1
¥-5.512

20.05

Gl 2z-0.1 F20.25
¥-5.125 F40.5
Y-4,758
X3.196
Y-5,487
X0.805

GO0 20.1
Y-5.512

20.05

Gl 2-0.15 F20.25
Y-5.125 F40.5
Y-4.758
X3.196
Y-5.487
X0.805

GO0 20.1
¥-5,512



N509

20.05

N510Gl1 2~-0.2 F20.25

N511
N512
N513
N514
N515
N516
N517
N518

Y-5.125 F40. s
Y-4,758
X3.196
Y-5.487
X0.805

G0 20.1
Y-5.512

20.05

N519G1l 2-0.25 F20.25

N520
N521
N522
N523
N524
N525
N526
N527
N528
N529
N530
N531
N532
N533
N534
N535
N536
N537
N538
N533
N540
N541
N542
N543
N544
N545
N546
N547
N548
N5489
N550
N551
N552
NS553
N554
N555
N556
N557
N558
N559
N560

Y-5.125 F40.5
Y-~4.758

X3.196

Y-5.487

X0.805

G0 z0.1
Y-5.512

20.05

Gl 2-0.3 F20.25
Y-5.125 F40.5
Y-4.758

X3.196

Y-5,487

X0.805

G0 z0.1
Y-5.512

20.05

Gl 2-0.35 F20.25
Y-5.125 F40.5
Y-4.758

X3.196

Y-5.487

X0.805

G0 20.1
Y-5,512

20.05

Gl 2-0.4 F20.25
Y¥-5,125 F40.5
Y-4.758

X3.196

¥-5.487

X0.805

G0 20.1
¥-5.512

20.05 ' i
G1 2-0.45 F20.25
¥-5.125 F40.5
Y-4.758

X3.196

Y-5.487

X0.805

215



N561
N562
N563
N564
N565
N566
N567
N568
N569
N570
N571
N571
N572
N573
N574
N575
N576
N577
N578
N579
N580
N581
N582
N583
N584
N585
N586
N587
N588
N589
N590
N591
N592
N593
N594
N595
N596
N597
N598
N599
N600
N601
N602
N603
N604
N605
N606
N607
N608
N609
N610
N611

GO z0.1
Y-5.512

20.05

Gl 2-0.5 F20.25
Y-5.125 F40.5
Y-4.758
X3.196
Y-5.487
X0.805

G0 z0.1
Y-5.512

20.05

‘Gl 2-0.55 F20.25

Y-5.125 F40.5
Y-4.758

X3.196

Y-5.487

X0.805

G0 z0.1

Y-5.512

20.05

Gl 2~0.6 F20.25
Y-5.125 F40.5
Y-4.758

X3.196

Y-5.487

X0.805

GO0 z0.1

¥-5.512

z0.05

Gl zZ-0.65 F20.25
Y-5.125 F40.5
Y-4.758

X3.196

Y-5.487

X0.805

G0 z0.1

Y-5.512

Z0.05

Gl z2-0.7 F20.25
Y-5.125 F40.5
Y-4,758

X3.196

Y-5.487

X0.805

GO0 z0.1

Y-5.512

20.05

Gl 2-0.74 F20.25
Y-5,125 F40.5
Y-4.758

X3.196

216



N612
N613
N614
N615
N616
N617
N618
N619
N620
N621
N622
N623
N624
N625
N626
NE627
N628
N629
N630
N631
N632
N633
N634
N635
N636
N637
N638
N639
N640
N641
N642
N643
N644
N645
N646
N647
N648
N649
N650
N651
N652
N653
N654
N655
N656
N657
N658
N659
N660
N661
N662
N663

217
¥-5.487

X0.805

GO 20.1
X-3.196 ¥-5.512
20.05 . .

Gl z-0.05 F20.25
¥-5.125 F40.5
v-4.758
X=~0.805
¥-5.487
X-3.196

G0 20.1
¥-5.512 .
20.05 -

Gl 2-0.1.F20.25
¥-5.125 F40.5
v-4.758
X-0.805
¥-5.487 -
X-3.196"

G0 20.1- -
Y-5.512.

