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%25.nc

[G25]

N1 T1 G95 F0.4 G96 S150 M3

N2 G0 X62 Z2

N3 G819 P4 H0 I0.3 K0.1

N4 G0 X13 Z0

N5 G1 X16 Z-1.5

N6 G1 Z-30

N7 G25 H7 I1.15 K5.2 R0.8 W30 FP1.5

N8 G1 X20

N9 G1 X40 Z-35

N10 G1 Z-55 B4

N11 G1 X55 B-2

N12 G1 Z-70

N13 G1 X60

N14 G80

FINAL

 Los parámetros que se introducen se toman siempre en 
cuenta (también en el caso de que la tabla normalizada 
prevea otros valores).

 En las roscas interiores debería indicarse previamente el 
paso de rosca FP, ya que el diámetro del elemento 
longitudinal no es el diámetro de la rosca. Si se emplea 
el cálculo del paso de rosca realizado por el Control 
numérico, caben esperar escasas variaciones.
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Cilindrado sencillo G81

G81 desbasta la zona de contorno descrita por la posición actual de la 
herramienta y "X, Z". En una superficie oblicua, el ángulo se define con 
I y K.

El Control numérico identifica un mecanizado exterior/interior a partir 
de la ubicación del punto final. La subdivisión del corte se calcula de 
modo que se evite un "corte con roces" y que la alimentación calculada 
sea <="I".

Beispiel: G81

. . .

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G81 X100 Z-70 I4 K4 Q0

N4 G0 X100 Z2

N5 G81 X80 Z-60 I-4 K2 Q1

N6 G0 X80 Z2

N7 G81 X50 Z-45 I4 Q1

. . .

Parámetro
X Punto inicial del contorno X (cota de diámetro)
Z Punto final del contorno
I Alimentación máxima en X
K Decalaje en dirección Z (por defecto: 0)
Q Función G Alimentación (por defecto: 0)

 0: Alimentación con G0  (avance rápido)
 1: Alimentación con G1 (avance activo)

V Tipo de retirada (por defecto: 0)

 0: Retorno al punto de partida del ciclo en Z y último diámetro 
de elevación en X

 1: retorno al punto inicial del ciclo
H Tipo de alejamiento (por defecto: 0)

 0: mecaniza tras cada corte a lo largo del contorno
 2: se eleva con un ángulo de 45° - sin alisamiento del 

contorno

 Programación X, Z: en cotas absolutas, incrementales 
o autorretención

 La corrección del radio de filo de cuchilla no se ejecuta.
Distancia de seguridad después de cada corte: 1 mm.
Una sobremedida G57

 se compensa en función del signo (por lo cual no son 
posibles las sobremedidas en los mecanizados 
interiores)

 se mantiene activa después de finalizar el ciclo

No se compensa una sobremedida G58.
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G82 desbasta la zona de contorno descrita por la posición actual de la 
herramienta y "X, Z". En una superficie oblicua, el ángulo se define con 
I y K.

El  Control numérico identifica un mecanizado exterior/interior a partir 
de la ubicación del punto final. La subdivisión del corte se calcula de 
modo que se evite un  "corte con roces" y que la alimentación calculada 
sea <="K".

Beispiel: G82

. . .

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G82 X20 Z-15 I4 K4 Q0

N4 G0 X120 Z-15

N5 G82 X50 Z-26 I2 K-4 Q1

N6 G0 X120 Z-26

N7 G82 X80 Z-45 K4 Q1

. . .

Parámetro
X Punto final del contorno X (cota de diámetro)
Z Punto inicial del contorno
I Decalaje en dirección X (por defecto: 0)
K Alimentación máxima en Z
Q Función G Alimentación (por defecto: 0)

 0: Alimentación con G0  (avance rápido)
 1: Alimentación con G1 (avance activo)

V Tipo de retirada (por defecto: 0)

 0: Retorno al punto inicial del ciclo en X y último diámetro de 
elevación en Z.

 1: retorno al punto inicial del ciclo
H Tipo de alejamiento (por defecto: 0)

 0: mecaniza tras cada corte a lo largo del contorno
 2: se eleva con un ángulo de 45° - sin alisamiento del 

contorno

 Programación X, Z: en cotas absolutas, incrementales 
o autorretención

 La corrección del radio de filo de cuchilla no se ejecuta.
Distancia de seguridad después de cada corte: 1 mm.
Una sobremedida G57

 se compensa en función del signo (por lo cual no son 
posibles las sobremedidas en los mecanizados 
interiores)

 se mantiene activa después de finalizar el ciclo

No se compensa una sobremedida G58.
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G83 ejecuta varias veces las funciones programadas en los bloques 
siguientes (recorridos sencillos o ciclos sin descripción del contorno). 
G80 finaliza el ciclo de mecanizado.

Si el número de alimentaciones necesarias en X y Z no coincide, 
primero se trabaja en ambas direcciones con los valores programados. 
La alimentación se pone a cero cuando se alcanza el valor final para 
una dirección.

Programación

G83 está solo en el bloque
No está permitido integrar G83 en una estructura de programa con 

imbricaciones, ni siquiera mediante la llamada a subprogramas

Beispiel: G83

. . .

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G83 X80 Z0 I4 K0.3

N4 G0 X80 Z0

N5 G1 Z-15 B-1

N6 G1 X102 B2

N7 G1 Z-22

N8 G1 X90 Zi-12 B1

N9 G1 Zi-6

N10 G1 X100 A80 B-1

N11 G1 Z-47

N12G1 X110

N13 G0 Z2

N14 G80

Parámetro
X Punto final del contorno (cota de diámetro) - (por defecto: se 

acepta la última coordenada X)
Z Punto de destino del contorno (por defecto: se acepta la última 

coordenada Z)
I Alimentación máxima en dirección X (cota de radio) - 

(por defecto: 0)
K Alimentación máxima en dirección Z (por defecto: 0)

 La corrección del radio de filo de cuchilla no se ejecuta. 
La SRK se puede programar por separado con 
G40..G42.

Distancia de seguridad después de cada corte: 1 mm.
Una sobremedida G57

 se compensa en función del signo (por lo cual no son 
posibles las sobremedidas en los mecanizados 
interiores)

 se mantiene activa después de finalizar el ciclo

Una sobremedida G58

 se tiene en cuenta al trabajar con compensación SRK
 se mantiene activa después de finalizar el ciclo

¡Atención: Peligro de colisión!

Después de un corte, la herramienta regresa en diagonal, 
para realizar la alimentación para el siguiente corte. Para 
evitar colisiones, si es preciso, deberá programarse un 
recorrido adicional con avance rápido.
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G86 realiza profundizaciones radiales y axiales sencillas con biseles. El 
Control numérico calcula una profundización radial/axial o bien interior/
exterior a partir de la "orientación de la herramienta".

"Sobremedida" programada: primero profundización previa, después 
acabado

G86 realiza biseles en los lados de la profundización. Si no se desea 
realizar biseles, la herramienta debe posicionarse a suficiente distancia 
antes de la profundización. Cálculo de la posición de partida XS (cota 
de diámetro):

Parámetro
X Punto de la esquina en el fondo (cota de diámetro) 
Z Punto de la esquina en el fondo
I Profundización radial: sobremedida

 I>0: sobremedida (preprofundización y acabado)
 I=0: no hay acabado

Profundización axial: anchura de profundización

 I>0: anchura de profundización
 Sin datos: anchura de profundización = anchura de 

herramienta
K Profundización radial: anchura de profundización

 K>0: Anchura de profundización
 Sin datos: anchura de profundización = anchura de 

herramienta

Profundización axial: sobremedida

 K>0: sobremedida (preprofundización y acabado)
 K=0: no hay acabado

E Tiempo de espera (tiempo de rotura de la viruta) - (por defecto: 
duración de una revolución)

 con sobremedida de acabado: sólo en el acabado
 sin sobremedida de acabado: en cada profundización

Beispiel: G86

. . .

N1 T30 G95 F0.15 G96 S200 M3

N2 G0 X62 Z2

N3 G86 X54 Z-30 I0.2 K7 E2 [radial]

N4 G14 Q0

N5 T38 G95 F0.15 G96 S200 M3

N6 G0 X120 Z1

N7 G86 X102 Z-4 I7 K0.2 E1 [axial]

. . .

XS = XK + 2 * (1,3 – b)
XK: Diámetro del contorno
b: Anchura de bisel

 Se ejecuta la corrección de radio de filo de cuchilla.
 Las sobremedidas no se calculan.
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G87 realiza radios de transición en esquinas interiores y exteriores 
perpendiculares y paralelas a los ejes. La dirección se obtiene a partir 
de la  "orientación/sentido de mecanizado" de la herramienta.

Se mecaniza el elemento longitudinal o transversal anterior, cuando la 
herramienta, antes de la ejecución del ciclo, se encuentra en la 
coordenada X o Z del punto de la esquina.

Ciclo Bisel G88

G88 realiza biseles en esquinas exteriores rectangulares y paralelas al 
eje. La dirección se obtiene a partir de la  "orientación/sentido de 
mecanizado" de la herramienta.

Se mecaniza el elemento longitudinal o transversal anterior, cuando la 
herramienta, antes de la ejecución del ciclo, se encuentra en la 
coordenada X o Z del punto de la esquina.

Beispiel: G87

. . .

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X70 Z2

N3 G1 Z0

N4 G87 X84 Z0 B2 [radio]

Parámetro
X Punto de esquina (cota de diámetro)
Z Punto de esquina
B Radio
E Avance reducido (por defecto: avance activo)

 Se ejecuta la corrección de radio de filo de cuchilla.
 Las sobremedidas no se calculan. 

Beispiel: G88

. . .

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X70 Z2

N3 G1 Z0

N4 G88 X84 Z0 B2 [bisel]

Parámetro
X Punto de esquina (cota de diámetro)
Z Punto de esquina
B Anchura de bisel
E Avance reducido (por defecto: avance activo)

 Se ejecuta la corrección de radio de filo de cuchilla.
 Las sobremedidas no se calculan. 
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Rosca longitudinal simple para trayectoria individual G350

G350 elabora una rosca longitudinal (roscado interior o exterior). La 
rosca comienza en la posición actual de la herramienta y finaliza en el 
"pto. final Z".

Roscado interior o exterior: véase signo de "U"

Corrección con volante (si la máquina está equipada para ello): Las 
correcciones están limitadas:

Dirección X: en función de la profundidad de corte actual (no se 
rebasa el punto inicial/final de la rosca)

Dirección Z: máximo 1 filete de rosca (no se rebasa el punto inicial/
final de la rosca)

Parámetro
Z Punto de esquina rosca
F Paso de rosca
U Profundidad de rosca

U>0: Rosca interior
U<0: Rosca exterior
U= +999 o –999: la profundidad de rosca se calcula

I Aproximación máxima (sin introducción: I se calcula en base al 
paso de la rosca y a la profundidad de la misma)

 La parada del ciclo actúa al final de un roscado.
  El override del avance y del cabezal están inactivos 

durante la ejecución del ciclo.
 El sobreposicionamiento del volante se activa mediante 

un interruptor en el panel de mandos de la máquina si su 
máquina está equipado para ello.

 El control previo está desconectado.
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G351 elabora una rosca longitudinal en uno y varios pasos (roscado 
interior o exterior) con paso variable. La rosca comienza en la posición 
actual de la herramienta y finaliza en el "pto. final Z".

Roscado interior o exterior: véase signo de "U"

Subdivisión de corte: El primer corte se realiza con " I ". Con cada 
corte posterior se reduce la profundidad, hasta alcanzar " J ".

Corrección con volante (si la máquina está equipada para ello): Las 
correcciones están limitadas:

Dirección X: en función de la profundidad de corte actual (no se 
rebasa el punto inicial/final de la rosca)

Dirección Z: máximo 1 filete de rosca (no se rebasa el punto inicial/
final de la rosca)

Parámetro
Z Punto de esquina rosca
F Paso de rosca
U Profundidad de rosca

U>0: Rosca interior
U<0: Rosca exterior
U= +999 o –999: la profundidad de rosca se calcula

I Aproximación máxima (sin introducción: I se calcula en base al 
paso de la rosca y a la profundidad de la misma)

A Ángulo de aproximación (por defecto: 30°; campo: -60° < A < 
60°)

A>0: Alimentación desde el flanco derecho
A<0: Alimentación desde el flanco izquierdo

D Nº de pasos de rosca (por defecto: 1)
J Profundidad restante de corte (por defecto: 1/100 mm)
E Paso variable (por defecto: 0)

 E>0: aumenta el paso por revolución en E
 E<=: disminuye el paso por revolución en E

 La parada del ciclo actúa al final de un roscado.
  El override del avance y del cabezal están inactivos 

durante la ejecución del ciclo.
 El sobreposicionamiento del volante se activa mediante 

un interruptor en el panel de mandos de la máquina si su 
máquina está equipado para ello.

 El control previo está desconectado.
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Ejemplo de subprograma con repeticiones de 

contorno

Repeticiones de contorno, incluido guardar el contorno

ENCABEZAMIENTO DEL PROGRAMA

#CARRO $1

REVÓLVER 1

T2 ID "121-55-040.1"

T3 ID "111-55.080.1"

T4 ID "161-400.2"

T8 ID "342-18.0-70"

T12 ID "112-12-050.1"

PZA. EN BRUTO

N1 G20 X100 Z120 K1

Pieza acabada

N2 G0 X19.2 Z-10

N3 G1 Z-8.5 BR0.35

N4 G1 X38 BR3

N5 G1 Z-3.05 BR0.2

N6 G1 X42 BR0.5

N7 G1 Z0 BR0.2

N8 G1 X66 BR0.5

N9 G1 Z-10 BR0.5

N10 G1 X19.2 BR0.5

MECANIZADO

N11 G26 S2500

N12 G14 Q0

N13 G702 Q0 H1 Guardar el contorno 

N14 L"1" V0 Q2 "Qx" = número de repeticiones

N15 M30

SUBPROGRAMA "1"

N16 M108

N17 G702 Q1 H1 Cargar contorno guardado
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N19 T8

N20 G97 S2000 M3

N21 G95 F0.2

N22 G0 X0 Z4

N23 G147 K1

N24 G74 Z-15 P72 I8 B20 J36 E0.1 K0

N25 G14 Q0

N26 T3

N27 G96 S300 G95 F0.35 M4

N28 G0 X72 Z2

N29 G820 NS8 NE8 P2 K0.2 W270 V3

N30 G14 Q0

N31 T12

N32 G96 S250 G95 F0.22

N33 G810 NS7 NE3 P2 I0.2 K0.1 Z-12 H0 W180 Q0

N34 G14 Q2

N35 T2

N36 G96 S300 G95 F0.08

N37 G0 X69 Z2

N38 G47 P1

N39 G890 NS8 V3 H3 Z-40 D3

N40 G47 P1

N41 G890 NS9 V1 H0 Z-40 D1 I74 K0

N42 G14 Q0

N43 T12

N44 G0 X44 Z2

N45 G890 NS7 NE3

N46 G14 Q2

N47 T4 Cambiar a herramienta de tronzar

N48 G96 S160 G95 F0.18 M4

N49 G0 X72 Z-14

N50 G150 Situar punto de referencia a la derecha de la cuchilla

N51 G1 X60

N52 G1 X72

N53 G0 Z-9

N54 G1 X66 G95 F0.18

N55 G42 Activar compensación de radio de filo de cuchilla 
SRK
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N57 G1 X17

N58 G0 X72

N59 G0 X80 Z-10 G40 Desactivar compensación de radio de filo de 
herramienta SRK

N60 G14 Q0

N61 G56 Z-14.4 Decalaje incremental del punto cero

RETURN

FINAL
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o 4.37 Relación entre órdenes de 
geometría y de mecanizado

Torneado

Función Geometría Mecanizado

Elementos individuales G0..G3
G12/G13

G810 Ciclo de desbaste longitudinal
G820 Ciclo de desbaste transversal
G830 Ciclo de desbaste paralelo al contorno
G835 Mecanizado paralelo al contorno con 

herramienta neutral (bidireccional)
G860 Ciclo de profundización universal
G869 Ciclo de ranurado
G890 Ciclo de acabado

Entrada G22 (estándar) G860 Ciclo de penetración universal
G870 Ciclo de profundización sencillo
G869 Ciclo de ranurado

Entrada G23 G860 Ciclo de profundización universal
G869 Ciclo de ranurado

Rosca con entalladura G24 G810 Ciclo de desbaste longitudinal
G820 Ciclo de desbaste transversal
G830 Ciclo de desbaste paralelo al contorno
G890 Ciclo de acabado
G31 Ciclo de roscado

Entalladura G25 G810 Ciclo de desbaste longitudinal
G890 Ciclo de acabado

Rosca G34 (estándar)
G37 (general)

G31Ciclo de roscado

Taladro G49 (Centro de torneado) G71Ciclo de taladrado sencillo
G72 Agrandar taladro, avellanar, etc.
G73 Ciclo de roscado con macho
G74 Ciclo de taladrado profundo
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posterior

Mecanizado con eje C - superficie lateral

Función Geometría Mecanizado

Elementos individuales G100..G103 G840 Fresado de contornos
G845/G846 Fresado de cajeras, desbaste/acabado

Figuras G301 Ranura lineal
G302/G303 Ranura circular
G304 Círculo completo
G305 Rectángulo
G307 Polígono regular

G840 Fresado de contornos
G845/G846 Fresado de cajeras, desbaste/acabado

Taladro G300 G71 Ciclo de taladrado sencillo
G72 Agrandar taladro, avellanar, etc.
G73 Ciclo roscado con macho
G74 Ciclo perforación profunda

Función Geometría Mecanizado

Elementos individuales G110..G113 G840 Fresado de contornos
G845/G846 Fresado de cajeras, desbaste/acabado

Figuras G311 Ranura lineal
G312/G313 Ranura circular
G314 Círculo completo
G315 Rectángulo
G317 Polígono regular

G840 Fresado de contornos
G845/G846 Fresado de cajeras, desbaste/acabado

Taladro G310 G71Ciclo de taladrado sencillo
G72 Abrir con broca/avellanado, etc.
G73 Ciclo de roscado con macho
G74 Ciclo de taladrado profundo
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Fundamentos del mecanizado completo

Como mecanizado completo se determina el mecanizado anterior y el 
mecanizado posterior en un programa NC. El control numérico 
contempla el mecanizado completo para todos los conceptos de 
máquina usuales. Para ello se dispone de funciones como la entrega 
de piezas sincronizada angularmente con cabezal girando, 
desplazamiento a un tope fijo, tronzado controlado y transformación 
de coordenadas. De esta forma se garantiza un mecanizado completo 
en un tiempo óptimo, así como una programación sencilla.

En un programa NC se describe el contorno de torneado, los 
contornos para el eje C, así como el mecanizado completo. Hay 
programas expertos disponibles para el reajuste de la pieza que 
respetan la configuración del torno.

Las ventajas del "mecanizado completo" se pueden obtener también 
en tornos con únicamente un cabezal principal.

Contornos posteriores en el eje C: el eje XK, así como el eje C, se 
orientan "en relación a la pieza", no al cabezal. De aquí obtenemos para 
la parte posterior:

Orientación del eje XK: "hacia la izquierda" (parte frontal: "hacia la 
derecha")

Orientación del eje C: "en el sentido horario"
 Sentido del giro en círculos G102: en "sentido antihorario"
 Sentido del giro en círculos G103: en "sentido horario"

Torneado: El control numérico contempla el mecanizado completo 
con funciones de conversión y espejo. De este modo se pueden 
mantener las direcciones de movimiento habituales, incluso en el 
mecanizado de la parte posterior:

 Los movimientos en sentido + parten de la pieza
 Los movimientos en dirección - se acercan a la pieza

El fabricante de la máquina puede proporcionar al torno programas 
expertos adaptados para la transferencia de la pieza.

Puntos de referencia y sistema de coordenadas: La posición de los 
puntos cero de la máquina y de la pieza, así como los sistemas de 
coordenadas para el husillo principal y contrahusillo, se representan en 
la figura de abajo. Al configurar el torno se recomienda reflejar 
solamente el eje Z. Con esto se consigue que sea válido el principio 
"movimientos en dirección positiva se alejan de la pieza", incluso en 
mecanizados en el contrahusillo.

Por norma general, el programa experto contiene el espejo del 
eje Z y el desplazamiento del punto cero en "NP-Offs".