20.05..
G1.2-0.15.F20.25
¥-5.125 F40:5
¥-4.758 " -
X-0.805
¥-5.487
X-3.196

G0 20.1
Y-5.512

20.05

Gl Z-0.2 F20.25
¥-5.125 F40.5
v-4.758
X-0.805
¥-5.487
X-3.196 .
G0 20.1

Y-5.,512

20.05

Gl z-0.25 F20.25
Y-5.125 F40.5
¥-4.758
%-0.805

¥-5.487

X-3.196

GO0 z0.1

¥-5.512

20.05

Gl 2-0.3 F20.25
Y¥-5.125 F40.5



N664

N665°

N666
N667
N668
N669
N670
N671
N672
N673

¥-4.758
X~0.805

Y-5.487

X-3.196

GO 20.1

¥-5.512

20.05 "

Gl Z-0.35°F20.25
Y-5.125 F40.5
v-4.758 .

N674X-0.805:

N675
N676
N677
N678
N679
N680
N681
N682
N683
N684
N685
N686
N687
N688
N689
N690
N6S1
N692
N693
N6394
N695
N696
N697
N698
N699
N700
N701
N702
N703
N704
N705
N706
N707
N708
N709
N710
N711
N712
N713
N714
N715

Y-5.487

.X-3.196

G0 20.1

Y-5.512

20.05

Gl 2-0.4 F20.25
Y-5.125 F40.5
Y-4.758
X-0.805
Y-5.487
X-3.186

G0 20.1
Y-5.512

20.05

Gl Z-0.45 F20.25
Y~5.125 F40.5
Y-4.758
X-0.805
Y-5.487
X-3.196

G0 20.1

Y-5.512

20.05

Gl 2z-0.5 F20.25
Y-5.125 F40.5
Y-4.758

X-0.805

Y-5.487

X-3.196

G0 z20.1

Y-5.512

20.05

Gl 2-0.55 F20.25
Y-5.125 F40.5
Y-4.758

X-0.805

Y-5.487

X-3.196

G0 20.1

Y-5.512

20.05



N716
N717
N718
N719
N720
N721
N722
N723
N724
N725
N726
N727
N728
N729
N730
N731
N732
N733
N734
N735
N736
N737
N738
N739
N740
N741
N742
N743
N744
N745
N746
N747
N748
N749
N750
N751
N752
N753
N754
N755
N756
N757
N758
N759
N760
N761
N762
N763
N764
N765
N766
N767

Gl 2~0.6 F20.25
Y-5.125 F40.5
Y-4.758

X-0.805

Y-5.487

X-3.196

G0 20.1

Y-5.512

20.05

Gl 2-0.65 F20.25
Y-5.125 F40.5
Y-4.758

Xx-0.805

Y-5.487
X-3.196 ;
G0 20.1
Y-5.512""

-20.05-

Gl 2-0.7.F20.25"
Y-5.125 F40.5
Y-4.758 0
X-0.805 ::
Y-5.487
X~3.196
G0-20.1

Y-5.512

z0.05

Gl 2-0.74 F20.25
Y-5.125 F40.5
Y-4.758

X-0.805

Y-5.487

X-3.196

G0 20.1

X-0.805 v5.512
20.05

Gl Z-0.05 F20.25
Y5.125 F40.5
Y4.758

X-3.196

Y¥5.487

X-0.805

GO0 20.1

¥5.512

20.05

Gl 2-0.1 F20.25
¥5.125 F40.5
v4.758

X-3.196

Y5.487

X-0.805

G0 20.1



N768°

N769
N770
N771
N772
N773
N774
N775
N776
N777
N778
N779
N780
N781
N782
N783
N784
N785
N786
N787
N788
N789
N790
N791
N792
N793
N794
N795
N786
N787
N798
N799
NBOO
N801
N802
N803
N804
N805
N8O6
N807
N808
N809
N810
N811
N812
N813
N814
N815
N816
N817
NB818
NB819

¥5.512

Z0.05

G1°2~0.15 F20.25
¥5.125 F40.5
Y4.758

-X-3.186

Y5.487

X-0,805.

G0 .20.21

Y5.512

20.05

Gl 2-0.2 F20.25
*¥5.125 F40.5
Y4.758

X-3.196

Y5.487

X-0.805

GO z0.1

¥5.512

20.05

Gl 2-0.25 F20.25
¥5.125. F40.5
Y4.758

X-3.186

Y5.487

X-0.805

G0 20.1

¥5.512

20.05

Gl 2-0.3 F20.25
Y¥5.125 F40.5
Y4.758

X-3.196

Y5.487

X-0.805

G0 20.1

¥5.512

20.05

Gl 2-0.35 F20.25
¥5.125 F40.5
Y4.758

X-3.196

Y5.487

X-0.805

G0 20.1

Y5.512

20.05

Gl z-0.4 F20.25
Y5.125 F40.5
Y4.758

X-3.196

Y5.487
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N820
N821
N822
N823
N824
N825
NB826
N827
N828
NB29
N830
N831
N832
N833
N834
N835
NB35
N836
N837
N838
N839
N840
N841
N842
N843
N844
NB845
N846
N847
N848
N849
N850
N851
N852
N853
NB54
N855
N856
N857
N858
N859
NB6O
N861
N862
NB63
NB864
NB65
N8G6
N867
N868
N8G9
N870

X-0.805
GO 20.1

¥5.512

Z0.05

Gl 2-0.45 F20.25
¥5.125°F40.5
Y4.758" -
X-3:196°
¥5.487 -
X-0.805

GO 20.1

¥5.512

20.05 o
Gl 2-0.5 F20.25
¥5.125 F40.5
v4,758

X-3.196

v5.487

X-0.805

GO 20.1

¥5.512

20.05

Gl 2-0.55 F20.25
¥5.125 F40.5
v4.758

X-3.196

v5.487

X-0.805

G0 20.1

¥5.512

20.05

Gl 2-0.6 F20.25
¥5.125 F40.5
¥4,758

X-3.196

¥5,487

X-0.805

GO 20.1

¥5.512

20.05

Gl 2z-0.65 F20.25
¥5.125 F40.5
Y4.758

X-3.196

v5.487

X-0.805

GO 20.1

v5.512

20.05

Gl 2-0.7 F20.25
¥5.125 F40.5
v4.758

221



N871
N872
N873
N874
N875
N876
N877
N878
N879
N880
N881
N882

N883 -

N884
N885
N886
N887
NB888
NB8S
N890
N89l
N892
N893
N894
NB95
NB96
N897
N898
N89S
N900
NS01

X-3.196
Y5.487
X-0.805

G0 20.1
Y5.512

z0.05

Gl z-0.74 F20.25
Y5.125 F40.5
Y4.758
X-3.196
Y5.487
X-0.805

GO 20.1
X3.196 Y5.512
20.05

Gl 2~0.05 F20.25
¥5.125 F40.5
Y4.758

X0.805

Y5.487

X3.196

G0 20.1
Y¥5.512

20.05

Gl z-0.1 F20.25
Y5.125 F40.5
Y4.758

X0.805

Y5.487

X3.196

GO 20.1

NS02Y5.512

NS03
NS04
NS05
N306
NSQ7
NS08
N909
NS10
N911
N912
N913
NS14
N215
N916
N317
N3918
NO19
N920
N921
Ng22

20.05

Gl z-0.15 F20.25
¥5.125 F40.5
Y4.758

X0.805

Y5.487

X3.196

GO z0.1

Y¥5.512

z0.05

Gl z~0.2 F20.25
Y¥5.125 F40.5
Y4.758

X0.805

Y5.487

X3.196

G0 20.1

¥5.512

z0.05

Gl z-0.25 F20.25
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N923
N924
N925
N926
N927
N928
N929
N930
N931
N932
N933
N934
N935
N936
N937
N938
N939
N940
N941
N942
N943
N944
N945
N946
N947
N948
N949
N950
N951
N952
N953
N954
N955
N956
N957
N958
N959
N960
N961
N962
N963
N964
NS65
N966
N967
N968
N969
N970
N971
N972
N973
N974