(Trans_Z1)



HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 461

4
.3

8
 M

e
c
a

n
iz

a
d

o
 c

o
m

p
le

toProgramación del mecanizado completo

En la programación de contornos en la parte posterior, deben tenerse 
en cuenta la orientación del eje XK (o bien eje X) y el sentido de giro 
de los arcos de círculo.

Mientras se utilicen ciclos de taladrado y fresado, no es necesario 
tener en cuenta nada especial para el mecanizado en la parte posterior, 
ya que los ciclos se refieren a contornos definidos anteriormente.

En el mecanizado posterior con los comandos básicos G100..G103 
son válidas las mismas condiciones que para los contornos de la parte 
posterior.

Torneado: Los programas expertos para reajustar la pieza, contienen 
funciones de conversión y de espejo. En el mecanizado de la parte 
posterior (2ª  sujeción) es válido:

Dirección +: partiendo de la pieza
Dirección -: hacia la pieza
G2/G12: arcos de círculo "en sentido horario"
G3/G13: Arcos de círculo en "sentido antihorario"

Trabajar sin programas expertos
En el caso de que no se utilicen las funciones de conversión y espejo, 
es válido el principio:

Dirección +: desde el cabezal principal
 – Dirección: hacia el cabezal principal
G2/G12: arcos de círculo "en sentido horario"
G3/G13: Arcos de círculo en "sentido antihorario"
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G30: El programa experto conmuta a la cinemática del contrahusillo. 
G30 activa además el espejo del eje Z y convierte otras funciones 
(p. ej. arcos de círculo G2, G3).

G99: El programa experto desplaza el contorno y refleja el sistema de 
coordenadas (eje Z). Normalmente no es necesario volver a programar 
G121 para el mecanizado de la parte posterior (2º  empotramiento).

Ejemplo: La pieza se mecaniza por la parte frontal, se transmite 
mediante un programa experto al contrahusillo y después se realiza el 
acabado de la parte posterior (ver figuras).

El programa experto realiza las funciones de:

 Emitir pieza sincrónicamente al ángulo en el contrahusillo
Reflejar el recorrido para el eje Z
Activar la lista de conversión
Reflejar la descripción del contorno y para la 2ª Desplazar 

desalineación

Mecanizado completo en la máquina con contrahusillo

ENCABEZAMIENTO DEL PROGRAMA

#MATERIAL                                  ACERO

#UNIDAD                                   METRIC

 

REVOLVER

T1      ID „512-600.10“

T2      ID „111-80-080.1“

T102    ID „115-80-080.1“

PZA. EN BRUTO

N1 G20 X100 Z100 K1

 

Pieza acabada

. . .

STIRN Z0

N  13 G308 ID"Línea" P-1

N  14   G100 XK-15 YK10

N  15   G101 XK-10 YK12 BR2

N  16   G101 XK-4.0725 YK-12.6555 BR4

N  18   G101 XK10

N  19 G309

PARTE POSTERIOR Z-98

. . .
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N27 G59 Z233 Desplazamiento del punto cero 1. sujeción

N28 G0 W#iS18 Contrahusillo en la posición de mecanizado

N30 G14 Q0

N31 G26 S2500

N32 T2

. . .

N63 M5

N64 T1

N65 G197 S1485 G193 F0.05 M103 Mecanizado del eje C en el cabezal principal

N66 M14

N67 M107

N68 G0 X36.0555 Z3

N69 G110 C146.31

N70 G147 I2 K2

N71 G840 Q0 NS15 NE18 I0.5 R0 P1

N72 G0 X31.241 Z3

N73 G14 Q0

N74 M105 M109

N76 M15 Desactivar el eje C

N80 L“REAJUST" V1 LA.. LB.. LC.. Programa experto para transferencia de piezas con 
las funciones siguientes:
G720 Giro sincrónico del husillo
Desplazamiento a tope fijo G916
G30 Conmutación de la cinemática
G99 Reflejo en espejo y desplazamiento del 
contorno de la pieza

N90 G59 Z222 Desplazamiento del punto cero 2. sujeción

. . .

N91 G14 Q0

N92 T102

N93 G396 S220 G395 F0.2 M304 Datos tecnológicos para el contrahusillo

N94 M107 Torneado en el contrahusillo

N95 G0 X120 Z3

N96 G810 .... Ciclo de mecanizado

N97 G30 Q0 Desactivar mecanizado parte posterior

. . .

N129 M30

FINAL
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G30: normalmente no es necesario

G99: El programa experto refleja el contorno. Por lo general, otra 
programación del G99 para el mecanizado de la parte posterior 
(2ª sujeción) no es necesaria.

Ejemplo: El mecanizado de la parte frontal y de la parte posterior tiene 
lugar en un programa NC. La pieza se mecaniza en la parte frontal, 
después se realiza el reajuste de la pieza manualmente. A 
continuación se mecaniza la parte posterior.

El programa experto refleja y desplaza el contorno para la 2ª  sujeción.

Mecanizado completo en la máquina con un husillo

ENCABEZAMIENTO DEL PROGRAMA

#MATERIAL                                  ACERO

#UNIDAD                                   METRIC

 

REVOLVER 

T1 ID "512-600.10"

T2 ID "111-80-080.1"

T4 ID "121-55-040.1"

PZA. EN BRUTO

N1 G20 X100 Z100 K1

Pieza acabada

. . .

STIRN Z0

. . .

PARTE POSTERIOR Z-98

N20 G308 ID”R” P-1

N21 G100 XK5 YK-10

N22 G101 YK15

N23 G101 XK-5

N24 G103 XK-8 YK3.8038 R6 I-5 

N25 G101 XK-12 YK-10

N26 G309

MECANIZADO
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. . .

N82 M15 Preparar cambio de pieza

N86 G99 H1 V0 K-98 Reflejo del contorno y desplazamiento par el 
cambio manual de posición 

N87 M0 Detención para cambio de posición

N88 G59 Z222 Desplazamiento del punto cero 2. sujeción

. . .

N125 M5 Fresado - parte posterior

N126 T1

N127 G197 S1485 G193 F0.05 M103

N128 M14

N130 M107

N131 G0 X22.3607 Z3

N132 G110 C-116.565

N134 G147 I2 K2

N135 G840 Q0 NS22 NE25 I0.5 R0 P1

N136 G0 X154 Z-95

N137 G0 X154 Z3

N138 G14 Q0

N139 M105 M109

N142 M15

N143 G30 Q0 Desactivar mecanizado parte posterior

N144 M30

FINAL
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Ciclos de la sonda de 

palpación
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) 5.1 Generalidades sobre los ciclos 

de palpación (Opción de 
software)

Modo de funcionamiento de los ciclos de 

palpación

Cuando se ejecuta un ciclo del sistema de palpación, el palpador 3D se 
posiciona previamente en el avance de posicionamiento. Desde allí se 
ejecuta el movimiento de palpación propiamente dicho en el avance 
de palpación. El fabricante de la máquina fija el avance de 
posicionamiento para el palpador en un parámetro de la máquina. El 
avance de palpación se define en el ciclo de palpación 
correspondiente.

Cuando el palpador roza la pieza,

 el palpador 3D emite una señal al control numérico: se memorizan 
las coordenadas de la posición palpada

 se para el palpador 3D y
 en avance de posicionamiento retrocede hasta la posición de partida 

del proceso de palpación

Si dentro del curso de un recorrido fijado el palpador no se desvía, el 
control emite un correspondiente aviso de error.

El fabricante de la máquina debe preparar el control para la 
utilización de sistemas de palpación 3D Consultar el 
manual de la máquina.

Es preciso tener en cuenta que HEIDENHAIN únicamente 
garantiza la función de los ciclos de palpación si se utilizan 
sistemas de palpación de HEIDENHAIN
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automático

En el control se encuentran disponibles múltiples ciclos del sistema de 
palpación para diferentes posibilidades de uso: 

Calibración del palpador digital
Medición de círculo, arco de círculo, ángulo y posición del eje C.
Compensación rectificado
Medición de un punto, de dos puntos
Buscar taladro o isla
 Establecer punto nulo en el eje Z o C
Medición automática de herramientas.

Los ciclos del sistema de palpación se programan en DIN PLUS 
mediante 
Funciones G. Los ciclos del sistema de palpación emplean, al igual que 
los ciclos de mecanizado, parámetros de transferencia. 

El control numérico muestra durante la definición del ciclo una figura 
auxiliar para simplificar la programación. En la imagen auxiliar se 
muestra el parámetro de introducción correspondiente (véase figura 
derecha)

Los ciclos del sistema de palpación memorizan las informaciones de 
estado y los resultados de la medición en las variables #i99. 
Dependiendo de los parámetros de introducción en el ciclo del 
sistema de palpación se pueden consultar los valores siguientes:

Resultado #i99 Significado

< 999997 Resultado de la medición

999999 Sistema de palpación no desviado

-999999 programado un eje de medición no válido

999998 Se ha sobrepasado la desviación máxima WE

999997 Se ha sobrepasado el valor de corrección 
máximo E
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 Seleccionar la programación DIN PLUS y poner el 
cursor en el segmento de programa MECANIZADO

 Seleccionar Opción de menú "Mecanizado"

 Seleccionar Opción de menú "Menú G"

 Seleccionar Opción de menú "Ciclos de palpación"

 Seleccionar grupo ciclo de medición

 Seleccionar el ciclo

Beispiel: Ciclos del sistema de palpación en el 
programa DINplus

ENCABEZAMIENTO DEL PROGRAMA

#MATERIAL Acero 

#UNIDAD METRIC

REVÓLVER 1

T1 ID"342-300.1"

T2 ID"111-80-080.1"

. . . 

PZA. EN BRUTO

N1 G20 X120 Z120 K2

PIEZA ACABADA

N2 G0 X60 Z-115

N3 G1 Z-105

. . . 

MECANIZADO

N19 T1

N19 G0 X0 Z5

N20 G771 R1 D0 K-30 AC0 BD2 Q0 P0 H0

N1 T2 G97 S1000 G95 F0.2 M3

N2 G0 X0 Z5

N3 G71 Z-25 A5 V2 [taladrado]

. . . 

FINAL

Grupo de ciclo de medición Página

Mediciones en un punto Página 469

Mediciones en dos puntos Página 477

Ciclos de calibración Página 485

Palpar Página 488

Ciclos de búsqueda Página 493

Medición del círculo Página 501

Posición angular Página 505

Medición en proceso Página 509
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para la medición de un punto

Medición de un punto corrección de herramienta 

G 770

El ciclo G770 mide con el eje de máquina programado en la dirección 
indicada. En el caso de que se sobrepase el valor de tolerancia definido 
en el ciclo, el ciclo memoriza la desviación hallada, como corrección de 
la herramienta, o bien como corrección aditiva. El resultado de la 
medición se memoriza adicionalmente en las variables #i99 (Véase 
"Ciclos de palpación para el funcionamiento automático" en la página 
467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual, con el eje 
de medición definido, en dirección hacia el punto de medición. Cuando 
el palpador toca la pieza, el valor de medición se memoriza y el sistema 
de palpación retrocede posicionándose en el punto de partida. 

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. Si se ha programado una desviación máxima WE, 
la aproximación al punto de medición se realiza dos veces y se 
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las 
mediciones es superior a la desviación máxima WE, la ejecución del 
programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Beispiel: Medición de un punto G770 Corrección 
de la herramienta

. . .

MECANIZADO

N3 G770 R1 D0 K20 AC0 BD0.2 WT3 V1 O1 Q0 

P0 H0

. . .

Parámetro
R Tipo de corrección: 

 1: Corrección de herramienta DX/DZ para herramienta de 
torneado o corrección aditiva

 2: Herramienta de punzonado Dx/DS
 4: Herramienta de fresado DD

D Eje de medición: Eje con el que debe realizarse la medición
K Recorrido de medición incremental con dirección (signo): 

Recorrido de medición máximo para el proceso de palpación. El 
signo determina la dirección de palpación.   

AC Valor nominal posición de destino: Coordenadas del punto de 
palpación

BD Tolerancia +/-: Rango para el resultado de la medición, en el que 
no se puede realizar ninguna corrección

WT Número de corrección T o G149:

 T: Herramienta en la posición de revólver T  para corregir la 
diferencia con respecto al valor nominal

 G149: Corrección aditiva D9xx para corregir la diferencia con 
respecto al valor nominal (únicamente es posible con tipo de 
corrección R =1) 

E Valor de corrección máximo para la corrección de la herramienta
WE Desviación máxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpación 

y vigilar la dispersión del valor de medición
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 0: Sin: Posicionar el sistema de palpación únicamente 
retrocediendo hasta el punto de partida, si el sistema de 
palpación se había desviado

 1: automáticamente: Posicionar siempre el sistema de 
palpación retrocediendo hasta el punto de partida

O Evaluación de errores

 0: Programa: no interrumpir el programa, no emitir aviso de 
error

 1: automáticamente: Interrumpir la ejecución del programa y 
emitir un aviso de error si dentro del curso del recorrido de 
medición el sistema de palpación no se ha desviado

F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 
se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación

AN Nº de protocolo: Memorizar los resultados de la medición en la 
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Números de fila 0 - 99, si es 
necesario la tabla puede ampliarse)

Parámetro
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El ciclo G771 mide con el eje de máquina programado en la dirección 
indicada. En el caso de que se haya superado el valor de tolerancia 
definido en la tabla, el ciclo memoriza la desviación obtenida como un 
desplazamiento del punto cero El resultado de la medición se 
memoriza adicionalmente en la variable #i99 (Véase "Ciclos de 
palpación para el funcionamiento automático" en la página 467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual, con el eje 
de medición definido, en dirección hacia el punto de medición. Cuando 
el palpador toca la pieza, el valor de medición se memoriza y el sistema 
de palpación retrocede posicionándose en el punto de partida. 

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. Si se ha programado una desviación máxima WE, 
la aproximación al punto de medición se realiza dos veces y se 
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las 
mediciones es superior a la desviación máxima WE, la ejecución del 
programa se interrumpe o se indica un aviso de error. 

Beispiel: Medición de un punto G771 Corrección 
de la herramienta

. . .

MECANIZADO

N3 G771 R1 D0 K20 AC0 BD0.2 Q0 P0 H0

. . .

Parámetro
R Tipo de desplazamiento del punto cero: 

 1: Activar tabla y desplazamiento del punto cero G152 y 
memorizar además en la tabla de punto cero. El 
desplazamiento del punto cero permanece activo incluso 
después de ejecutarse el programa.

 2: con G59 activar el desplazamiento del punto cero para la 
ulterior ejecución del programa. Tras la ejecución del 
programa, el desplazamiento del punto cero deja de estar 
activo

D Eje de medición: Eje con el que debe realizarse la medición
K Recorrido de medición incremental con dirección (signo): 

Recorrido de medición máximo para el proceso de palpación. El 
signo determina la dirección de palpación.   

AC Valor nominal posición de destino: Coordenadas del punto de 
palpación

BD Tolerancia +/-: Rango para el resultado de la medición, en el que 
no se puede realizar ninguna corrección

WE Desviación máxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpación 
y vigilar la dispersión del valor de medición

F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 
se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 
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to Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 

palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación

AN Nº de protocolo: Memorizar los resultados de la medición en la 
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Números de fila 0 - 99, si es 
necesario la tabla puede ampliarse)

Parámetro
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El ciclo G772 mide con el eje C en la dirección indicada. En el caso de 
que se haya superado el valor de tolerancia definido en la tabla, el ciclo 
memoriza la desviación obtenida como un desplazamiento del punto 
cero El resultado de la medición se memoriza adicionalmente en la 
variable #i99 (Véase "Ciclos de palpación para el funcionamiento 
automático" en la página 467.).

Desarrollo del ciclo

Partiendo de la posición actual, el elemento a palpar se mueve 
mediante un giro del eje C en la dirección del sistema de palpación. 
Cuando la pieza toca el palpador, el valor de medición se memoriza y 
la pieza se reposiciona. 

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. Si se ha programado una desviación máxima WE, 
la aproximación al punto de medición se realiza dos veces y se 
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las 
mediciones es superior a la desviación máxima WE, la ejecución del 
programa se interrumpe o se indica un aviso de error. 

Beispiel: Medición de un punto G772 Punto cero 
eje C  

. . .

MECANIZADO

N3 G772 R1 C20 AC0 BD0.2 Q0 P0 H0

. . .

Parámetro
R Tipo de desplazamiento del punto cero: 

 1: Activar tabla y G152: Desplazamiento del punto cero y 
memorizar además en la tabla de punto cero. El 
desplazamiento del punto cero permanece activo incluso 
después de ejecutarse el programa.

 2: con G152 activar el desplazamiento del punto cero para la 
ulterior ejecución del programa. Tras la ejecución del 
programa, el desplazamiento del punto cero deja de estar 
activo

C Recorrido de medición incremental con dirección: Recorrido de 
medición del eje C (en grados) partiendo de la posición actual. El 
signo determina la dirección de palpación. 

AC Valor nominal posición de destino: Coordenada absoluta del 
punto de palpación en grados

BD Tolerancia +/-: Rango (en grados) para el resultado de la 
medición, en el que no se puede realizar ninguna corrección

KC Offset de corrección: Valor de corrección adicional que se añade 
al resultado del punto cero

WE Desviación máxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpación 
y vigilar la dispersión del valor de medición

F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 
se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 
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palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación

AN Nº de protocolo: Memorizar los resultados de la medición en la 
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Números de fila 0 - 99, si es 
necesario la tabla puede ampliarse)

Parámetro
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El ciclo G773 mide con el eje C un elemento de dos lados opuestos y 
pone el centro del elemento en una posición preestablecida. El 
resultado de la medición se memoriza adicionalmente en la variable 
#i99 (Véase "Ciclos de palpación para el funcionamiento automático" 
en la página 467.).

Desarrollo del ciclo

Partiendo de la posición actual, el elemento a palpar se mueve 
mediante un giro del eje C en la dirección del sistema de palpación. 
Cuando la pieza toca el palpador, el valor de medición se memoriza y 
la pieza se reposiciona. A continuación se posiciona previamente el 
sistema de palpación para el proceso de palpación opuesto. Una vez 
obtenido el segundo valor de medición, el ciclo calcula el valor medio 
de las dos mediciones y establece un desplazamiento del punto cero 
en el eje C. La posición teórica AC definida en el ciclo está entonces en 
el centro del elemento palpado.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. Si se ha programado una desviación máxima WE, 
la aproximación a cada punto de medición se realiza dos veces y el 
valor medio se memoriza como resultado. Si la diferencia entre las 
mediciones es superior a la desviación máxima WE, la ejecución del 
programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Beispiel: Medición de un punto G773 eje C 
elemento central

. . .

MECANIZADO

N3 G773 R1 C20 E0 RB20 RC45 AC30 BD0.2 Q0 

P0 H0

. . .

Parámetro
R Tipo de desplazamiento del punto cero: 

 1: Activar tabla y G152: Desplazamiento del punto cero y 
memorizar además en la tabla de punto cero. El 
desplazamiento del punto cero permanece activo incluso 
después de ejecutarse el programa.

 2: con G152 activar el desplazamiento del punto cero para la 
ulterior ejecución del programa. Tras la ejecución del 
programa, el desplazamiento del punto cero deja de estar 
activo

C Recorrido de medición incremental con dirección: Recorrido de 
medición del eje C (en grados) partiendo de la posición actual. El 
signo determina la dirección de palpación. 

E Eje de contorneo: Eje que se posiciona retrocediendo RB para 
contornear el elemento

RB Decalaje en dirección de contorneo: Valor de retroceso en el eje 
de contorneo E para el posicionamiento previo para la siguiente 
posición de palpación

RC Decalaje de ángulo C: Diferencia en el eje C entre la primera y la 
segunda posición de medición 

AC Valor nominal posición de destino: Coordenada absoluta del 
punto de palpación en grados

BD Tolerancia +/-: Rango (en grados) para el resultado de la 
medición, en el que no se puede realizar ninguna corrección

KC Offset de corrección: Valor de corrección adicional que se añade 
al resultado del punto cero

WE Desviación máxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpación 
y vigilar la dispersión del valor de medición
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se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación

AN Nº de protocolo: Memorizar los resultados de la medición en la 
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Números de fila 0 - 99, si es 
necesario la tabla puede ampliarse)

Parámetro
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para la medición de dos puntos

Medición de dos puntos G18 plan G775

El ciclo G775 mide dos puntos opuestos en el  plano X/Z con eleje de 
medición X. En el caso de que se sobrepasen los valores de tolerancia 
definidos en el ciclo, el ciclo memoriza la desviación obtenida, o bien 
como corrección de la herramienta o bien como corrección aditiva El 
resultado de la medición se memoriza adicionalmente en la variable 
#i99 (Véase "Ciclos de palpación para el funcionamiento automático" 
en la página 467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual, con el eje 
de medición definido, en dirección hacia el punto de medición. Cuando 
el palpador toca la pieza, el valor de medición se memoriza y el sistema 
de palpación retrocede posicionándose en el punto de partida. Para el 
posicionamiento previo para la segunda medición, primeramente el 
ciclo desplaza el sistema palpador en la dirección de contorneo RB y a 
continuación el desplazamiento en la dirección de medición RC. El ciclo 
ejecuta el segundo proceso de palpación en la dirección opuesta, 
memoriza el resultado y posiciona el sistema de palpación con el eje 
de contorneo retrocediendo el valor de contorneo.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. Si se ha programado una desviación máxima WE, 
la aproximación a los puntos de medición se realiza respectivamente 
dos veces y el valor medio se memoriza como resultado. Si la 
diferencia entre las mediciones es superior a la desviación máxima WE, 
la ejecución del programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Beispiel: Medición de dos puntos G775 Corrección 
de la herramienta

. . .

MECANIZADO

N3 G775 R1 K20 E1 XE30 BD0.2 X40 BE0.3 

WT5 Q0 P0 H0

. . .

Parámetro
R Tipo de corrección: 

 1: Corrección de herramienta DX/DZ para herramienta de 
torneado o corrección aditiva

 2: Herramienta de punzonado Dx/DS
 3: Herramienta de fresado DX/DD
 4: Herramienta de fresado DD

K Recorrido de medición incremental con dirección (signo): 
Recorrido de medición máximo para el proceso de palpación. El 
signo determina la dirección de palpación.   

E Eje de contorneo: Selección del eje para el movimiento de 
retroceso entre las posiciones de palpación: 

 0: eje Z
 2: eje Y

RB Desplazamiento dirección de contorneo: Distancia 
RC Desplazamiento X: Distancia para el posicionamiento previo 

antes de la segunda medición 
XE Valor nominal posición de destino X: Coordenadas absolutas del 

punto de palpación



478  Ciclos de la sonda de palpación

5
.3

 C
ic

lo
s
 d

e
l 

s
is

te
m

a
 d

e
 p

a
lp

a
c
ió

n
 p

a
ra

 l
a

 m
e

d
ic

ió
n

 d
e

 d
o

s
 p

u
n

to
s

BD Tolerancia +/-: Rango para el primer resultado de la medición, en 
el que no se realiza ninguna corrección

X Anchura nominal X: Coordenadas para la segunda posición de 
palpación

BE: Tolerancia anchura +/-: Rango para el segundo resultado de la 
medición, en el que no se realiza ninguna corrección

WT Número de corrección T o G149 primer canto de medición:

 T: Herramienta en la posición de revólver T  para corregir la 
diferencia con respecto al valor nominal

 G149: Corrección aditiva D9xx para corregir la diferencia con 
respecto al valor nominal (únicamente es posible con tipo de 
corrección R =1) 

AT Número de corrección T o G149 segundo canto de medición:

 T: Herramienta en la posición de revólver T  para corregir la 
diferencia con respecto al valor nominal

 G149: Corrección aditiva D9xx para corregir la diferencia con 
respecto al valor nominal (únicamente es posible con tipo de 
corrección R =1) 

FP Corrección máxima admisible
WE Desviación máxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpación 

y vigilar la dispersión del valor de medición
F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 

se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación

AN Nº de protocolo: Memorizar los resultados de la medición en la 
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Números de fila 0 - 99, si es 
necesario la tabla puede ampliarse)

El ciclo calcula el valor de corrección WT del resultado de la 
primera medición y el valor de corrección AT del resultado 
de la segunda medición 

Parámetro
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El ciclo G776 mide dos puntos opuestos en el plano X/Z con eleje de 
medición Z. En el caso de que se sobrepasen los valores de tolerancia 
definidos en el ciclo, el ciclo memoriza la desviación obtenida, o bien 
como corrección de la herramienta o bien como corrección aditiva El 
resultado de la medición se memoriza adicionalmente en la variable 
#i99 (Véase "Ciclos de palpación para el funcionamiento automático" 
en la página 467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual, con el eje 
de medición definido, en dirección hacia el punto de medición. Cuando 
el palpador toca la pieza, el valor de medición se memoriza y el sistema 
de palpación retrocede posicionándose en el punto de partida. Para el 
posicionamiento previo para la segunda medición, primeramente el 
ciclo desplaza el sistema palpador en la dirección de contorneo RB y a 
continuación el desplazamiento en la dirección de medición RC. El ciclo 
ejecuta el segundo proceso de palpación en la dirección opuesta, 
memoriza el resultado y posiciona el sistema de palpación con el eje 
de contorneo retrocediendo el valor de contorneo.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. Si se ha programado una desviación máxima WE, 
la aproximación a los puntos de medición se realiza respectivamente 
dos veces y el valor medio se memoriza como resultado. Si la 
diferencia entre las mediciones es superior a la desviación máxima WE, 
la ejecución del programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Beispiel: Medición de dos puntos G776 Corrección 
de la herramienta

. . .

MECANIZADO

N3 G776 R1 K20 E1 ZE30 BD0.2 Z40 BE0.3 

WT5 Q0 P0 H0

. . .

Parámetro
R Tipo de corrección: 

 1: Corrección de herramienta DX/DZ para herramienta de 
torneado o corrección aditiva

 2: Herramienta de punzonado Dx/DS
 3: Herramienta de fresado DX/DD
 4: Herramienta de fresado DD

K Recorrido de medición incremental con dirección (signo): 
Recorrido de medición máximo para el proceso de palpación. El 
signo determina la dirección de palpación.   

E Eje de contorneo: Selección del eje para el movimiento de 
retroceso entre las posiciones de palpación: 

 0: eje X
 2: eje Y

RB Desplazamiento dirección de contorneo: Distancia 
RC Desplazamiento Z: Distancia para el posicionamiento previo 

antes de la segunda medición 
ZE Valor nominal posición de destino Z: Coordenadas absolutas del 

punto de palpación
BD Tolerancia +/-: Rango para el primer resultado de la medición, en 

el que no se realiza ninguna corrección
Z Anchura nominal Z: Coordenadas para la segunda posición de 

palpación
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BE: Tolerancia anchura +/-: Rango para el segundo resultado de la 
medición, en el que no se realiza ninguna corrección

WT Número de corrección T o G149 primer canto de medición:

 T: Herramienta en la posición de revólver T  para corregir la 
diferencia con respecto al valor nominal

 G149: Corrección aditiva D9xx para corregir la diferencia con 
respecto al valor nominal (únicamente es posible con tipo de 
corrección R =1) 

AT Número de corrección T o G149 segundo canto de medición:

 T: Herramienta en la posición de revólver T  para corregir la 
diferencia con respecto al valor nominal

 G149: Corrección aditiva D9xx para corregir la diferencia con 
respecto al valor nominal (únicamente es posible con tipo de 
corrección R =1) 

FP Corrección máxima admisible
WE Desviación máxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpación 

y vigilar la dispersión del valor de medición
F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 

se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación

AN Nº de protocolo: Memorizar los resultados de la medición en la 
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Números de fila 0 - 99, si es 
necesario la tabla puede ampliarse)

El ciclo calcula el valor de corrección WT del resultado de la 
primera medición y el valor de corrección AT del resultado 
de la segunda medición 

Parámetro



HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 481

5
.3

 C
ic

lo
s
 d

e
l 

s
is

te
m

a
 d

e
 p

a
lp

a
c
ió

n
 p

a
ra

 l
a

 m
e

d
ic

ió
n

 d
e

 d
o

s
 p

u
n

to
sMedición de dos puntos G17 longitudinal G777

El ciclo G777 mide dos puntos opuestos en el plano X/Y con el eje de 
medición Y. En el caso de que se sobrepasen los valores de tolerancia 
definidos en el ciclo, el ciclo memoriza la desviación obtenida, o bien 
como corrección de la herramienta o bien como corrección aditiva El 
resultado de la medición se memoriza adicionalmente en la variable 
#i99 (Véase "Ciclos de palpación para el funcionamiento automático" 
en la página 467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual, con el eje 
de medición definido, en dirección hacia el punto de medición. Cuando 
el palpador toca la pieza, el valor de medición se memoriza y el sistema 
de palpación retrocede posicionándose en el punto de partida. Para el 
posicionamiento previo para la segunda medición, primeramente el 
ciclo desplaza el sistema palpador en la dirección de contorneo RB y a 
continuación el desplazamiento en la dirección de medición RC. El ciclo 
ejecuta el segundo proceso de palpación en la dirección opuesta, 
memoriza el resultado y posiciona el sistema de palpación con el eje 
de contorneo retrocediendo el valor de contorneo.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. Si se ha programado una desviación máxima WE, 
la aproximación a los puntos de medición se realiza respectivamente 
dos veces y el valor medio se memoriza como resultado. Si la 
diferencia entre las mediciones es superior a la desviación máxima WE, 
la ejecución del programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Beispiel: Medición de dos puntos G777 Corrección 
de la herramienta

. . .

MECANIZADO

N3 G777 R1 K20 YE10 BD0.2 Y40 BE0.3 WT5 

Q0 P0 H0

. . .

Parámetro
R Tipo de corrección: 

 1: Corrección de herramienta DX/DZ para herramienta de 
torneado o corrección aditiva

 2: Herramienta de punzonado Dx/DS
 3: Herramienta de fresado DX/DD
 4: Herramienta de fresado DD

K Recorrido de medición incremental con dirección (signo): 
Recorrido de medición máximo para el proceso de palpación. El 
signo determina la dirección de palpación.   

RB Decalaje en la dirección de contorneo: Distancia en la dirección 
de contorneo X

RC Decalaje Z: Distancia para el posicionamiento previo antes de la 
segunda medición 

YE Valor nominal posición de destino Z: Coordenadas absolutas del 
punto de palpación

BD Tolerancia +/-: Rango para el primer resultado de la medición, en 
el que no se realiza ninguna corrección

Y Anchura nominal Z: Coordenadas para la segunda posición de 
palpación

BE: Tolerancia anchura +/-: Rango para el segundo resultado de la 
medición, en el que no se realiza ninguna corrección
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WT Número de corrección T o G149 primer canto de medición:

 T: Herramienta en la posición de revólver T  para corregir la 
diferencia con respecto al valor nominal

 G149: Corrección aditiva D9xx para corregir la diferencia con 
respecto al valor nominal (únicamente es posible con tipo de 
corrección R =1) 

AT Número de corrección T o G149 segundo canto de medición:

 T: Herramienta en la posición de revólver T  para corregir la 
diferencia con respecto al valor nominal

 G149: Corrección aditiva D9xx para corregir la diferencia con 
respecto al valor nominal (únicamente es posible con tipo de 
corrección R =1) 

FP Corrección máxima admisible
WE Desviación máxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpación 

y vigilar la dispersión del valor de medición
F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 

se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación

AN Nº de protocolo: Memorizar los resultados de la medición en la 
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Números de fila 0 - 99, si es 
necesario la tabla puede ampliarse)

El ciclo calcula el valor de corrección WT del resultado de la 
primera medición y el valor de corrección AT del resultado 
de la segunda medición 

Parámetro
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El ciclo G778 mide dos puntos opuestos en el plano Y/Z con el eje de 
medición Y. En el caso de que se sobrepasen los valores de tolerancia 
definidos en el ciclo, el ciclo memoriza la desviación obtenida, o bien 
como corrección de la herramienta o bien como corrección aditiva El 
resultado de la medición se memoriza adicionalmente en la variable 
#i99 (Véase "Ciclos de palpación para el funcionamiento automático" 
en la página 467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual, con el eje 
de medición definido, en dirección hacia el punto de medición. Cuando 
el palpador toca la pieza, el valor de medición se memoriza y el sistema 
de palpación retrocede posicionándose en el punto de partida. Para el 
posicionamiento previo para la segunda medición, primeramente el 
ciclo desplaza el sistema palpador en la dirección de contorneo RB y a 
continuación el desplazamiento en la dirección de medición RC. El ciclo 
ejecuta el segundo proceso de palpación en la dirección opuesta, 
memoriza el resultado y posiciona el sistema de palpación con el eje 
de contorneo retrocediendo el valor de contorneo.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. Si se ha programado una desviación máxima WE, 
la aproximación a los puntos de medición se realiza respectivamente 
dos veces y el valor medio se memoriza como resultado. Si la 
diferencia entre las mediciones es superior a la desviación máxima WE, 
la ejecución del programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Beispiel: Medición de dos puntos G778 Corrección 
de la herramienta

. . .

MECANIZADO

N3 G778 R1 K20 YE30 BD0.2 Y40 BE0.3 WT5 

Q0 P0 H0

. . .

Parámetro
R Tipo de corrección: 

 1: Corrección de herramienta DX/DZ para herramienta de 
torneado o corrección aditiva

 2: Herramienta de punzonado Dx/DS
 3: Herramienta de fresado DX/DD
 4: Herramienta de fresado DD

K Recorrido de medición incremental con dirección (signo): 
Recorrido de medición máximo para el proceso de palpación. El 
signo determina la dirección de palpación.   

RB Decalaje en la dirección de contorneo: Distancia en la dirección 
de contorneo X 

RC Decalaje Y: Distancia para el posicionamiento previo antes de la 
segunda medición 

ZE Valor nominal posición de destino Z: Coordenadas absolutas del 
punto de palpación

BD Tolerancia +/-: Rango para el primer resultado de la medición, en 
el que no se realiza ninguna corrección

Z Anchura nominal Y: Coordenadas para la segunda posición de 
palpación

BE: Tolerancia anchura +/-: Rango para el segundo resultado de la 
medición, en el que no se realiza ninguna corrección
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WT Número de corrección T o G149 primer canto de medición:

 T: Herramienta en la posición de revólver T  para corregir la 
diferencia con respecto al valor nominal

 G149: Corrección aditiva D9xx para corregir la diferencia con 
respecto al valor nominal (únicamente es posible con tipo de 
corrección R =1) 

AT Número de corrección T o G149 segundo canto de medición:

 T: Herramienta en la posición de revólver T  para corregir la 
diferencia con respecto al valor nominal

 G149: Corrección aditiva D9xx para corregir la diferencia con 
respecto al valor nominal (únicamente es posible con tipo de 
corrección R =1) 

FP Corrección máxima admisible
WE Desviación máxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpación 

y vigilar la dispersión del valor de medición
F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 

se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación

AN Nº de protocolo: Memorizar los resultados de la medición en la 
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Números de fila 0 - 99, si es 
necesario la tabla puede ampliarse)

El ciclo calcula el valor de corrección WT del resultado de la 
primera medición y el valor de corrección AT del resultado 
de la segunda medición 

Parámetro
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palpación

Calibrar sistema de palpación estándar G747

El ciclo G747 mide con el eje programado y calcula, en función del 
método de calibración seleccionado, la escala de reducción del 
sistema de palpación o el diámetro de la esfera. En el caso de que se 
sobrepasen los valores de tolerancia definidos en el ciclo, el ciclo 
corrige los datos del sistema de palpación. El resultado de la medición 
se memoriza adicionalmente en la variable #i99 (Véase "Ciclos de 
palpación para el funcionamiento automático" en la página 467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual, con el eje 
de medición definido, en dirección hacia el punto de medición. Cuando 
el palpador toca la pieza, el valor de medición se memoriza y el sistema 
de palpación retrocede posicionándose en el punto de partida. 

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. Si se ha programado una desviación máxima WE, 
la aproximación al punto de medición se realiza dos veces y se 
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las 
mediciones es superior a la desviación máxima WE, la ejecución del 
programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Beispiel: Calibrar sistema de palpación G747 

. . .

MECANIZADO

N3 G747 R1 K20 AC10 BD0.2 Q0 P0 H0

. . .

Parámetro
R Método de calibración: 

 0: Modificar el diámetro de la esfera
 1: Modificar la medida de ajuste

D Eje de medición: Eje con el que debe realizarse la medición
K Recorrido de medición incremental con dirección (signo): 

Recorrido de medición máximo para el proceso de palpación. El 
signo determina la dirección de palpación.   

AC Valor nominal posición de destino: Coordenadas del punto de 
palpación

BD Tolerancia +/-: Rango para el resultado de la medición, en el que 
no se puede realizar ninguna corrección

WE Desviación máxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpación 
y vigilar la dispersión del valor de medición

F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 
se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 
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Calibrar palpador de medición dos puntos G748

El ciclo G748 mide dos puntos opuestos y calcula la escala de 
reducción del sistema de palpación y el diámetro de la esfera. En el 
caso de que se sobrepasen los valores de tolerancia definidos en el 
ciclo, el ciclo corrige los datos del sistema de palpación. El resultado 
de la medición se memoriza adicionalmente en la variable #i99 (Véase 
"Ciclos de palpación para el funcionamiento automático" en la página 
467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual, con el eje 
de medición definido, en dirección hacia el punto de medición. Cuando 
el palpador toca la pieza, el valor de medición se memoriza y el sistema 
de palpación retrocede posicionándose en el punto de partida. Para el 
posicionamiento previo para la segunda medición, primeramente el 
ciclo desplaza el sistema palpador en la dirección de contorneo RB y a 
continuación el desplazamiento en la dirección de medición RC. El ciclo 
ejecuta el segundo proceso de palpación en la dirección opuesta y 
memoriza el resultado.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. Si se ha programado una desviación máxima WE, 
la aproximación a los puntos de medición se realiza respectivamente 
dos veces y el valor medio se memoriza como resultado. Si la 
diferencia entre las mediciones es superior a la desviación máxima WE, 
la ejecución del programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación

AN Nº de protocolo: Memorizar los resultados de la medición en la 
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Números de fila 0 - 99, si es 
necesario la tabla puede ampliarse)

Parámetro

Beispiel: Calibrar el palpador de medición 
mediante dos puntos G748 

. . .

MECANIZADO

N3 G748 K20 AC10 EC33 Q0 P0 H0

. . .Parámetro
K Recorrido de medición incremental con dirección (signo): 

Recorrido de medición máximo para el proceso de palpación. El 
signo determina la dirección de palpación.   

RB Desplazamiento dirección de contorneo: Distancia 
RC Decalaje dirección de medición: Distancia para el 

posicionamiento previo antes de la segunda medición 
AC Valor nominal posición de destino: Coordenadas absolutas del 

punto de palpación
EC Anchura nominal: Coordenadas para la segunda posición de 

palpación
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medición, en el que no se realiza ninguna corrección

WE Desviación máxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpación 
y vigilar la dispersión del valor de medición

F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 
se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación

AN Nº de protocolo: Memorizar los resultados de la medición en la 
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Números de fila 0 - 99, si es 
necesario la tabla puede ampliarse)

Parámetro
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Palpación paralela al eje G764

El ciclo G764 mide con el eje programado y muestra los valores 
obtenidos en la pantalla del control numérico. El resultado de la 
medición se memoriza adicionalmente en la variable #i99 (Véase 
"Ciclos de palpación para el funcionamiento automático" en la página 
467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual, con el eje 
de medición definido, en dirección hacia el punto de medición. Cuando 
el palpador toca la pieza, el valor de medición se memoriza y el sistema 
de palpación retrocede posicionándose en el punto de partida. 

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. 

Beispiel: G764 Palpación paralela al eje

. . .

MECANIZADO

N3 G764 D0 K20 V1 O1 Q0 P0 H0

. . .

Parámetro
D Eje de medición: Eje con el que debe realizarse la medición
K Recorrido de medición incremental con dirección (signo): 

Recorrido de medición máximo para el proceso de palpación. El 
signo determina la dirección de palpación.   