¥5.125
Y4.758"
X0.805
Y¥5.487 -
X3.196
G0 20.1
¥5.512
20.05

G1.2-0.3 F20.25

¥5.125
Y4.758
X0.805
¥5.487
X3.196
G0 20.1
¥5.512
z0.05

Gl 2-0.35 F20.25

¥5.125
Y4.758
X0.805
¥5.487
X3.196
GO0 20.1
¥5.512
Z0.05

Gl 2-0.4 F20.25

¥5.125
Y4.758
X0.805
¥5.487
X3.196
G0 Z0.1
Y5.512

20.05

Gl 2-0.45 F20.25

Y5.125
Y4,758
X0.805
Y5.487
X3.196
GO0 20.1
¥5.512
20.05

Gl z2-0.5 F20.25

¥5.125
Y¥4.758
X0.805
¥5.487
X3.196
G0 20.1
Y5.512

F40.5

F40.5

F40.5

F40.5

F40.5

F40.5

223



N975
N976
N977
N978
N979
N980
N981
N982
N983
N984
N985
N986
N987
N988
N989
N9S0
N991
Ng92
N993
N994
N995
N996
N997
N998
N1000
N1001
N1002
N1003
N1004
N1005
N1006
N1007
N1008
N1l009
N1010
NiOl1
N1012
N1013
© N1014
N1015
N10lé
N1017
N1018
N1019
N1020
N1021
(*HER
()

N1022
N1023
N1024
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20.05

Gl 2-0.55 F20.25
Y¥5.125 F40.5
Y4.758

X0.805

Y5.487

X3.196

G0 20.1

Y5.512

z0.05

Gl 2-0.6 F20.25
Y5.125 F40.5

\Y4.758

X0.805

Y5.487
X3.186

G0 Z0.1

¥5.512

20.05

Gl 2-0.65 F20.25
Y5.125 F40.5
Y4.758
X0.805

Y5.487

X3.196

G0 z20.1

Y5.512

Z0.05

Gl 7z~-0.7 F20.25
Y¥5.125 F40.5
Y4.758

X0.805

Y5.487

X3.196

G0 20.1

Y¥5.512

20.05

Gl 2-0.74 F20.25
Y5.125 F40.5

¥4.758

X0.805

¥5.487

X3.196 ,

GO 20.1 M9 APAGADO DE REFRIGERANTE
G91 G30 20 M19 s 2 POSICION DE CAMBIO
G90 .. - £ - - -
RAMIENTA No. 23, CORTADOR DE CARBURO DE 3/4"*)

T23 ~ ' LLAMADA DE HERRAMIENTA
M1 : PARO OPCIONAL

G54 G90 GO X5.313°Y4.313 S400 M3 DEF. DE SIST. DE TRABAJO



N1025
N1026
N1027
N1028
N1029
N1030
N1031
N1032
N1033
N1034
N1035
N1036
N1037
N1038
N10389
N1040
N1041
N1042
N1043
N1044
N1045
N1046
N1047
N1048
N1049
N1049
N1050
N1051
N1052
N1053
N1054
N1055
N1056
N1057
N1058
N1059
N1060
N1061
N1062
N1063
N1064
N1065
N1066
N1067
N1068
N1069
N1070
N1071
N1072
N1073
N1074
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G43 20.1 H23 M8 COMP DE HERRAMIENTA

20.05 :
- POSICIONAMIENTO
Gl 2-0.512 F30.0 . st ENTRADA-HTA: EN MATERIAL

¥4.5005 F60.0

G2 X5.5005 ¥4.313 10.0 3-0,1875 o oriA DE CORTE .
X5.313 Y4.1255 I-0,1875 300
X5.1255 ¥4.313 I0.0 d0.1875
X5.313 Y4.5005 10.1875°30.0"
GO 20.1 ;
X-5.313 Y4.313
20.05 :
Gl 2-0.512 F30.0 -
¥4.5005 F60.0. . «

G2 X-5.1255 Y4.313.T0. :
X-5.313 ¥4.1255 1-0,1875:3070
X-5.5005 Y4.313 I10.0.7071875
%-5.313 ¥4.5005 10.1875 30!
G0 20.1

¥-4.313

20.05

Gl 2-0.512 F30.0 ,
¥-4.1255 F60.0 s
G2 X-5.1255 ¥-4.313 10.0 320, 1875 i
X-5.313 Y-4.5005 I-0.1875 J0.0

X-5.5005 ¥-4.313 I0.0 J0.1875"

X-5.313 Y-4.1255 I0.1875 J0.0

G0 20.1

X5.313 Y-4.313

20.05

Gl 2-0.512 F30.0

¥-4.1255 F60.0

G2 X5.5005 vy-4.313 10.0 J-0.1875

X5.313 v-4.5005 I-0.1875 J0.0

X5.1255 Y-4.313 10.0 J0.1875.

X5.313 Y-4.1255 10.1875 J0.0

G0 20.1

X0.799 ¥-5.885

7-0.6688

Gl 2-0.75 F30.0

Y-4.752 F60.0

X3.202

Y-5.885

G0 20.1

X-3.202

7-0.6688

Gl 2-0.75 F30.0

Y-4.752 F60.0

X~0.799

¥-5.885

GO 70.1

X-3.202 Y5.885

: = Bl
TRAYECTORIA DE CORTE




N1075
N1076
N1077
- N1078
N1079

N1080:
-~ N1081
T N1082;

N1083
1 N1084
N1085
N1086
N1087
N1088
N1089

{*HERRAMIENTA No.

()
N1090
N1091
N1092
N1093
N1094
N108S
N1096
N10S7
N1098
N1099
N1100
N1101
N1102
N1103
N1104
N1105
N1106
N1107
N1108
N1109
Nillo
%

z-0.6688

Gl 2-0.75 F30.0

Y4.752°F60.0
X-0.799 ",
Y¥5'.885

G0 20.1
X0.799"
z-0.6688

'G1°2-0.75 F30.0

Y4.752 F60.0
X3.202
Y¥5.885

G0 20.1 M9

G91 G30 20 M19

G90

T24
Ml

G54 G90 GO X4.0 Y4.313 5200 M3

G43 z20.1 H24
G93

X0.0

X-4.0

X-4.5 Y0.0
X-4.0 ¥-4.313
X0.0

X4.0

X4.5 Y0.0
X0.0 v-1.84
Y1l.84

G94

G80 Z0.1 MO
G91 G30 20 M5
G53 G90 YO
T00

M30

G84 z-0.75 R0.05 F11.0 ,'
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'APAGADO DE REFRIGERANTE

A POSICIQN DE CAMBIO

24, MACHUELO DE 5/16"*)

LLAMADA: DE HERRAMIENTA

* PARO OPCIONAL

DEF. DE VELOCIDAD
COMP. DE HERRAMIENTA

DEF. CICLO DE ROSCADO
LOCALIZACION DE BARRENCS

CANCELACION DE CICLO
PARO DE HUSILLO

A POSICION DE CAMBIO
LLAMADA DE HERRAMIENTA 0
FIN DE PROGRAMA
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’CONCLUSIONES

De acuerdo -a lo tratado en 1os anterlores capitulos, ‘podemos

emitir algunas cons:.derac:.ones que s:.ntet::.cen de- un manera breve

;utlllzado péfa la

Asi como: el 1engua3e de. programac:.én varla de acuerdo -al tipo

tlpo de fabr:.cam:e de este, la um.dad NC

de control\ya ‘sea po‘ el

del operario v la estac:.én de ‘control tamble_n variarén por
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espec1f1cac:l.ones proplas del fabr:.cam:e, hay que tomar ‘en’ cuenta

que. todas las part:es v:.stas de la estac:.én NC del operarlo .

“-asi ‘como el funcionamiento

_del: control c re pond:.ente, a lo que-se reflere a la segu*ldad a

tomar- en cuenta durante el proceso de operac16n de la méqulna,

asi como del mantem.m:.entj_o ede ésta.
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Capxtulo 1y Capltulo 6

Algunos controles ,NC tlenen la opc16n de poder manejar el

1engua3e de programac16n ya sea. usando un lenguaje conversac10na1

tlllzando G,

cédlgos

llegaremos ‘a smo resultado, que ser la mecanlza016n de alguna

pieza a produc r

Pienso que:los ob etlvos 1nd1cados al: princ1p1

han cumpifdo, esperando que este trabajo pueda ser de ubllldad al

lector, agradec;endo la molestla que se haya tomado al leerlo,

asi mismo: pueda aportar algo més al desarrollo Y apllcac;én de la

Ingenieria Mecénlca en nuestro querldo pais, Mexxco.;
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