V Tipo retracción

 0: Sin: Posicionar el sistema de palpación únicamente 
retrocediendo hasta el punto de partida, si el sistema de 
palpación se había desviado

 1: automáticamente: Posicionar siempre el sistema de 
palpación retrocediendo hasta el punto de partida

O Evaluación de errores

 0: Programa: no interrumpir el programa, no emitir aviso de 
error

 1: automáticamente: Interrumpir la ejecución del programa y 
emitir un aviso de error si dentro del curso del recorrido de 
medición el sistema de palpación no se ha desviado

F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 
se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación
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El ciclo G765 mide con el eje C y muestra los valores obtenidos en la 
pantalla del control. El resultado de la medición se memoriza 
adicionalmente en la variable #i99 (Véase "Ciclos de palpación para el 
funcionamiento automático" en la página 467.).

Desarrollo del ciclo

Partiendo de la posición actual, el elemento a palpar se mueve 
mediante un giro del eje C en la dirección del sistema de palpación. 
Cuando la pieza toca el palpador, el valor de medición se memoriza y 
la pieza se reposiciona.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado.  

Beispiel: Palpado del eje C G765

. . .

MECANIZADO

N3 G765 C20 V1 O1 AC0 BD0.2 Q0 P0 H0

. . .

Parámetro
C Recorrido de medición incremental con dirección: Recorrido de 

medición del eje C (en grados) partiendo de la posición actual. El 
signo determina la dirección de palpación. 

V Tipo retracción

 0: Sin: Posicionar el sistema de palpación únicamente 
retrocediendo hasta el punto de partida, si el sistema de 
palpación se había desviado

 1: automáticamente: Posicionar siempre el sistema de 
palpación retrocediendo hasta el punto de partida

O Evaluación de errores

 0: Programa: no interrumpir el programa, no emitir aviso de 
error

 1: automáticamente: Interrumpir la ejecución del programa y 
emitir un aviso de error si dentro del curso del recorrido de 
medición el sistema de palpación no se ha desviado

F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 
se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación
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El ciclo G765 mide en el plano X/Z la posición programada en el ciclo 
y muestra los valores obtenidos en la pantalla del control numérico. 
Además, en el parámetro NF se puede fijar en qué variables se deben 
memorizar los resultados de la medición. 

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual en 
dirección al punto de medición Cuando el palpador toca la pieza, el 
valor de medición se memoriza y el sistema de palpación retrocede 
posicionándose en el punto de partida.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado.  

Beispiel: G766 Palpar dos ejes en el plano X/Z

. . .

MECANIZADO

N3 G766 Z-5 X30 V1 O1 AC0 BD0.2 Q0 P0 H0

. . .

Parámetro
Z Punto de destino Z: Coordenada Z del punto de medición
X Punto de destino X: Coordenada X del punto de medición
V Tipo retracción

 0: Sin: Posicionar el sistema de palpación únicamente 
retrocediendo hasta el punto de partida, si el sistema de 
palpación se había desviado

 1: automáticamente: Posicionar siempre el sistema de 
palpación retrocediendo hasta el punto de partida

O Evaluación de errores

 0: Programa: no interrumpir el programa, no emitir aviso de 
error

 1: automáticamente: Interrumpir la ejecución del programa y 
emitir un aviso de error si dentro del curso del recorrido de 
medición el sistema de palpación no se ha desviado

F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 
se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación
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El ciclo G765 mide en el plano Z/Y la posición programada en el ciclo 
y muestra los valores obtenidos en la pantalla del control numérico. 
Además, en el parámetro NF se puede fijar en qué variables se deben 
memorizar los resultados de la medición. 

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual en 
dirección al punto de medición Cuando el palpador toca la pieza, el 
valor de medición se memoriza y el sistema de palpación retrocede 
posicionándose en el punto de partida.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado.  

Beispiel: G768 Palpado dos ejes en plano Z/Y 

. . .

MECANIZADO

N3 G768 Z-5 Y10 V1 O1 AC0 BD0.2 Q0 P0 H0

. . .

Parámetro
Z Punto de destino Z: Coordenada Z del punto de medición
Y Punto de destino Y: Coordenada Y del punto de medición
V Tipo retracción

 0: Sin: Posicionar el sistema de palpación únicamente 
retrocediendo hasta el punto de partida, si el sistema de 
palpación se había desviado

 1: automáticamente: Posicionar siempre el sistema de 
palpación retrocediendo hasta el punto de partida

O Evaluación de errores

 0: Programa: no interrumpir el programa, no emitir aviso de 
error

 1: automáticamente: Interrumpir la ejecución del programa y 
emitir un aviso de error si dentro del curso del recorrido de 
medición el sistema de palpación no se ha desviado

F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 
se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

NF Nº de variable resultado: Número de la primera variable global en 
la que se memoriza el resultado (ninguna introducción = Variable 
810 El segundo resultado de medición se memorizará 
automáticamente bajo el número correlativo siguiente. 

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación
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El ciclo G769 mide en el plano X/Y la posición programada en el ciclo 
y muestra los valores obtenidos en la pantalla del control numérico. 
Además, en el parámetro NF se puede fijar en qué variables se deben 
memorizar los resultados de la medición. .

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual en 
dirección al punto de medición Cuando el palpador toca la pieza, el 
valor de medición se memoriza y el sistema de palpación retrocede 
posicionándose en el punto de partida.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado.  

Beispiel: G769 Palpar dos ejes en el plano X/Y 

. . .

MECANIZADO

N3 G769 X25 Y10 V1 O1 AC0 BD0.2 Q0 P0 H0

. . .

Parámetro
X Punto de destino X: Coordenada X del punto de medición
Y Punto de destino Y: Coordenada Y del punto de medición
V Tipo retracción

 0: Sin: Posicionar el sistema de palpación únicamente 
retrocediendo hasta el punto de partida, si el sistema de 
palpación se había desviado

 1: automáticamente: Posicionar siempre el sistema de 
palpación retrocediendo hasta el punto de partida

O Evaluación de errores

 0: Programa: no interrumpir el programa, no emitir aviso de 
error

 1: automáticamente: Interrumpir la ejecución del programa y 
emitir un aviso de error si dentro del curso del recorrido de 
medición el sistema de palpación no se ha desviado

F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 
se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

NF Nº de variable resultado: Número de la primera variable global en 
la que se memoriza el resultado (ninguna introducción = Variable 
810). El segundo resultado de medición se memorizará 
automáticamente bajo el número correlativo siguiente. 

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación
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Buscar orificio C-Stirn G780

El ciclo G780 palpa varias veces con el eje Z el lado frontal de una 
pieza. Antes de cada proceso de palpación, el sistema de palpación se 
desplaza una distancia definida en el ciclo, hasta encontrar un taladro- 
Opcionalmente, mediante dos procesos de palpación en el taladro, el 
ciclo obtiene el valor medio. 

En el caso de que se haya superado el valor de tolerancia definido en 
la tabla, el ciclo memoriza la desviación obtenida como un 
desplazamiento del punto cero El resultado de la medición se 
memoriza adicionalmente en la variable #i99.

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual, con el eje 
Z en dirección al punto de medición. Cuando el palpador toca la pieza, 
el valor de medición se memoriza y el sistema de palpación retrocede 
posicionándose en el punto de partida. A continuación, el ciclo hace 
girar el eje C el ángulo definido en el parámetro Cuadrícula de 
búsqueda RC y ejecuta de nuevo un proceso de palpación con el eje Z. 
Este proceso se repite hasta que se encuentre un taladro En el taladro, 
el ciclo ejecuta dos movimientos de palpación con el eje C, calcula el 
punto central del taladro y pone el punto cero en el eje C.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. Si se ha programado una desviación máxima WE, 
la aproximación al punto de medición se realiza dos veces y se 
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las 
mediciones es superior a la desviación máxima WE, la ejecución del 
programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Beispiel: G780 Buscar orificio lado frontal C  

. . .

MECANIZADO

N3 G780 R1 D1 K2 C0 RC10 IC20 AC0 BD0.2 Q0 

P0 H0

. . .

Resultado 
#i99

Significado

< 999997 Resultado de la primera medición

999999 La desviación de los procesos de palpación fue 
superior a la desviación máxima WE programada en 
el parámetro 

Parámetro
R Tipo de desplazamiento del punto cero: 

 1: Activar tabla y desplazamiento del punto cero G152 y 
memorizar además en la tabla de punto cero. El 
desplazamiento del punto cero permanece activo incluso 
después de ejecutarse el programa.

 2: con G152 activar el desplazamiento del punto cero para la 
ulterior ejecución del programa. Tras la ejecución del 
programa, el desplazamiento del punto cero deja de estar 
activo
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 1: posición: Poner el punto cero sin hallar el punto central del 
taladro. No tiene lugar ningún proceso de palpación en el 
taladro.

 2: centro objeto: Antes de ponerse el punto cero, hallar el 
centro del taladro mediante dos procesos de palpación con el 
eje C.

K Recorrido de medición incremental Z (signo): Recorrido de 
medición máximo para el proceso de palpación. El signo 
determina la dirección de palpación.   

C Posición inicial C: Posición del eje C para el primer proceso de 
palpación 

RC Cuadrícula de búsqueda Ci: Paso angular del eje C para los 
siguientes procesos de palpación

A Número de puntos: Número máximo de procesos de palpación
IC Recorrido de medición C: Recorrido de medición del eje C (en 

grados) partiendo de la posición actual. El signo determina la 
dirección de palpación. 

AC Valor nominal posición de destino: Coordenada absoluta del 
punto de palpación en grados

BD Tolerancia +/-: Rango (en grados) para el resultado de la 
medición, en el que no se puede realizar ninguna corrección

KC Offset de corrección: Valor de corrección adicional que se añade 
al resultado del punto cero

WE Desviación máxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpación 
y vigilar la dispersión del valor de medición

F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 
se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

NF Nº de variable resultado: Número de la primera variable global en 
la que se memoriza el resultado (ninguna introducción = Variable 
810). El segundo resultado de medición se memorizará 
automáticamente bajo el número correlativo siguiente. 

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación

AN Nº de protocolo: Memorizar los resultados de la medición en la 
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Números de fila 0 - 99, si es 
necesario la tabla puede ampliarse)

Parámetro
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El ciclo G780 palpa varias veces con el eje X la superficie de la 
envoltura de una pieza. Antes de cada proceso de palpación, el eje C 
gira una distancia definida en el ciclo, hasta que se encuentre un 
taladro. Opcionalmente, mediante dos procesos de palpación en el 
taladro, el ciclo obtiene el valor medio. 

En el caso de que se haya superado el valor de tolerancia definido en 
la tabla, el ciclo memoriza la desviación obtenida como un 
desplazamiento del punto cero El resultado de la medición se 
memoriza adicionalmente en la variable #i99.

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual, con el eje 
de medición X en dirección al punto de medición. Cuando el palpador 
toca la pieza, el valor de medición se memoriza y el sistema de 
palpación retrocede posicionándose en el punto de partida. A 
continuación, el ciclo hace girar el eje C el ángulo definido en el 
parámetro Cuadrícula de búsqueda RC y ejecuta de nuevo un proceso 
de palpación con el eje X. Este proceso se repite hasta que se 
encuentre un taladro En el taladro, el ciclo ejecuta dos movimientos de 
palpación con el eje C, calcula el punto central del taladro y pone el 
punto cero en el eje C.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. Si se ha programado una desviación máxima WE, 
la aproximación al punto de medición se realiza dos veces y se 
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las 
mediciones es superior a la desviación máxima WE, la ejecución del 
programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Beispiel: G781 Buscar orificio lado frontal C  

. . .

MECANIZADO

N3 G781 R1 D1 K2 C0 RC10 IC20 AC0 BD0.2 Q0 

P0 H0

. . .

Resultado 
#i99

Significado

< 999997 Resultado de la primera medición

999999 La desviación de los procesos de palpación fue 
superior a la desviación máxima WE programada en 
el parámetro 

Parámetro
R Tipo de desplazamiento del punto cero: 

 1: Activar tabla y desplazamiento del punto cero G152 y 
memorizar además en la tabla de punto cero. El 
desplazamiento del punto cero permanece activo incluso 
después de ejecutarse el programa.

 2: con G152 activar el desplazamiento del punto cero para la 
ulterior ejecución del programa. Tras la ejecución del 
programa, el desplazamiento del punto cero deja de estar 
activo
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 1: posición: Poner el punto cero sin hallar el punto central del 
taladro. No tiene lugar ningún proceso de palpación en el 
taladro.

 2: centro objeto: Antes de ponerse el punto cero, hallar el 
centro del taladro mediante dos procesos de palpación con el 
eje C.

K Recorrido de medición incremental X (signo): Recorrido de 
medición máximo para el proceso de palpación. El signo 
determina la dirección de palpación.   

C Posición inicial C: Posición del eje C para el primer proceso de 
palpación 

RC Cuadrícula de búsqueda Ci: Paso angular del eje C para los 
siguientes procesos de palpación

A Número de puntos: Número máximo de procesos de palpación
IC Recorrido de medición C: Recorrido de medición del eje C (en 

grados) partiendo de la posición actual. El signo determina la 
dirección de palpación. 

AC Valor nominal posición de destino: Coordenada absoluta del 
punto de palpación en grados

BD Tolerancia +/-: Rango (en grados) para el resultado de la 
medición, en el que no se puede realizar ninguna corrección

KC Offset de corrección: Valor de corrección adicional que se añade 
al resultado del punto cero

WE Desviación máxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpación 
y vigilar la dispersión del valor de medición

F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 
se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación

AN Nº de protocolo: Memorizar los resultados de la medición en la 
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Números de fila 0 - 99, si es 
necesario la tabla puede ampliarse)

Parámetro
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El ciclo G782 palpa varias veces con el eje Z el lado frontal de una 
pieza. Antes de cada proceso de palpación, el eje C se hace girar una 
distancia definida en el ciclo, hasta que se encuentre una espiga. 
Opcionalmente, mediante dos procesos de palpación, el ciclo halla  el 
valor medio en el diámetro de la espiga. 

En el caso de que se haya superado el valor de tolerancia definido en 
la tabla, el ciclo memoriza la desviación obtenida como un 
desplazamiento del punto cero El resultado de la medición se 
memoriza adicionalmente en la variable #i99.

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual, con el eje 
de medición X en dirección al punto de medición. Cuando el palpador 
toca la pieza, el valor de medición se memoriza y el sistema de 
palpación retrocede posicionándose en el punto de partida. A 
continuación, el ciclo hace girar el eje C el ángulo definido en el 
parámetro Cuadrícula de búsqueda RC y ejecuta de nuevo un proceso 
de palpación con el eje X. Este proceso se repite hasta que se 
encuentre una espiga. En el diámetro de la espiga, el ciclo ejecuta dos 
movimientos de palpación con el eje C, calcula el centro del taladro y 
pone el punto cero en el eje C.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. Si se ha programado una desviación máxima WE, 
la aproximación al punto de medición se realiza dos veces y se 
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las 
mediciones es superior a la desviación máxima WE, la ejecución del 
programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Beispiel: G782 Buscar espiga lado frontal C  

. . .

MECANIZADO

N3 G782 R1 D1 K2 C0 RC10 IC20 AC0 BD0.2 Q0 

P0 H0

. . .

Resultado 
#i99

Significado

< 999997 Resultado de la primera medición

999999 La desviación de los procesos de palpación fue 
superior a la desviación máxima WE programada en 
el parámetro 

Parámetro
R Tipo de desplazamiento del punto cero: 

 1: Activar tabla y desplazamiento del punto cero G152 y 
memorizar además en la tabla de punto cero. El 
desplazamiento del punto cero permanece activo incluso 
después de ejecutarse el programa.

 2: con G152 activar el desplazamiento del punto cero para la 
ulterior ejecución del programa. Tras la ejecución del 
programa, el desplazamiento del punto cero deja de estar 
activo
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 1: posición: Poner el punto cero sin hallar el punto central de 
la espiga. No tiene lugar ningún proceso de palpación en el 
diámetro de la espiga.

 2: centro objeto: Antes de ponerse el punto cero, hallar el 
centro de la espiga mediante dos procesos de palpación con 
el eje C.

K Recorrido de medición incremental X (signo): Recorrido de 
medición máximo para el proceso de palpación. El signo 
determina la dirección de palpación.   

C Posición inicial C: Posición del eje C para el primer proceso de 
palpación 

RC Cuadrícula de búsqueda Ci: Paso angular del eje C para los 
siguientes procesos de palpación

A Número de puntos: Número máximo de procesos de palpación
IC Recorrido de medición C: Recorrido de medición del eje C (en 

grados) partiendo de la posición actual. El signo determina la 
dirección de palpación. 

AC Valor nominal posición de destino: Coordenada absoluta del 
punto de palpación en grados

BD Tolerancia +/-: Rango (en grados) para el resultado de la 
medición, en el que no se puede realizar ninguna corrección

KC Offset de corrección: Valor de corrección adicional que se añade 
al resultado del punto cero

WE Desviación máxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpación 
y vigilar la dispersión del valor de medición

F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 
se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación

AN Nº de protocolo: Memorizar los resultados de la medición en la 
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Números de fila 0 - 99, si es 
necesario la tabla puede ampliarse)

Parámetro
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El ciclo G783 palpa varias veces con el eje X el lado frontal de una 
pieza. Antes de cada proceso de palpación, el sistema de palpación 
desplaza una distancia definida en el ciclo, hasta que se encuentre una 
espiga. Opcionalmente, mediante dos procesos de palpación, el ciclo 
halla  el valor medio en el diámetro de la espiga. 

En el caso de que se haya superado el valor de tolerancia definido en 
la tabla, el ciclo memoriza la desviación obtenida como un 
desplazamiento del punto cero El resultado de la medición se 
memoriza adicionalmente en la variable #i99.

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual, con el eje 
Z en dirección al punto de medición. Cuando el palpador toca la pieza, 
el valor de medición se memoriza y el sistema de palpación retrocede 
posicionándose en el punto de partida. A continuación, el ciclo hace 
girar el eje C el ángulo definido en el parámetro Cuadrícula de búsqueda 
RC y ejecuta de nuevo un proceso de palpación con el eje Z. Este 
proceso se repite hasta que se encuentre una espiga. En el diámetro 
de la espiga, el ciclo ejecuta dos movimientos de palpación con el eje 
C, calcula el centro del taladro y pone el punto cero en el eje C.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. Si se ha programado una desviación máxima WE, 
la aproximación al punto de medición se realiza dos veces y se 
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las 
mediciones es superior a la desviación máxima WE, la ejecución del 
programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Beispiel: G783 Buscar espiga C-Mantel  

. . .

MECANIZADO

N3 G783 R1 D1 K2 C0 RC10 IC20 AC0 BD0.2 Q0 

P0 H0

. . .

Resultado 
#i99

Significado

< 999997 Resultado de la primera medición

999999 La desviación de los procesos de palpación fue 
superior a la desviación máxima WE programada en 
el parámetro 

Parámetro
R Tipo de desplazamiento del punto cero: 

 1: Activar tabla y desplazamiento del punto cero G152 y 
memorizar además en la tabla de punto cero. El 
desplazamiento del punto cero permanece activo incluso 
después de ejecutarse el programa.

 2: con G152 activar el desplazamiento del punto cero para la 
ulterior ejecución del programa. Tras la ejecución del 
programa, el desplazamiento del punto cero deja de estar 
activo
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 1: posición: Poner el punto cero sin hallar el punto central de 
la espiga. No tiene lugar ningún proceso de palpación en el 
diámetro de la espiga.

 2: centro objeto: Antes de ponerse el punto cero, hallar el 
centro de la espiga mediante dos procesos de palpación con 
el eje C.

K Recorrido de medición incremental Z (signo): Recorrido de 
medición máximo para el proceso de palpación. El signo 
determina la dirección de palpación.   

C Posición inicial C: Posición del eje C para el primer proceso de 
palpación 

RC Cuadrícula de búsqueda Ci: Paso angular del eje C para los 
siguientes procesos de palpación

A Número de puntos: Número máximo de procesos de palpación
IC Recorrido de medición C: Recorrido de medición del eje C (en 

grados) partiendo de la posición actual. El signo determina la 
dirección de palpación. 

AC Valor nominal posición de destino: Coordenada absoluta del 
punto de palpación en grados

BD Tolerancia +/-: Rango (en grados) para el resultado de la 
medición, en el que no se puede realizar ninguna corrección

KC Offset de corrección: Valor de corrección adicional que se añade 
al resultado del punto cero

WE Desviación máxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpación 
y vigilar la dispersión del valor de medición

F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 
se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación

AN Nº de protocolo: Memorizar los resultados de la medición en la 
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Números de fila 0 - 99, si es 
necesario la tabla puede ampliarse)

Parámetro
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Medición de círculo G785

Mediante tres procesos de palpación en el plano programado, el ciclo 
G785 halla el centro del círculo y el diámetro e indica los valore 
hallados en la pantalla del control. El resultado de la medición se 
memoriza adicionalmente en la variable #i99 (Véase "Ciclos de 
palpación para el funcionamiento automático" en la página 467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual, en el 
plano de medición definido, en dirección al punto de medición. Cuando 
el palpador toca la pieza, el valor de medición se memoriza y el sistema 
de palpación retrocede posicionándose en el punto de partida. Se 
ejecutan otros dos procesos de palpación con el paso angular definido. 
En el caso de que se haya programado un diámetro inicialD, antes del 
correspondiente proceso de medición el ciclo posiciona el sistema 
palpador sobre una trayectoria circular.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. Si se ha programado una desviación máxima WE, 
la aproximación al punto de medición se realiza dos veces y se 
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las 
mediciones es superior a la desviación máxima WE, la ejecución del 
programa se interrumpe o se indica un aviso de error. 

Beispiel: G785 Medición de círculo 

. . .

MECANIZADO

N3 G785 R0 BR0 K2 C0 RC60 I0 J0 Q0 P0 H0

. . .Parámetro
R Tipo de desplazamiento del punto cero: 

 0: Plano X/Y G17: Palpar círculo en plano X/Y
 1: Plano Z/X G18: Palpar círculo en plano Z/X
 2: Plano Y/Z G19: Palpar círculo en plano Y/Z

BR Interior  / exterior 

 0: interior: palpar diámetro interior
 1: exterior: palpar diámetro exterior

K Recorrido de medición incremental X (signo): Recorrido de 
medición máximo para el proceso de palpación. El signo 
determina la dirección de palpación.   

C Ángulo 1. Medición: Ángulo para el primer proceso de palpación  
RC Ángulo incremental: Paso angular para los siguientes procesos 

de palpación  
D Diámetro inicial: Diámetro sobre el que el sistema de palpación 

se posiciona previamente antes de las mediciones. 
WB Posición dirección de aproximación: Altura de medición sobre la 

que se posiciona el sistema de palpación antes del proceso de 
medición Ninguna introducción: El círculo se palpa partiendo de 
la posición actual. 

I Centro del círculo eje 1: Posición nominal del centro del círculo 
primer eje

J Centro del círculo eje 2: Posición nominal del centro del círculo 
segundo eje
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y vigilar la dispersión del valor de medición

F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 
se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

NF Nº de variable resultado: Número de la primera variable global en 
la que se memoriza el resultado (ninguna introducción = Variable 
810). El segundo resultado de medición se memorizará 
automáticamente bajo el número correlativo siguiente. 

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación

AN Nº de protocolo: Memorizar los resultados de la medición en la 
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Números de fila 0 - 99, si es 
necesario la tabla puede ampliarse)

Parámetro
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El ciclo G786 determina el centro y el diámetro de un círculo de orificio 
mediante la medición de tres taladros y muestra los valores hallados 
en la pantalla del control. El resultado de la medición se memoriza 
adicionalmente en la variable #i99 (Véase "Ciclos de palpación para el 
funcionamiento automático" en la página 467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual, en el 
plano de medición definido, en dirección al punto de medición. Cuando 
el palpador toca la pieza, el valor de medición se memoriza y el sistema 
de palpación retrocede posicionándose en el punto de partida. Se 
ejecutan otros dos procesos de palpación con el paso angular definido. 
En el caso de que se haya programado un diámetro inicialD, antes del 
correspondiente proceso de medición el ciclo posiciona el sistema 
palpador sobre una trayectoria circular.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. Si se ha programado una desviación máxima WE, 
la aproximación al punto de medición se realiza dos veces y se 
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las 
mediciones es superior a la desviación máxima WE, la ejecución del 
programa se interrumpe o se indica un aviso de error. 

Beispiel: G786 Determinación del círculo parcial 

. . .

MECANIZADO

N3 G786 R0 K8 I0 J0 D50 WS50.1 WC49.9 

BD0.1 BE0.1 P0 H0

. . .

Parámetro
R Tipo de desplazamiento del punto cero: 

 0: Plano X/Y G17: Palpar círculo en plano X/Y
 1: Plano Z/X G18: Palpar círculo en plano Z/X
 2: Plano Y/Z G19: Palpar círculo en plano Y/Z

K Recorrido de medición incremental: Recorrido de medición 
máximo para el proceso de medición en los taladros.  

C Ángulo 1. Taladro: Ángulo para el primer proceso de palpación  
AC Angulo 2º Taladro: Ángulo para el segundo proceso de palpación  
RC Angulo 3º Taladro: Ángulo para el tercer proceso de palpación  
WB Posición dirección de aproximación: Altura de medición sobre la 

que se posiciona el sistema de palpación antes del proceso de 
medición Ninguna introducción: El taladro se palpa partiendo de 
la posición actual. 

I Centro del círculo parcial eje 1: Posición nominal del centro del 
círculo parcial primer eje

J Centro del círculo parcial eje 2: Posición nominal del centro del 
círculo parcial segundo eje

D Diámetro nominal: Diámetro sobre el que el sistema de 
palpación se posiciona previamente antes de las mediciones. 

WS Medida máxima diámetro círculo parcial
WC Medida mínima diámetro círculo parcial
BD Tolerancia centro primer eje
BE: Tolerancia centro segundo eje
WE Desviación máxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpación 

y vigilar la dispersión del valor de medición
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se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

NF Nº de variable resultado: Número de la primera variable global en 
la que se memoriza el resultado (ninguna introducción = Variable 
810). El segundo resultado de medición se memorizará 
automáticamente bajo el número correlativo siguiente. 

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación

AN Nº de protocolo: Memorizar los resultados de la medición en la 
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Números de fila 0 - 99, si es 
necesario la tabla puede ampliarse)

Parámetro
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Medición de ángulo G787

El ciclo G787 ejecuta dos procesos de palpación en la dirección 
programada y calcula el ángulo. En el caso de que se haya 
sobrepasado el valor de tolerancia definido, el ciclo memoriza la 
desviación hallada para una siguiente compensación de rectificación. 
A continuación, programar el ciclo G788 para activar la compensación 
de rectificación. El resultado de la medición se memoriza 
adicionalmente en la variable #i99 (Véase "Ciclos de palpación para el 
funcionamiento automático" en la página 467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpación se desplaza desde la posición actual, con el eje 
de medición definido, en dirección hacia el punto de medición. Cuando 
el palpador toca la pieza, el valor de medición se memoriza y el sistema 
de palpación se reposiciona. A continuación, el sistema palpador se 
posiciona previamente para la segunda medición y se palpa la pieza.  

El control emite un aviso de error si el sistema de palpación no ha 
alcanzado ningún punto de palpación dentro del curso de un recorrido 
de medición indicado. Si se ha programado una desviación máxima WE, 
la aproximación al punto de medición se realiza dos veces y se 
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las 
mediciones es superior a la desviación máxima WE, la ejecución del 
programa se interrumpe o se indica un aviso de error. 

Beispiel: G787 Medición del ángulo 

. . .

MECANIZADO

N3 G787 R1 D0 BR0 K2 WS-2 WC15 AC170 BE1 

RC0 BD0.2 WT3 Q0 P0 H0

. . .

Parámetro
R Interpretación: 

 1: Preparar la corrección de la herramienta y la compensación 
de rectificación:

 2: Preparar la compensación de rectificación:
 3: Salida de ángulo:

D Direcciones: 

 0: Medir X, desplazamiento Z
 1: Medir Y, desplazamiento Z
 2: Medir Z, desplazamiento X
 3: Medir Y, desplazamiento X
 4: Medir Z, desplazamiento Y
 5: Medir X, desplazamiento Y

K Recorrido de medición incremental X (signo): Recorrido de 
medición máximo para el proceso de palpación. El signo 
determina la dirección de palpación.   

WS Posición del primer punto de medición
WC Posición del segundo punto de medición
AC Ángulo nominal de la superficie medida
BE: Tolerancia ángulo +/-: Rango (en grados) para el resultado de la 

medición, en el que no se puede realizar ninguna corrección
RC Posición de destino primera medición: Valor nominal del primer 

punto de medición
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de la medición, en el que no se realiza ninguna corrección

WT Número de corrección T o G149 primer canto de medición:

 T: Herramienta en la posición de revólver T  para corregir la 
diferencia con respecto al valor nominal

 G149: Corrección aditiva D9xx para corregir la diferencia con 
respecto al valor nominal (únicamente es posible con tipo de 
corrección R =1) 

FP Corrección máxima admisible
WE Desviación máxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpación 

y vigilar la dispersión del valor de medición
F Avance de medición: Avance para el proceso de palpación. Si no 

se introduce ningún valor, se empleará el avance de medición de 
la tabla del sistema de palpación. En el caso de que el avance de 
medición F introducido sea superior al de la tabla del sistema de 
palpación, se reducirá al avance de la tabla del sistema de 
palpación. 

Q Orientación de la herramienta: Antes de cada proceso de 
palpación, orientar el sistema de palpación en la dirección de 
palpación programada (función dependiente de la máquina)

NF Nº de variable resultado: Número de la primera variable global en 
la que se memoriza el resultado (ninguna introducción = Variable 
810). El segundo resultado de medición se memorizará 
automáticamente bajo el número correlativo siguiente. 

P PRINT salidas

 0: OFF: No mostrar los resultados de la medición
 1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medición

H INPUT en lugar de medición

 0: Estándar: Obtener los valores de medición mediante 
palpación

 1: Test de PC: Simular el ciclo de palpación en el puesto de 
programación

AN Nº de protocolo: Memorizar los resultados de la medición en la 
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Números de fila 0 - 99, si es 
necesario la tabla puede ampliarse)

Parámetro



HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 507

5
.8

 M
e

d
ir

 á
n

g
u

loCompensación de rectificación tras la medición 

del ángulo G788

El ciclo G788 activa una compensación de rectificación, determinada 
con el ciclo G787  „Medición del ángulo”.  

Beispiel: G788 Compensación de rectificación tras 
la medición del ángulo 

. . .

MECANIZADO

N3 G788 NF1 P0

. . .

Parámetro
NF Nº de variable resultado: Número de la primera variable global en 

la que se memoriza el resultado (ninguna introducción = Variable 
810). El segundo resultado de medición se memorizará 
automáticamente bajo el número correlativo siguiente. 

P Compensación

 0: OFF: No realizar ninguna compensación de rectificación
 1: ON: Realizar compensación de rectificación
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Medir piezas (opción)

La medición en la pieza con un sistema de palpación que se encuentra 
dentro de la sujeción de herramienta de la máquina también se 
denomina medición en proceso. En la lista de herramientas hay que 
crear una herramienta nueva para la definición de su sistema de 
palpación. Para ello se utiliza el tipo de herramienta "Palpador de 
medición". Los siguientes ciclos para "medición en proceso" son ciclos 
básicos para funciones de palpación, con los que se pueden programar 
desarrollos de palpación adaptados individualmente.

Activar medición G910

G910 activa el palpador de medición seleccionado Beispiel: Medición en proceso

. . .

N1 G0 X105 Z-20

N2 G94 F500

N3 G910 H0 V0

N4 G911 V0

N4 G1 Xi-10

N5 G914

N4 G912 Q1

N4 G913

N4 G0 X115

N4 #l1=#a9(X,0)

N4 IF NDEF(#l1)

N4 THEN

N4    PRINT ("Palpador no alcanzado")

N4 ELSE

N4   PRINT ("Resultado de medición:",#l1)

N4 ENDIF

. . .

Parámetro
H Dirección de medición (sin función)
V Tipo de medición

 0: Palpador (medición de pieza)
 1: Palpador de mesa (medición de herramienta)
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G911 activa la supervisión de recorrido de medición Después sólo se 
permite un recorrido de avance individual.

Toma valor de medición G912

G912 registra las posiciones donde se desvió el palpador dentro de las 
variables de resultado.

Terminar medición en proceso G913

G913 finaliza el proceso de medición.

Desactivar la supervisión del recorrido de 

medición G914

G914 desactiva la supervisión de recorrido de medición

Parámetro
V  0: Parada de los ejes en caso de palpador desviado

 1: Después de la desviación del palpador, los ejes se 
retiran automáticamente

Beispiel: Resultados de medición:

. . .

N1 #l1=#a9(X,0) [Valor X canal actual]

N2 #l2=#a9(Z,1) [Valor Z canal 1 ]

N3 #l3=#a9(Y,0) [Valor X canal actual]

N4 #l4=#a9(C,0) [Valor C canal actual]

. . .

Parámetro
Q Evaluación de error al no alcanzar el palpador

 0: Aviso de error del NC, parada del programa
 1: Evaluación de error en el programa NC, resultados de 

medición="NDEF"
Los resultados de medición están disponibles en las 
siguientes variables:

#a9(eje, canal)
Eje=Nombre de eje
Canal=Nº de canal, 0=canal act.
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corregir

El Control numérico proporciona subprogramas para la medición de 
piezas:  
measure_pos.ncs        (textos de diálogo en alemán)
measure_pos_e.ncs    (textos de diálogo en inglés)
Estos programas requieren un palpador como herramienta. Partiendo 
de la posición actual o de la posición inicial definida, el Control 
numérico realiza un recorrido de medición en la dirección de eje 
indicada. Al final se vuelve a la posición inicial. El resultado de 
medición se puede utilizar directamente en el cálculo de una 
corrección.
Se utilizan los subprogramas siguientes:
measure_pos_move.ncs
 _Print_txt_lang.ncs

Parámetro
LA Punto inicial de medición en X (cota del diámetro) - sin datos, 

posición actual.
LB Punto inicial de medición en Z (sin datos = posición actual).
LC Tipo de aproximación al punto inicial de medición

 0: en diagonal
 1: primero X luego Z
 2: primero Z luego X

LD Eje de medición

 0: eje X
 1: eje Z
 2: eje Y

LE recorrido de medición incremental, el signo indica la 
dirección de desplazamiento

LF Avance de medición en mm/min - sin datos se utiliza el 
avance de medición de la tabla de palpador.

LH Cota teórica de la posición final
LI Tolerancia +/-, si la desviación medida se encuentra dentro 

de esta tolerancia no se modifica la corrección indicada.
LJ 1: el resultado de medición se emite como PRINT.
LK Nº de corrección de la corrección a modificar

 1-xx  Nº de posición de revólver de la herramienta a 
corregir

 901-916  Nº de correcciones aditivas
  Número T actual  para calibrar el palpador

LO Número de mediciones:

>0: Con M19 las mediciones se distribuyen 
uniformemente sobre el contorno. 

<0: Las mediciones se realizan en la misma posición.
LP Diferencia máx. permitida entre los resultados de medición 

en una posición En caso de sobrepasar este valor, el 
programa se parará.

LR Valor de corrección máx. permitido, <10 mm
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Medición en proceso ejemplo: Medir piezas y 

corregir measure_pos_move.ncs

Para el programa „measure_pos_move.ncs“, como herramienta debe 
emplearse un palpador. El control desplaza el palpador desde la 
posición actual en la dirección del eje indicada. Tras alcanzarse la 
posición de palpación se vuelva a hacer la aproximación a la posición 
precedente. El resultado de medición luego se puede utilizar para 
otras operaciones.

LS 1: el programa se ejecuta en el PC, los resultados de 
medición se consultan a través de INPUT. Para fines de 
comprobación

Parámetro

Parámetro
LA Eje de medición:

 0: eje X
 1: eje Z
 2: eje Y
 3: Eje C

LB Recorrido de medición incremental, el signo indica la 
dirección de desplazamiento.

LC Avance de medición en mm/min
LD Tipo de retirada:

 0: con G0, volver al punto inicial
 1: volver automáticamente al punto inicial

LO Reacción de error en caso de fallo de desviación del 
palpador:

 0: se realiza una emisión PRINT, no se parará el programa. 
Dentro del programa puede haber más reacciones.

 1: el programa se parará con el aviso de error del NC
LF 1: el resultado de medición se emite como PRINT.
LS 1: el programa se ejecuta en el PC, los resultados de 

medición se consultan a través de INPUT. Para fines de 
comprobación
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básicas

Orientación de los contornos de fresado

El plano de referencia o bien el diámetro de referencia se definen en 
la identificación del segmento de programa. La profundidad y la 
orientación del contorno de fresado (cajera, isla) se definen en la 
definición del contorno de la siguiente manera:
 con profundidad P en G308 preprogramado
 como alternativa, en las figuras: parámetro del ciclo profundidad P

El signo de profundidad "P" determina la orientación del contorno de 
fresado:
 P<0: Cajera
 P>0: Isla

 X: Diámetro de referencia de la asignación de la sección
 Z: Plano de referencia de la denominación de sección
 P: Profundidad de G308 o de la descripción de la figura

Límite de corte

Si existen partes del fresado del contorno que estén fuera del 
contorno giratorio, se debe limitar la superficie a mecanizar con el 
diámetro de superficie X / diámetro de referencia X (parámetros de 
la asignación de la sección o de la definición de la figura).

Orientación del contorno de fresado

Segmento del 
programa

P Superficie
Fondo de 
fresado

SUPERF. 
ANTERIOR

P<0
P>0

Z
Z+P

Z+P
Z

SUPERF. 
POSTERIOR

P<0
P>0

Z
Z–P

Z–P
Z

SUPERF. LAT. P<0
P>0

X
X+(P*2)

X+(P*2)
X

Los ciclos de fresado de superficies fresan las superficies 
descritas en la definición de contorno. No se tiene en 
cuenta las islas dentro de esta superficie.
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Punto de inicio del contorno en el plano XY 

G170-Geo

G170 define el punto inicial de un contorno en el plano XY.

Trayectoria en el plano XY G171-Geo

G171 define un elemento lineal en un contorno en el plano XY.

Parámetro
X Punto inicial del contorno (cota del radio)
Y Punto inicial del contorno
PZ Punto inicial (radio polar)
W Punto inicial (ángulo polar)

Parámetro
X Punto final (cota del radio)
Y Punto final
AN Angulo al eje X (Dirección angular véase imagen auxiliar)
Q Punto de corte. Punto final cuando el segmento rectilíneo corta 

un arco de círculo (por defecto: 0):

 0: Punto de corte cercano
 1: punto de corte lejano

BR Bisel/redondeo. Define la transición al próximo elemento de 
contorno. Programar el punto final teórico del elemento del 
contorno, si se indica un bisel/redondeo.

 Sin datos: Transición tangencial
BR=0: Transición no tangencial
BR>0: Radio del redondeo
BR<0: Anchura del bisel

PZ Punto final (radio polar; referencia: punto cero de la pieza)
W Punto final (ángulo polar; referencia: punto cero de la pieza)
AR Ángulo (AR corresponde a AN)
R Long. de línea

Programación

X, Y: en cotas absolutas, incrementales, autoretención 
o "?"

ANi: Ángulo al elemento siguiente
ARi: Ángulo respecto al elemento precedente
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G172/G173 definen un arco de círculo en un contorno en el plano XY. 
Sentido de giro: véase imagen de ayuda
Parámetro
X Punto final (cota del radio)
Y Punto final
R Radio
I Punto central en dirección X (cota del radio)
J Punto central en dirección Y
Q Punto de corte. Punto final, cuando el arco de círculo corta una 

recta o un arco de círculo (por defecto: 0):

 0: Punto de corte cercano
 1: punto de corte lejano

BR Bisel/redondeo. Define la transición al próximo elemento de 
contorno. Programar el punto final teórico del elemento del 
contorno, si se indica un bisel/redondeo.

 Sin datos: Transición tangencial
BR=0: Transición no tangencial
BR>0: Radio del redondeo
BR<0: Anchura del bisel

PZ Punto final (radio polar; referencia: punto cero de la pieza)
W Punto final (ángulo polar; referencia: punto cero de la pieza)
PM Centro (radio polar; referencia: punto cero de la pieza)
WM Centro (ángulo polar; referencia: punto cero de la pieza)
AR Ángulo inicial (ángulo de tangente respecto al eje de giro)
AN Ángulo final (ángulo de tangente respecto al eje de giro)

Programación

X, Y: en cotas absolutas, incrementales, autoretención 
o "?"

 I, J: en cotas absolutas o incrementales
 PZ, W, PM, WM: en cotas absolutas o incrementales
ARi: Ángulo respecto al elemento precedente
ANi: Ángulo al elemento siguiente
 El punto final no puede coincidir con el punto inicial (no 

es un círculo completo).
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G370 define un taladro con avellanado y roscado en el plano XY.
Parámetro
X Punto central del taladro (cota del radio)
Y Punto central del taladro
B Diámetro del taladro
P Profundidad de taladrado (sin punta del taladro)
W Angulo de la punta (por defecto: 180°)
R Diámetro de avellanado
U Profundidad de avellanado
E Ángulo de avellanado
I Diámetro de rosca
J Profundidad de rosca
K Entrada de rosca (longitud)
F Paso de rosca
V Rosca a izquierdas o derechas (por defecto: 0)

 0: roscado a derecha
 1: Roscado a izqui.

A Ángulo al eje Z. Inclinación del taladro

Cara frontal (campo: –90° < A < 90°; por defecto: 0°)
 Parte posterior (campo: 90° < A < 270°; por defecto: 180°)

O Diámetro de centrado
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Y Ranura lineal en el plano XY G371-Geo

G371 define una ranura lineal en el plano XY.
Parámetro
X Punto central de la ranura (cota del radio)
Y Punto central de la ranura
K Longitud de la ranura
B Anchura de la ranura
A Ángulo de posición (referencia: eje X positivo; por defecto: 0°)
P Profundidad/altura (por defecto: "P" de G308)

 P<0: Cajera
 P>0: Isla

I Diámetro de limitación (para la limitación del corte)

Ninguna introducción: "X" desde la denominación de sección
 "I" sobrescribe "X" desde la denominación de sección
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G372/G373 define una ranura circular en el plano XY.

G372: ranura circular en sentido horario
G373: ranura circular en sentido antihorario

Círculo completo plano XY G374-Geo

G374 define un círculo completo en el plano XY.

Parámetro
X Punto central de la curvatura de la ranura (cota del radio)
Y Punto central de la curvatura de la ranura
R Radio de curvatura (referencia: trayectoria del centro de la 

ranura)
A Ángulo inicial referencia: eje X positivo; por defecto: 0°)
W Ángulo final (referencia: eje X positivo; por defecto: 0°)
B Anchura de la ranura
P Profundidad/altura (por defecto: "P" de G308)

 P<0: Cajera
 P>0: Isla

I Diámetro de limitación (para la limitación del corte)

 ninguna introducción: "X" desde la denominación de sección
 "I" sobrescribe "X" desde la denominación de sección

Parámetro
X Punto central del círculo (cota del radio)
Y Punto central del círculo
R Radio del círculo
P Profundidad/altura (por defecto: "P" de G308)

 P<0: Cajera
 P>0: Isla

I Diámetro de limitación (para la limitación del corte)

 ninguna introducción: "X" desde la denominación de sección
 "I" sobrescribe "X" desde la denominación de sección
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Y Rectángulo en el plano XY G375-Geo

G375 define un rectángulo en el plano XY.

Polígono en el plano XY G377-Geo

G377 define un polígono regular en el plano XY.

Parámetro
X Punto central del rectángulo (cota del radio)
Y Punto central del rectángulo
A Ángulo de posición (referencia: eje X positivo; por defecto: 0°)
K Longitud del rectángulo
B Anchura del rectángulo
R Bisel/Redondeo (por defecto: 0)

R>0: Radio del redondeo
R<0: Anchura del bisel

P Profundidad/altura (por defecto: "P" de G308)

 P<0: Cajera
 P>0: Isla

I Diámetro de limitación (para la limitación del corte)

 ninguna introducción: "X" desde la denominación de sección
 "I" sobrescribe "X" desde la denominación de sección

Parámetro
X Punto central del polígono (cota del radio)
Y Punto central del polígono
Q Número de esquinas (Q >= 3)
A Ángulo de posición (referencia: eje X positivo; por defecto: 0°)
K Longitud de arista / Entrecaras

 K>0: Longitud de aristas
 K<0: Entrecaras (diámetro interior)

R Chaflán/Redondeo – por defecto: 0

R>0: Radio del redondeo
R<0: Anchura del bisel

P Profundidad/altura (por defecto: "P" de G308)

 P<0: Cajera
 P>0: Isla

I Diámetro de limitación (para la limitación del corte)

 ninguna introducción: "X" desde la denominación de sección
 "I" sobrescribe "X" desde la denominación de sección
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G471 define un modelo lineal en el plano XY. G471 actúa sobre el 
taladro o figura definido en la frase siguiente (G370..375,  G377).
Parámetro
Q Número de figuras
X 1. Punto de patrón (medición de radio)
Y 1. Punto de patrón
I Punto final del modelo (dirección X; cota del radio)
J Punto final del modelo (dirección Y)
Ii Distancia entre dos figuras en dirección X
Ji Distancia entre dos figuras en dirección Y
A Angulo de posición del eje longitudinal del modelo 

(referencia: eje X positivo)
R Longitud (longitud total del patrón)
Ri Distancia entre dos figuras (distancia entre modelos)

Instrucciones de programación

 Programar el taladro/figura en el bloque siguiente sin 
centro.

 El ciclo de fresado (segmento de programa 
MECANIZADO) llama, en el bloque siguiente, al taladro/
figura - no a la definición del patrón.
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G472 define un modelo circular en el plano XY. G472 actúa sobre la 
figura definida en la frase siguiente (G370..375, G377).
Parámetro
Q Número de figuras
K Diámetro (Diámetro del patrón)
A Ángulo inicial – posición de la primera figura (referencia: eje X 

positivo; por defecto: 0°)
W Ángulo final – posición última figura (referencia: eje X positivo; 

por defecto: 360°)
Wi Ángulo entre dos figuras
V Sentido –  Orientación (por defecto: 0)

 V=0, sin W: reparto por el círculo completo
 V=0, con W: Reparto por un arco de círculo más grande
 V=0, con Wi: el signo de Wi determina el sentido (Wi<0: en 

sentido horario) 
 V=1: con W: en sentido horario
 V=1, con Wi: en sentido horario (el signo de Wi no es 

relevante)
 V=2: con W: en sentido antihorario
 V=2, con Wi: en sentido antihorario (el signo de Wi no es 

relevante)
X Punto central del modelo (cota del radio)
Y Centro del patrón
H Orientación de las figuras (por defecto: 0)

 0: Orientación normal, las figuras se giran en torno del al 
centro del círculo (rotación)

 1: Orientación original, la posición de la figura referida al 
sistema de coordenadas permanece invariable (traslación)

 Programar el taladro/figura en el bloque siguiente sin 
centro. Excepción ranura circular.

 El ciclo de fresado (segmento de programa 
MECANIZADO) llama, en el bloque siguiente, al taladro/
figura - no a la definición del patrón.
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G376 define una superficie en el plano XY.

Superficies de polígono en el plano XY G477-Geo

G477 define superficies con múltiples aristas en el plano XY.

Parámetro
Z Arista de referencia (por defecto: "Z" desde la denominación de 

sección)
K Espesor sobrante
Ki Profundidad
B Anchura (referencia: arista de referencia Z)

B<0: superficie en dirección negativa Z
B>0: superficie en dirección positiva Z

I Diámetro de limitación (para la limitación del corte y referencia 
para K/Ki)

 ninguna introducción: "X" desde la denominación de sección
 "I" sobrescribe "X" desde la denominación de sección

C Ángulo de cabezal de la superficie perpendicular (por defecto: 
"C" desde la denominación de sección)

El signo de la "anchura B" se evalúa, independientemente 
de si la superficie está en la parte frontal o en la parte 
posterior.

Parámetro
Z Arista de referencia (por defecto: "Z" desde la denominación de 

sección)
K Ancho de llave (diámetro del círculo interior)
Ki Longitud de la arista
B Anchura (referencia: arista de referencia Z)

B<0: superficie en dirección negativa Z
B>0: superficie en dirección positiva Z

C Ángulo de cabezal de la superficie perpendicular (por defecto: 
"C" desde la denominación de sección)

Q Número de superficies (Q >= 2)
I Diámetro de limitación (para la limitación del corte)

 ninguna introducción: "X" desde la denominación de sección
 "I" sobrescribe "X" desde la denominación de sección

El signo de la "anchura B" se evalúa, independientemente 
de si la superficie está en la parte frontal o en la parte 
posterior.
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Punto de inicio del contorno en el plano YZ 

G180-Geo

G180 define el punto inicial de un contorno en el plano YZ.

Trayectoria en el plano YZ G181-Geo

G181 define un elemento lineal en un contorno del plano YZ.

Parámetro
Y Punto inicial del contorno
Z Punto inicial del contorno
PZ Punto inicial del contorno (cota de radio polar)
W Punto inicial del contorno (cota de ángulo polar)

Parámetro
Y Punto final
Z Punto final
AN Ángulo respecto al eje Z positivo
Q Punto de corte. Punto final cuando el segmento rectilíneo corta 

un arco de círculo (por defecto: 0):

 0: Punto de corte cercano
 1: punto de corte lejano

BR Bisel/redondeo. Define la transición al próximo elemento de 
contorno. Programar el punto final teórico del elemento del 
contorno, si se indica un bisel/redondeo.

 Sin datos: Transición tangencial
BR=0: Transición no tangencial
BR>0: Radio del redondeo
BR<0: Anchura del bisel

PZ Punto final (radio polar; referencia: punto cero de la pieza)
W Punto final (ángulo polar; referencia: punto cero de la pieza)
AR Ángulo respecto al eje Z positivo (AR corresponde a AN)
R Long. de línea

Programación

Y, Z: en cotas absolutas, incrementales, autoretención 
o "?"

ANi: Ángulo al elemento siguiente
ARi: Ángulo respecto al elemento precedente
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G182/G183 definen un arco de círculo en un contorno en el plano YZ. 
Sentido de giro: véase imagen de ayuda
Parámetro
Y Punto final (cota del radio)
Z Punto final
R Radio
J Punto central (dirección Y)
K Punto central (dirección Z)
Q Punto de corte. Punto final, cuando el arco de círculo corta una 

recta o un arco de círculo (por defecto: 0):

 0: Punto de corte cercano
 1: punto de corte lejano

BR Bisel/redondeo. Define la transición al próximo elemento de 
contorno. Programar el punto final teórico del elemento del 
contorno, si se indica un bisel/redondeo.

 Sin datos: Transición tangencial
BR=0: Transición no tangencial
BR>0: Radio del redondeo
BR<0: Anchura del bisel

PZ Punto final (radio polar; referencia: punto cero de la pieza)
W Punto final (ángulo polar; referencia: punto cero de la pieza)
PM Centro (radio polar; referencia: punto cero de la pieza)
WM Centro (ángulo polar; referencia: punto cero de la pieza)
AR Ángulo inicial (ángulo de tangente respecto al eje de giro)
AN Ángulo final (ángulo de tangente respecto al eje de giro)

Programación

Y, Z: en cotas absolutas, incrementales, autoretención 
o "?"

 J, K: en cotas absolutas o incrementales
 PZ, W, PM, WM: en cotas absolutas o incrementales
ARi: Ángulo respecto al elemento precedente
ANi: Ángulo al elemento siguiente
 El punto final no puede coincidir con el punto inicial 

(no es un círculo completo).
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G380 define el contorno de un taladro individual con avellanado y 
roscado en el plano YZ.

Ranura lineal en el plano YZ G381-Geo

G381 define una ranura lineal en el plano YZ.

Parámetro
Y Punto central del taladro
Z Punto central del taladro
B Diámetro del taladro
P Profundidad de taladrado (sin punta del taladro)
W Angulo de la punta (por defecto: 180°)
R Diámetro de avellanado
U Profundidad de avellanado
E Ángulo de avellanado
I Diámetro de rosca
J Profundidad de rosca
K Entrada de rosca (longitud)
F Paso de rosca
V Rosca a izquierdas o derechas (por defecto: 0)

 0: roscado a derecha
 1: Roscado a izqui.

A Ángulo al eje X (campo: –90° < A < 90°)
O Diámetro de centrado

Parámetro
Y Punto central de la ranura
Z Punto central de la ranura
X Diámetro de referencia

 ninguna introducción: "X" desde la denominación de sección
 "X" sobrescribe "X" desde la denominación de sección

A Ángulo de posición (referencia: eje Z positivo; por defecto: 0°)
K Longitud de la ranura
B Anchura de la ranura
P Profundidad de la cajera (por defecto: "P" tomada de G308
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G382/G383 define una ranura circular en el plano YZ.

G382: ranura circular en sentido horario
G383: ranura circular en sentido antihorario

Circulo completo en el plano YZ G384-Geo

G384 define un círculo completo en el plano YZ.

Parámetro
Y Punto central de la curvatura de la ranura
Z Punto central de la curvatura de la ranura
X Diámetro de referencia

 ninguna introducción: "X" desde la denominación de sección
 "X" sobrescribe "X" desde la denominación de sección

R Radio (referencia: trayectoria del centro de la ranura)
A Ángulo inicial (referencia: eje X; por defecto: 0°)
W Ángulo final (referencia: eje X; por defecto: 0°)
B Anchura de la ranura
P Profundidad de la cajera (por defecto: "P" tomada de G308

Parámetro
Y Punto central del círculo
Z Punto central del círculo
X Diámetro de referencia

 ninguna introducción: "X" desde la denominación de sección
 "X" sobrescribe "X" desde la denominación de sección

R Radio del círculo
P Profundidad de la cajera (por defecto: "P" tomada de G308
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G385 define un rectángulo en el plano YZ.

Polígono en el plano YZ G387-Geo

G387 define un polígono regular en el plano YZ.

Parámetro
Y Punto central del rectángulo
Z Punto central del rectángulo
X Diámetro de referencia

 ninguna introducción: "X" desde la denominación de sección
 "X" sobrescribe "X" desde la denominación de sección

A Ángulo de posición referencia: eje Z positivo; por defecto: 0°)
K Longitud del rectángulo
B Anchura del rectángulo
R Bisel/Redondeo (por defecto: 0)

R>0: Radio del redondeo
R<0: Anchura del bisel

P Profundidad de la cajera (por defecto: "P" tomada de G308

Parámetro
Y Punto central del polígono
Z Punto central del polígono
X Diámetro de referencia

 ninguna introducción: "X" desde la denominación de sección
 "X" sobrescribe "X" desde la denominación de sección

Q Número de esquinas (Q >= 3)
A Ángulo de posición referencia: eje Z positivo; por defecto: 0°)
K Longitud de arista / Entrecaras

 K>0: Longitud de aristas
 K<0: Entrecaras (diámetro interior)

R Chaflán/Redondeo – por defecto: 0

R>0: Radio del redondeo
R<0: Anchura del bisel

P Profundidad de la cajera (por defecto: "P" tomada de G308
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G481 define un modelo lineal en el plano YZ. G481 actúa sobre la 
figura definida en la frase siguiente (G380..385, G387).
Parámetro
Q Número de figuras
Y 1. Punto de patrón
Z 1. Punto de patrón
J Punto final del modelo (dirección Y)
K Punto final del modelo (dirección Z)
Ji Distancia entre dos figuras (en dirección Y)
Ki Distancia entre dos figuras (en dirección Z)
A Angulo de posición del eje longitudinal del modelo 

(referencia: eje Z positivo)
R Longitud (longitud total del patrón)
Ri Distancia entre dos figuras (distancia entre modelos)

Instrucciones de programación

 Programar el taladro/figura en la frase consecutiva sin 
punto central.

 El ciclo de fresado (segmento de programa 
MECANIZADO) llama, en el bloque siguiente, al taladro/
figura - no a la definición del patrón.
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G482 define un modelo circular en el plano YZ. G482 actúa sobre la 
figura definida en la frase siguiente (G380..385, G387).
Parámetro
Q Número de figuras
K Diámetro (Diámetro del patrón)
A Ángulo inicial – posición de la primera figura, referencia: eje Z 

(por defecto: 0°)
W Ángulo final - posición de la última figura; referencia: eje Z (por 

defecto: 360°)
Wi Ángulo entre dos figuras
V Sentido –  Orientación (por defecto: 0)

 V=0, sin W: reparto por el círculo completo
 V=0, con W: Reparto por un arco de círculo más grande
 V=0, con Wi: el signo de Wi determina el sentido (Wi<0: en 

sentido horario) 
 V=1: con W: en sentido horario
 V=1, con Wi: sentido horario (signo de Wi no tiene 

significado)
 V=2: con W: en sentido antihorario
 V=2, con Wi: en sentido antihorario (el signo de Wi no es 

relevante)
Y Centro del patrón
Z Centro del patrón
H Orientación de las figuras (por defecto: 0)

 0: Orientación normal, las figuras se giran en torno del al 
centro del círculo (rotación)

 1: Orientación original, la posición de la figura referida al 
sistema de coordenadas permanece invariable (traslación)

 Programar el taladro/figura en el bloque siguiente sin 
centro. Excepción ranura circular.

 El ciclo de fresado (segmento de programa 
MECANIZADO) llama, en el bloque siguiente, al taladro/
figura - no a la definición del patrón.
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G386 define una superficie en el plano YZ.

Superficies de polígono en el plano YZ G487-Geo

G487 define superficies con múltiples aristas en el plano YZ.

Parámetro
Z Arista de referencia
K Espesor sobrante
Ki Profundidad
B Anchura (referencia: arista de referencia Z)

B<0: superficie en dirección negativa Z
B>0: superficie en dirección positiva Z

X Diámetro de referencia

 ninguna introducción: "X" desde la denominación de sección
 "X" sobrescribe "X" desde la denominación de sección

C Ángulo de cabezal de la superficie perpendicular (por defecto: 
"C" desde la denominación de sección)

El diámetro de referencia X limita la superficie a 
mecanizar.

Parámetro
Z Arista de referencia
K Ancho de llave (diámetro del círculo interior)
Ki Longitud de la arista
B Anchura (referencia: arista de referencia Z)

B<0: superficie en dirección negativa Z
B>0: superficie en dirección positiva Z

X Diámetro de referencia

 ninguna introducción: "X" desde la denominación de sección
 "X" sobrescribe "X" desde la denominación de sección

C Ángulo de cabezal de la superficie perpendicular (por defecto: 
"C" desde la denominación de sección)

Q Número de superficies (Q >= 2)

El diámetro de referencia X limita la superficie a 
mecanizar.
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Mecanizados del eje Y

Determinar el plano de mecanizado al programar torneados o fresados 
con el eje Y.

Si no se programa el plano de mecanizado, el Control numérico 
supone que se trata de un torneado o un fresado con el eje C (G18 
Plano XZ).

G17 Plano XY (superficie frontal o posterior)

El mecanizado en los ciclos de fresado se realiza en el plano XY y la 
aproximación en los ciclos de fresado y taladrado en la dirección Z.

G18 Plano XZ (torneado)

En el plano XZ se realiza el "torneado normal", el taladrado y el fresado 
con el eje C.

G19 Plano YZ (vista en planta/superficie)

El mecanizado en los ciclos de fresado se realiza en el plano YZ y la 
aproximación en los ciclos de fresado y taladrado en la dirección X.
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G16 realiza las siguientes transformaciones y rotaciones:

Desplaza el sistema de coordenadas a la posición I, K
Gira el sistema de coordenadas según el ángulo B; punto de 

referencia I, K
Desplaza, si está programado, el sistema de coordenadas según U 

y W en el sistema de coordenadas girado

G16 Q0 vuelve a desactivar el plano de mecanizado. Ahora vuelven a 
ser válidos el punto cero y el sistema de coordenadas, definidos antes 
del G16.

G16 Q2 cambia al plano previo G16.

El eje de referencia para "ángulo del plano B" es el eje Z positivo. 
También es válido en el sistema de coordenadas reflejado.

Beispiel: "G16"

. . .

MECANIZADO

...

N.. G19

N.. G15 B130

N.. G16 B130 I59 K0 Q1

N.. G1 x.. Z.. Y..

N.. G16 Q0

. . .

�


������	��


��

�
�

�

�

��

�

�

�

�

�

�

�

�

Parámetro

B Ángulo del plano; referencia: eje Z positivo

I Referencia del plano en dirección X (cota del radio)

K Referencia del plano en dirección Z

U Desplazamiento en dirección X

W Desplazamiento en dirección Z

Q Conectar/desconectar la inclinación del plano de mecanizado

 0: desconectar la "inclinación del plano de mecanizado"
 1: inclinación del plano de mecanizado
 2: cambiar al plano previo G16

Deberá tenerse en cuenta:

 En el sistema de coordenadas inclinado X es el eje de 
aproximación. Las coordenadas X se miden como 
coordenadas de diámetro.

 La creación de simetría del sistema de coordenadas no 
influye sobre el eje de referencia del ángulo de 
inclinación ("ángulo del eje-B"  de la llamada de 
herramienta).

Mientras G16 esté activo, los otros desplazamientos del 
punto cero no están permitidos.
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Avance rápido G0

G0 desplaza en marcha rápida al "punto de destino X, Y, Z" por la 
trayectoria más corta.

Aproximación al punto para el cambio de 

herramienta G14

G14 se desplaza en marcha rápida al punto para el cambio de 
herramienta. Las coordenadas del punto del cambio de herramienta se 
establecen en el modo Ajuste.

Parámetro
X Diámetro - punto de llegada
Z Longitud - punto de llegada
Y Longitud - punto de llegada

Programación X, Y, Z: en cotas absolutas, incrementales 
o autorretención

En el caso de que en su máquina estén disponibles otros 
ejes,
se visualizan parámetros de introducción adicionales. por 
ejemplo el parámetro B para el eje B.

Parámetro
Q Orden (por defecto: 0)

 0: los ejes X y Z se desplazan simultáneamente (diagonal)
 1: primero dirección X, luego Z
 2: primero dirección Z, luego X
 3: sólo dirección X, Z permanece invariable
 4: sólo dirección Z, X permanece invariable
 5: sólo dirección Y
 6: los ejes X, Y y Z se desplazan simultáneamente (diagonal)

Cuando Q=0...4 no se desplaza el eje Y.
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 YMarcha rápida en coordenadas de la máquina 

G701

G701 desplaza en marcha rápida al "punto de destino X, Y, Z" por la 
trayectoria más corta.
Parámetro
X Punto final (cota del diámetro)
Y Punto final
Z Punto final

"X, Y, Z" se refieren al punto cero de la máquina y al 
punto de referencia del carro.

En el caso de que en su máquina estén disponibles otros 
ejes,
se visualizan parámetros de introducción adicionales. por 
ejemplo el parámetro B para el eje B.
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circulares eje Y

Fresado: movimiento lineal G1

G1 desplaza linealmente en avance hasta el "punto final". G1 se ejecuta 
en dependencia del plano de mecanizado:

G17 Interpolación en el plano XY
Aproximación en dirección Z
Referencia ángulo A: eje X positivo

G18 Interpolación en el plano XZ
Aproximación en dirección Y
Referencia ángulo A: eje Z negativo

G19 Interpolación en el plano YZ
Aproximación en dirección X
Referencia ángulo A: eje Z positivo

Parámetro
X Punto final (cota del diámetro)
Y Punto final
Z Punto final
AN Ángulo (referencia: depende del plano de mecanizado)
Q Punto de corte. Punto final, cuando el arco de círculo corta una 

recta o un arco de círculo (por defecto: 0):

 0: Punto de corte cercano
 1: punto de corte lejano

BR Bisel/redondeo. Define la transición al próximo elemento de 
contorno. Programar el punto final teórico del elemento del 
contorno, si se indica un bisel/redondeo.

 Sin datos: Transición tangencial
BR=0: Transición no tangencial
BR>0: Radio del redondeo
BR<0: Anchura del bisel

BE: Factor de avance especial para el bisel/redondeo (por defecto: 1)

Avance especial = avance activo * BE (0 < BE <= 1)

Programación X, Y, Z: en cotas absolutas, incrementales, 
automantenimiento (comportamiento modal) o "?"

En el caso de que en su máquina estén disponibles otros 
ejes, se visualizan parámetros de introducción 
adicionales. por ejemplo el parámetro B para el eje B.
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incremental del punto central

G2/G3 desplaza la herramienta en una trayectoria circular con el 
avance activo hasta el "punto final".

G2/G3 se ejecutan en dependencia del plano de mecanizado:

G17 Interpolación en el plano XY
Aproximación en dirección Z
Definición del punto central: con I, J

G18 Interpolación en el plano XZ
Aproximación en dirección Y
Definición del punto central: con I, K

G19 Interpolación en el plano YZ
Aproximación en dirección X
Definición del punto central: con J, K

Si el punto central del círculo no está programado, el Control numérico 
calcula el punto central que resulta en el arco de círculo más corto.

Parámetro
X Punto final (cota del diámetro)
Y Punto final
Z Punto final
I Punto central incremental (cota del radio)
J Punto central incremental
K Punto central incremental
R Radio
Q Punto de corte. Punto final, cuando el arco de círculo corta una 

recta o un arco de círculo (por defecto: 0):

 0: Punto de corte cercano
 1: punto de corte lejano

BR Bisel/redondeo. Define la transición al próximo elemento de 
contorno. Programar el punto final teórico del elemento del 
contorno, si se indica un bisel/redondeo.

 Sin datos: Transición tangencial
BR=0: Transición no tangencial
BR>0: Radio del redondeo
BR<0: Anchura del bisel

BE: Factor de avance especial para el bisel/redondeo (por defecto: 1)

Avance especial = avance activo * BE (0 < BE <= 1)

Programación X, Y, Z: en cotas absolutas, incrementales, 
automantenimiento (comportamiento modal) o "?"
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acotación absoluta del punto central

G12/G13 desplaza la herramienta en una trayectoria circular con el 
avance activo hasta el "punto final".

G12/G13 se ejecutan independientemente del plano de mecanizado:

G17 Interpolación en el plano XY
Aproximación en dirección Z
Definición del punto central: con I, J

G18 Interpolación en el plano XZ
Aproximación en dirección Y
Definición del punto central: con I, K

G19 Interpolación en el plano YZ
Aproximación en dirección X
Definición del punto central: con J, K

Si el punto central del círculo no está programado, el Control numérico 
calcula el punto central que resulta en el arco de círculo más corto.

Parámetro
X Punto final (cota del diámetro)
Y Punto final
Z Punto final
I Centro absoluto (cota de radio)
J Centro absoluto
K Centro absoluto
R Radio
Q Punto de corte. Punto final cuando el segmento rectilíneo corta 

un arco de círculo (por defecto: 0):

Q=0: Punto de corte cercano
Q=1: punto de corte lejano

B Bisel/redondeo. Define la transición al próximo elemento de 
contorno. Programar el punto final teórico del elemento del 
contorno, si se indica un bisel/redondeo.

 Sin datos: Transición tangencial
B=0: Transición no tangencial
B>0: Radio del redondeo
B<0: Anchura del bisel

E Factor de avance especial para el bisel/redondeo (por defecto: 1)

Avance especial = avance activo * E (0 < E <= 1)

Programación X, Y, Z: en cotas absolutas, incrementales, 
automantenimiento (comportamiento modal) o "?"
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Desbaste en el fresado de superficies G841

G841 desbasta las superficies definidas con G376-Geo (plano XY) o 
G386-Geo (plano YZ). El ciclo fresa desde el exterior hacia el interior. 
La aproximación se realiza fuera del material.
Parámetro
ID Contorno de fresado - Nombre del contorno que se debe fresar
NS Número de frase – referencia a la descripción del contorno
P Profundidad de fresado (máx. aproximación en el plano de 

fresado)
I Sobremedida en  la dirección X
K Sobremedida en la dirección Z
U Factor de solapamiento (mínimo). Establece el solapamiento 

de las trayectorias de fresado (por defecto: 0,5).

Solapamiento = U*diámetro de fresa
V Factor de sobrepaso. Define el valor según el cual la fresa debe 

superar el radio exterior (por defecto: 0,5).

Sobrepaso = V*diámetro de fresado
F Avance de alimentación en profundidad (por defecto: avance 

activo)
RB Plano de retroceso (por defecto: vuelta a la posición de partida)

 Plano XY: posición de retroceso en dirección Z
 Plano YZ: posición de retroceso en dirección X (cota del 

diámetro)

Las sobremedidas se tienen en cuenta:

G57: sobremedida en la dirección X, Z
G58: sobremedida equidistante en el plano de fresado

Desarrollo del ciclo

1 La posición de inicio (X, Y, Z, C) es la posición anterior al ciclo

2 Se calcula la subdivisión de corte (aproximación a los planos de 
fresado, aproximación a las profundidades de fresado)

3 Desplazamiento a la distancia de seguridad y aproximación a la 
primera profundidad de fresado

4 Fresado de un plano

5 Se retira a la distancia de seguridad y se aproxima para la 
siguiente profundidad de fresado

6 Se repiten 4...5, hasta que se ha fresado la superficie completa

7 Retrocede según el "plano de retroceso RB"
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G842 realiza el acabado con G376-Geo (plano XY) o G386-Geo (plano 
YZ) de las superficies definidas. El ciclo fresa desde el exterior hacia el 
interior. La aproximación se realiza fuera del material.
Parámetro
ID Contorno de fresado - Nombre del contorno que se debe fresar
NS Número de frase – referencia a la descripción del contorno
P Profundidad de fresado (máx. aproximación en el plano de 

fresado)
H Dirección de giro del fresado referida al mecanizado de 

flancos (por defecto: 0)

H=0: En contra del avance
H=1: A favor del avance

U Factor de solapamiento (mínimo). Establece el solapamiento 
de las trayectorias de fresado (por defecto: 0,5).

Solapamiento = U*diámetro de fresa
V Factor de sobrepaso. Define el valor según el cual la fresa debe 

superar el radio exterior (por defecto: 0,5).

Sobrepaso = V*diámetro de fresado
F Avance de alimentación en profundidad (por defecto: avance 

activo)
RB Plano de retroceso (por defecto: vuelta a la posición de partida)

 Plano XY: posición de retroceso en dirección Z
 Plano YZ: posición de retroceso en dirección X (cota del 

diámetro)

Desarrollo del ciclo

1 La posición de inicio (X, Y, Z, C) es la posición anterior al ciclo

2 Se calcula la subdivisión de corte (aproximación a los planos de 
fresado, aproximación a las profundidades de fresado)

3 Desplazamiento a la distancia de seguridad y aproximación a la 
primera profundidad de fresado

4 Fresado de un plano

5 Se retira a la distancia de seguridad y se aproxima para la 
siguiente profundidad de fresado

6 Se repiten 4...5, hasta que se ha fresado la superficie completa

7 Retrocede según el "plano de retroceso RB"
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G843 desbasta con G477-Geo (plano XY) o  G487-Geo (plano YZ) las 
superficies con varios aristas que se han definido. El ciclo fresa desde 
el exterior hacia el interior. La aproximación se realiza fuera del 
material.
Parámetro
ID Contorno de fresado - Nombre del contorno que se debe fresar
NS Número de frase – referencia a la descripción del contorno
P Profundidad de fresado (máx. aproximación en el plano de 

fresado)
I Sobremedida en  la dirección X
K Sobremedida en la dirección Z
U Factor de solapamiento (mínimo). Establece el solapamiento 

de las trayectorias de fresado (por defecto: 0,5).

Solapamiento = U*diámetro de fresa
V Factor de sobrepaso. Define el valor según el cual la fresa debe 

superar el radio exterior (por defecto: 0,5).

Sobrepaso = V*diámetro de fresado
F Avance de alimentación en profundidad (por defecto: avance 

activo)
RB Plano de retroceso (por defecto: vuelta a la posición de partida)

 Plano XY: posición de retroceso en dirección Z
 Plano YZ: posición de retroceso en dirección X (cota del 

diámetro)

Las sobremedidas se tienen en cuenta:

G57: sobremedida en la dirección X, Z
G58: sobremedida equidistante en el plano de fresado

Desarrollo del ciclo

1 La posición de inicio (X, Y, Z, C) es la posición anterior al ciclo

2 Se calcula la subdivisión de corte (aproximación de planos de 
fresado, aproximación de profundidades de fresado) y la posición 
del cabezal

3 El husillo (cabezal) gira sobre la primera posición, la fresa se 
desplaza a la distancia de seguridad y se aproxima para la primera 
profundidad de fresado

4 Fresado de un plano

5 Se retira a la distancia de seguridad y se aproxima para la 
siguiente profundidad de fresado

6 Se repiten 4...5, hasta que se ha fresado la superficie completa

7 La herramienta se retira según el "plano de retroceso J"; el husillo 
gira sobre la siguiente posición, la fresa se desplaza a la distancia 
de seguridad y se aproxima para el primer plano de fresado

8 Se repiten 4...7, hasta que se han fresado todas las superficies 
con múltiples aristas

9 Retrocede según el "plano de retroceso RB"
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G844 realiza el acabado de las superficies con múltiples aristas 
definidas con G477-Geo (plano XY) o G487-Geo (plano YZ). El ciclo 
fresa desde el exterior hacia el interior. La aproximación se realiza 
fuera del material.
Parámetro
ID Contorno de fresado - Nombre del contorno que se debe fresar
NS Número de frase – referencia a la descripción del contorno
P Profundidad de fresado (máx. aproximación en el plano de 

fresado)
H Dirección de giro del fresado referida al mecanizado de 

flancos (por defecto: 0)

H=0: En contra del avance
H=1: A favor del avance

U Factor de solapamiento (mínimo). Establece el solapamiento 
de las trayectorias de fresado (por defecto: 0,5).

Solapamiento = U*diámetro de fresa
V Factor de sobrepaso. Define el valor según el cual la fresa debe 

superar el radio exterior (por defecto: 0,5).

Sobrepaso = V*diámetro de fresado
F Avance de alimentación en profundidad (por defecto: avance 

activo)
RB Plano de retroceso (por defecto: vuelta a la posición de partida)

 Plano XY: posición de retroceso en dirección Z
 Plano YZ: posición de retroceso en dirección X (cota del 

diámetro)

Desarrollo del ciclo

1 La posición de inicio (X, Y, Z, C) es la posición anterior al ciclo

2 Se calcula la subdivisión de corte (aproximación de planos de 
fresado, aproximación de profundidades de fresado) y la posición 
del cabezal

3 El husillo (cabezal) gira sobre la primera posición, la fresa se 
desplaza a la distancia de seguridad y se aproxima para la primera 
profundidad de fresado

4 Fresado de un plano

5 Se retira a la distancia de seguridad y se aproxima para la 
siguiente profundidad de fresado

6 Se repiten 4...5, hasta que se ha fresado la superficie completa

7 La herramienta se retira según el "plano de retroceso J"; el husillo 
gira sobre la siguiente posición, la fresa se desplaza a la distancia 
de seguridad y se aproxima para el primer plano de fresado

8 Se repiten 4...7, hasta que se han fresado todas las superficies 
con múltiples aristas

9 Retrocede según el "plano de retroceso RB"
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G845 desbasta contornos cerrados definidos en el plano XY o YZ de 
las secciones del programa:

 FRONTAL_Y
 P. POSTERIOR_Y
 S. CILINDR._Y

Seleccionar, dependiendo de la fresa, una de las siguientes 
estrategias de profundización:

 Profundización vertical
 Profundizar en la posición pretaladrada
 Profundizar pendular o helicoidalmente

Para la "profundización en la posición pretaladrada" se dispone de las 
siguientes alternativas:

Calcular posiciones, taladrar, fresar. El mecanizado tiene lugar en 
los siguientes pasos:
Cambiar el taladro
Determinar las posiciones de pretaladrado con "G845 A1..", o fijar 

la posición de pretaladrado en el centro de la figura con A2 
 Pretaladrar con "G71 NF .."
 Llamada al ciclo "G845 A0...". El ciclo se posiciona encima de la 

posición de pretaladrado, profundiza y fresa la cajera.

 Taladrado, fresado. El mecanizado tiene lugar en los siguientes 
pasos:
 Pretaladrar con "G71 .." dentro de la cajera.
 Posicionar la fresa encima del taladro y llamar "G845 A0 ..". El ciclo 

profundiza y fresa la sección.

La cajera consta de varios trazados; G845 tiene en cuanta al pretaladrar 
y al fresar todas las zonas de la cajera. Llamar "G845 A0 .." por 
separado para cada trazado, al calcular las posiciones de pretaladrado 
sin "G845 A1 ..".

Deben definirse los parámetros O=1 y NF. 

G845 tiene en cuenta las siguientes sobremedidas: 

G57: sobremedida en la dirección X, Z
G58: sobremedida equidistante en el plano de fresado

Programar sobremedidas al calcular posiciones de 
pretaladrado y al fresar.
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G845 (eje Y) –  calcular posiciones de pretaladrado

"G845 A1 .." calcula las posiciones de pretaladrado y memoriza la 
referencia indicada en "NF". El ciclo tiene en cuenta el diámetro de la 
herramienta activa al calcular las posiciones de pretaladrado. Por ello 
cambiar el taladro antes de llamar a "G845 A1...". Programar sólo los 
parámetros indicados en la siguiente tabla.

Véase también:

G845 – Nociones básicas: Página 543
G845 – Fresado: Página 545

Parámetro – calcular posiciones de pretaladrado
ID Contorno de fresado - Nombre del contorno que se debe fresar
NS Número de frase inicial del contorno 

 Figuras: número de bloque de la figura
Contorno libre cerrado: un elemento de contorno (no el 

punto de partida)
B Profundidad de fresado (por defecto: profundidad tomada de la 

descripción del contorno)
XS Canto superior de fresado superficie lateral (sustituye el plano 

de referencia tomado de la descripción del contorno)
ZS Canto superior de fresado superficie frontal (sustituye el plano 

de referencia tomado de la descripción del contorno)
I Sobremedida en dirección X (cota de radio)
K Sobremedida en la dirección Z
Q Dirección de mecanizado (por defecto: 0)

 0: de dentro a fuera
 1: de fuera a dentro

A Ejecución "calcular posiciones de pretaladrado": A=1
NF Marca de posición - Referencia, desde la que el ciclo guarda las 

posiciones de pretaladrado [1..127].
WB (Longitud de profundización) Diámetro de la fresa

 El G845 sobrescribe posiciones de pretaladrado, que 
aún están memorizadas bajo la referencia "NF".

 El parámetro "WB" se utiliza tanto al calcular posiciones 
de pretaladrado como al fresar. Al calcular posiciones de 
pretaladrado "WB" describe el diámetro de la fresa.
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G845 (eje Y) – Fresado

Se influye la dirección de fresado con el "sentido de giro del fresado 
H", la "dirección del mecanizado Q" y el sentido de giro de la fresadora 
(véase tabla G845 en el Modo de Empleo). Programar sólo los 
parámetros indicados en la siguiente tabla.

Véase también:

G845 – Nociones básicas: Página 543
G845 – determinar posiciones de pretaladrado:Página 544
Parámetros - Fresado
ID Contorno de fresado - Nombre del contorno que se debe fresar
NS Número de frase inicial del contorno 

 Figuras: número de bloque de la figura
Contorno libre cerrado: un elemento de contorno (no el 

punto de partida)
B Profundidad de fresado (por defecto: profundidad tomada de la 

descripción del contorno)
P Aproximación máxima (por defecto: fresado en una 

aproximación)
XS Canto superior de fresado plano YZ (sustituye el diámetro de 

referencia obtenido de la descripción del contorno)
ZS Canto superior de fresado plano XY (sustituye el plano de 

referencia obtenido de la descripción del contorno)
I Sobremedida en dirección X (cota de radio)
K Sobremedida en la dirección Z
U Factor de solapamiento (mínimo). Establece el solapamiento 

de las trayectorias de fresado (por defecto: 0,5).

Solapamiento = U*diámetro de fresa
V Factor de sobrepaso (por defecto: 0,5. Define el valor según el 

cual la fresa debe superar el radio exterior.

 0: el contorno definido se fresa completamente
 0<V<= 1: Sobrepaso = V*diámetro de fresado

H Dirección de desarrollo del fresado (por defecto: 0)

 0: Marcha inversa
 1: Marcha sincron.

F Avance de alimentación en profundidad (por defecto: avance 
activo)

E Avance reducido para elementos circulares (por defecto: 
avance actual)

RB Plano de retroceso (por defecto: vuelta a la posición de partida)

 Plano XY: posición de retroceso en dirección Z
 Plano YZ: posición de retroceso en dirección X (cota del 

diámetro)
Q Dirección de mecanizado (por defecto: 0)

 0: de dentro a fuera
 1: de fuera a dentro

A Ejecución "Fresar": A=0 (por defecto=0)
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posiciones de pretaladrado [1..127].

O Comportamiento de profundización (por defecto: 0)

O=0 (profundización vertical): El ciclo se desplaza al punto 
inicial, profundiza con el avance de aproximación y fresa la 
cajera.
O=1 (Profundizar a la posición pretaladrada)

 "NF" programado: el ciclo posiciona la fresa encima de la 
primera posición de pretaladrado, profundiza y fresa el 
primer campo. En caso necesario, el ciclo posiciona la fresa 
sobre la siguiente posición de pretaladrado y mecaniza el 
siguiente campo, etc.

 "NF" sin programar: el ciclo profundiza en la posición actual y 
fresa el campo. En caso necesario, posicionar la fresa sobre 
la siguiente posición de pretaladrado y mecanizar el 
siguiente campo, etc.

O=2, 3 (Profundización helicoidal): la fresa profundiza en 
ángulo "W" y fresa círculos completos con diámetro "WB". Una 
vez alcanzada la profundidad de fresado "P", el ciclo pasa al 
fresado transversal.

O=2 - manual: el ciclo profundiza en la posición actual y 
mecaniza el campo accesible desde esa posición.

O=3 - automático: el ciclo calcula la posición de 
profundización y mecaniza ese campo. Si es posible, el 
movimiento de profundización finaliza en el punto inicial de 
la primera trayectoria de fresado. Si la cajera consta de varios 
campos, el ciclo los mecaniza todos sucesivamente.

O=4, 5 (Profundización pendular, lineal): la fresa profundiza 
en ángulo "W" y fresa una trayectoria lineal de la longitud "WB". 
El ángulo de posición se define en "WE". A continuación el ciclo 
fresa esta trayectoria en sentido opuesto. Una vez alcanzada la 
profundidad de fresado "P", el ciclo pasa al fresado transversal.

O=4 - manual: el ciclo profundiza en la posición actual y 
mecaniza el campo accesible desde esa posición.

O=5 - automático: el ciclo calcula la posición de 
profundización y mecaniza ese campo. Si es posible, el 
movimiento de profundización finaliza en el punto inicial de 
la primera trayectoria de fresado. Si la cajera consta de varios 
campos, el ciclo los mecaniza todos sucesivamente. La 
posición de profundización se calcula, dependiendo de la 
figura y de "Q", de la siguiente forma:

Parámetros - Fresado



HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 547

6
.7

 C
ic

lo
s
 d

e
 f

re
s
a

d
o

 e
je

 YQ0 (de dentro hacia fuera):
– ranura lineal, rectángulo, polígono: punto de referencia 
de la figura
– círculo: punto central del círculo
– ranura circular, contorno "libre": punto inicial de la 
trayectoria de fresado más interna

Q1 (de fuera hacia dentro):
– ranura lineal: punto inicial de la ranura
– ranura circular, círculo: no se mecaniza
– rectángulo, polígono: punto inicial del primer elemento 
lineal
– contorno "libre": punto inicial del primer elemento lineal 
(debe existir un elemento lineal como mínimo)

O=6, 7 (Profundización pendular, circular): la fresa 
profundiza en ángulo "W" y fresa un arco de circulo de 90°. A 
continuación el ciclo fresa esta trayectoria en sentido opuesto. 
Una vez alcanzada la profundidad de fresado "P", el ciclo pasa 
al fresado transversal. "WE" define el centro del arco y "WB" el 
radio.

O=6 - manual: la posición de la herramienta corresponde al 
punto central del arco de círculo. La fresa se desplaza al inicio 
del arco y profundiza.

O=7 - automático (sólo permitido para ranura y círculo 
circular): el ciclo calcula la posición de profundización 
dependiendo de "Q":
Q0 (de dentro hacia fuera):

– ranura circular: el arco de círculo se encuentra en el radio 
de curvatura de la ranura
– círculo: no permitido

Q1 (de fuera hacia dentro): ranura circular, círculo: el arco 
de círculo se encuentra en la trayectoria de fresado más 
externa

W Ángulo de profundización en la dirección de aproximación
WE Ángulo de posición de la trayectoria de fresado/del arco de 

círculo. Eje de referencia:

 Superficie frontal o posterior: eje positivo XK
 Superficie envolvente: eje Z positivo

El valor por defecto del ángulo de posición, depende de "O":

O=4: WE= 0°
O=5 y
Ranura lineal, rectángulo, polígono: WE= ángulo de 

posición de la figura
Ranura circular, círculo: WE=0°
Contorno "libre" y Q0 (de dentro hacia fuera): WE=0°
Contorno "libre" y Q1 (de fuera hacia dentro): ángulo de 

posición del elemento inicial
WB Longitud/ diámetro de profundización (por defecto: 1,5 * 

diámetro de la fresa)

Parámetros - Fresado
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Dirección de fresado, dirección de giro del fresado, dirección de 
mecanizado y dirección de giro de la fresa: ver la tabla G845 en el 
Modo de Empleo

Tener en cuenta Q=1 en la dirección de mecanizado (de 
fuera hacia dentro):

 El contorno debe empezar con un elemento lineal.
 Si el elemento inicial es < WB, WB se acorta a la 

longitud del elemento inicial.
 La longitud del elemento inicial no debe ser inferior a 1,5 

veces el diámetro de la fresa.

Desarrollo del ciclo

1 La posición de arranque (X, Y, Z, C) es la posición anterior al ciclo

2 Se calcula la subdivisión de corte (aproximaciones a los planos 
de fresado, profundidades de fresado); se calculan las 
posiciones y los recorridos de profundización en la 
profundización pendular o helicoidal.

3 Se desplaza a la distancia de seguridad y se aproxima 
dependiendo de "O" a la primera profundidad de fresado, o bien 
profundiza pendular o helicoidalmente.

4 Fresa un plano.

5 Se eleva una altura igual a la distancia de seguridad,  se aproxima 
y se alimenta para la siguiente profundidad de fresado.

6 Se repiten 4...5, hasta que se ha fresado la superficie completa.

7 Retrocede según el "plano de retroceso RB".
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G846 acaba contornos cerrados definidos en el plano XY o YZ de las 
secciones del programa:

 FRONTAL_Y
 P. POSTERIOR_Y
 S. CILINDR._Y

Se influye la dirección de fresado con el "sentido de giro del fresado 
H", la "dirección del mecanizado Q" y el sentido de giro de la fresa.
Parámetros - Acabado
ID Contorno de fresado - Nombre del contorno que se debe fresar
NS Número de frase inicial del contorno 

 Figuras: número de bloque de la figura
Contorno libre cerrado: un elemento de contorno (no el 

punto de partida)
B Profundidad de fresado (por defecto: profundidad tomada de la 

descripción del contorno)
P Aproximación máxima (por defecto: fresado en una 

aproximación)
XS Canto superior de fresado plano YZ (sustituye el diámetro de 

referencia obtenido de la descripción del contorno)
ZS Canto superior de fresado plano XY (sustituye el plano de 

referencia obtenido de la descripción del contorno)
R Radio del arco de entrada/salida (por defecto: 0)

R=0: La aproximación al elemento de contorno se realiza 
directamente. La alimentación tiene lugar en el punto de 
aproximación por encima del plano de fresado y a 
continuación se realiza la alimentación vertical en 
profundidad.

R>0: La fresa recorre un arco de entrada/salida con 
transición tangencial al elemento de contorno.

U Factor de solapamiento (mínimo). Establece el solapamiento 
de las trayectorias de fresado (por defecto: 0,5).

Solapamiento = U*diámetro de fresa
V Factor de rebasamiento - en el mecanizado con eje C no tiene 

función alguna
H Dirección de desarrollo del fresado (por defecto: 0)

 0: Marcha inversa
 1: Marcha sincron.

F Avance de alimentación en profundidad (por defecto: avance 
activo)

E Avance reducido para elementos circulares (por defecto: 
avance actual)

RB Plano de retroceso (por defecto: vuelta a la posición de partida)

 Plano XY: posición de retroceso en dirección Z
 Plano YZ: posición de retroceso en dirección X (cota del 

diámetro)
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Dirección de fresado, dirección de giro del fresado, dirección de 
mecanizado y dirección de giro de la fresa: ver la tabla G846 en el 
Modo de Empleo

Q Dirección de mecanizado (por defecto: 0)

 0: de dentro a fuera
 1: de fuera a dentro

O Comportamiento de profundización (por defecto: 0)

O=0 (profundización vertical): el ciclo se desplaza al punto 
inicial, profundiza y acaba la cajera.

O=1 (arco de entrada con profundidad de aproximación): en 
el plano de fresado superior el ciclo se ajusta para el plano y 
entonces se aproxima al arco de entrada. En el plano de 
fresado más bajo, la fresa profundiza al desplazar el arco de 
entrada hasta la profundidad de fresado (arco de entrada en 
tres dimensiones). Sólo se puede utilizar esta estrategia de 
profundización en combinación con un arco de entrada "R". 
La condición previa es el mecanizado de fuera hacia dentro 
(Q=1).

Desarrollo del ciclo

1 La posición de inicio (X, Y, Z, C) es la posición anterior al ciclo

2 Se calcula la subdivisión de corte (aproximación a los planos de 
fresado, aproximación a las profundidades de fresado)

3 Desplazamiento a la distancia de seguridad y aproximación a la 
primera profundidad de fresado

4 Fresado de un plano

5 Se retira a la distancia de seguridad y se aproxima para la 
siguiente profundidad de fresado

6 Se repiten 4...5, hasta que se ha fresado la superficie completa

7 Retrocede según el "plano de retroceso J"

Parámetros - Acabado
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G803 graba una secuencia de signos dispuestos linealmente en el 
plano XY. Tabla de signos: Véase la página 389

Los ciclos empiezan a grabar a partir de la posición inicial o bien de la 
posición actual cuando no se introduce ninguna posición inicial.

Ejemplo: si se grava un trazado de escritura con varias llamadas, se 
indica previamente la posición inicial en la primera llamada. El resto de 
llamadas se programan sin posición inicial.
Parámetro
X, Y Punto inicial
Z Punto final Posición Z, a la que se aproxima para el fresado.
RB Plano de retroceso. Posición Z, a la que se retrocede para el 

posicionamiento.
ID Texto que se debe gravar
NF Número de carácter (carácter que se debe gravar)
W Ángulo de posición del trazado de escritura. Ejemplo: 0° = 

signo vertical; los signos se disponen continuamente en 
Dirección X positiva.

H Altura de escritura
E Factor de distancia (cálculo: véase imagen)
F Factor de avance de penetración (avance de penetración = 

avance actual * F)
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Los ciclos empiezan a grabar a partir de la posición inicial o bien de la 
posición actual cuando no se introduce ninguna posición inicial.

Ejemplo: si se grava un trazado de escritura con varias llamadas, se 
indica previamente la posición inicial en la primera llamada. El resto de 
llamadas se programan sin posición inicial.

G804 graba una secuencia de signos dispuestos linealmente sobre el 
plano YZ. Tabla de signos: Véase la página 389
Parámetro
Y, Z Punto inicial
X Punto final (cota del diámetro) Posición X, a la que se aproxima 

para el fresado.
RB Plano de retroceso. Posición X, a la que se retrocede para el 

posicionamiento.
ID Texto que se debe gravar
NF Número de signo. Código ASCII del signo a gravar
H Altura de escritura
E Factor de distancia (cálculo: véase imagen)
E Factor de distancia. La distancia entre signos se calcula según 

la siguiente fórmula: H / 6 * E
F Factor de avance de penetración (avance de penetración = 

avance actual * F)
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G800 fresa una rosca en un taladro existente.

Posicione la herramienta en el centro del taladro antes de llamar a 
G799. El ciclo posiciona la herramienta dentro del taladro sobre el 
"punto final de la rosca". Luego la herramienta se aproxima con el "radio 
de entrada R" y realiza el fresado de la rosca. Con ello, la herramienta 
se aproxima con cada revolución con el paso "F". A continuación, el 
ciclo retira la herramienta y ésta regresa al punto de partida. En el 
parámetro V se programa si el fresado de la rosca se realiza con una 
vuelta o, en el caso de herramientas con una cuchilla, con varias 
vueltas.
Parámetro
I Diámetro de rosca
Z Punto de partida Z
K Profundidad de rosca
R Radio de entrada
F Paso de rosca
J Sentido de roscado (por defecto: 0)

 0: roscado a derecha
 1: Roscado a izqui.

H Dirección de desarrollo del fresado (por defecto: 0)

 0: Marcha inversa
 1: Marcha sincron.

V Método de fresado

 0: la rosca se fresa con una línea helicoidal de 360°
 1: se fresa la rosca con varias pistas helicoidales 

(herramienta de una cuchilla)

Utilizar herramientas de fresado de rosca para el ciclo 
G800.

¡Atención: Peligro de colisión!

Preste atención al diámetro del taladro y al diámetro de la 
fresa a la hora de programar el "radio de entrada R".
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G806 fresa una rosca en un taladro existente.

Posicione la herramienta en el centro del taladro antes de llamar a 
G799. El ciclo posiciona la herramienta dentro del taladro sobre el 
"punto final de la rosca". Luego la herramienta se aproxima con el "radio 
de entrada R" y realiza el fresado de la rosca. Con ello, la herramienta 
se aproxima con cada revolución con el paso "F". A continuación, el 
ciclo retira la herramienta y ésta regresa al punto de partida. En el 
parámetro V se programa si el fresado de la rosca se realiza con una 
vuelta o, en el caso de herramientas con una cuchilla, con varias 
vueltas.
Parámetro
I Diámetro de rosca
X Punto inicial X
K Profundidad de rosca
R Radio de entrada
F Paso de rosca
J Sentido de roscado (por defecto: 0)

 0: roscado a derecha
 1: Roscado a izqui.

H Dirección de desarrollo del fresado (por defecto: 0)

 0: Marcha inversa
 1: Marcha sincron.

V Método de fresado

 0: la rosca se fresa con una línea helicoidal de 360°
 1: se fresa la rosca con varias pistas helicoidales 

(herramienta de una cuchilla)

Utilizar herramientas de fresado de rosca para el ciclo 
G806.

¡Atención: Peligro de colisión!

Preste atención al diámetro del taladro y al diámetro de la 
fresa a la hora de programar el "radio de entrada R".
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G808 fresa un perfil de rueda dentada desde el "punto inicial Z" hasta 
el "punto final K". En W se indica la posición angular de la herramienta.

Si se programa una demasía, el fresado por rodillo se divide en 
mecanizado previo y acabado posterior.

En los parámetros O, R y V se determina el "desplazamiento" de la 
herramienta. Con un desplazamiento R se obtiene un desgaste 
uniforme de la fresa por rodillo.

Parámetro

Z Punto inicial

K Punto final

C Ángulo (ángulo de decalaje del eje C)

A Diámetro de la circunferencia de pie

B Diámetro de la circunferencia de cabeza

J Número de dientes de la pieza

W Posición angular

S Velocidad de corte [m/min]

I Sobremedida

D Dirección de giro de la pieza

 3: M3
 4: M4

F Avance por revolución

E Avance de acabado

P Alimentación máxima

O Shift posición inicial

R Valor de Shift

V Número de Shift

H Eje de aproximación

 0: la aproximación se realiza en la dirección X
 1: la aproximación se realiza en la dirección Y

Q Pieza-Husillo

 0: Husillo 0 (husillo principal) sujeta la pieza
 3: Husillo 3 (contrahusillo) sujeta la pieza
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Trabajar con el eje Y

Los contornos de fresado y de taladro del siguiente programa NC 
tienen una estructura jerarquizada: Sobre la superficie individual se 
mecaniza una ranura lineal. Sobre la misma superficie, a la izquierda y 
derecha de la ranura se posiciona un modelo de taladros de dos 
taladros cada uno.

Primero se realiza el mecanizado por torno y a continuación se realiza 
el fresado de la superficie. A continuación se crea la ranura lineal con 
la Unit "Fresado de cajera Lateral Y" que luego se desbarba. Con los 
demás Units, primero se centran los patrones de agujeros, luego se 
taladran, efectuando después el roscado de los mismos. 
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ENCABEZAMIENTO DEL PROGRAMA

#MATERIAL          Aluminio

#PIEZA        Ejemplo eje Y

#UNIDAD                 métrica

REVÓLVER 1

T1  ID"Desbaste 80 G."

T2  ID"NC-taladro inicial"

T1  ID"Acabado 35 G."

T4  ID"Taladro 5,2mm"

T5  ID"Rosca exterior"

T6  ID"Roscar M6"

T8  ID"Fresa D16mm"

T10  ID"Fresa D6mm"

T12  ID"Desbarbar_m"

PZA. EN BRUTO

N  1 G20 X70 Z97 K1

PIEZA ACABADA

N  2 G0 X0 Z0

N  3 G1 X30 BR-2

N  4 G1 Z-20

N  5 G25 H7 I1.5 K7 R1 W30 FP2 [Entalladura DIN 76]

N  6 G1 X56 BR-1

N  7 G1 Z-60

N  8 G1 X64 BR-1

N  9 G1 Z-75 BR-1

N  10 G1 X44 BR3

N  11 G1 Z-95 BR-1

N  12 G1 X0

N  13 G1 Z0

LATERAL_Y X56 C0 [Definir plano YZ]

N  14 G308 ID"Superficie"

N  15   G386 Z-55 Ki8 B30 X56 C0 [Superficie individual]

N  16   G308 ID“Ranura 10mm“ P-2

N  17     G381 Z-40 Y0 A90 K50 B10 [Ranura lineal en la superficie individual]
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lo N  18   G309

N  19   G308 ID“Taladro_1 M6“ P-15

N  20     G481 Q2 Z-30 Y15 K-30 J-15 [Patrón lineal en la superficie individual]

N  21     G380 B5.2 P15 W118 I6 J10 F1 V0 o7 [Taladrado, roscado, centrado]

N  22   G309

N  23   G308 ID“Roscado_2 M6“ P-15

N  24     G481 Q2 Z-50 Y15 K-50 J-15 [Patrón lineal en la superficie individual]

N  25     G380 B5.2 P15 W118 I6 J10 F1 V0 O7 [Taladrado, roscado, centrado]

N  26   G309

N  27 G309

MECANIZADO

N  28 UNIT ID"START" [Inicio del programa]

N  30   G26 S3500

N  31   G126 S2000

N  32   G59 Z256

N  33   G140 D1 X400 Y0 Z500

N  34   G14 Q0 D1

N  35 END_OF_UNIT

N  36 UNIT ID"G820_ICP" [G820 Desbaste plano ICP]

N  38   T1

N  39   G96 S220 G95 F0.35 M3

N  40   M8

N  41   G0 X72 Z2

N  42   G47 P2

N  43   G820 NS3 NE3 P2 I0 K0 H0 Q0 V3 D0

N  44   G47 M9

N  45 END_OF_UNIT

N  46 UNIT ID"G810_ICP" [G810 Desbaste longitud. ICP]

N  48   T1

N  49   G96 S220 G95 F0.35 M3

N  50   M8

N  51   G0 X72 Z2

N  52   G47 P2

N  53   G810 NS4 NE9 P3 I0.5 K0.2 H0 Q0 V0 D0

N  54   G14 Q0 D1
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N  56 END_OF_UNIT

N  57 UNIT ID"G890_ICP" [G890 Mecanizado de contorno ICP]

N  59   T3

N  60   G96 S260 G95 F0.18 M4

N  61   M8

N  62   G0 X72 Z2

N  63   G47 P2

N  64   G890 NS4 NE9 V1 Q0 H3 O0 B0

N  65   G14 Q0 D1

N  66   G47 M9

N  67 END_OF_UNIT

N  68 UNIT ID"G32_LAT" [G32 Roscado cilíndrico directo]

N  70   T5

N  71   G97 S800 M3

N  72   M8

N  73   G0 X30 Z5

N  74   G47 P2

N  75   G32 X30 Z-19 F1.5 BD0 IC8 H0 V0

N  76   G14 Q0 D1

N  77   G47 M9

N  78 END_OF_UNIT

N  79 UNIT ID"C_AXIS_ON" [Eje C On]

N  81   M14

N  82   G110 C0

N  83 END_OF_UNIT

N  84 UNIT ID"G841_Y_LAT" [Superficie individual eje Y envolvente]

N  86   T8

N  87   G197 S1200 G195 F0.25 M104

N  88   M8

N  89   G19

N  90   G110 C0

N  91   G0 Y0

N  92   G0 X74 Z10
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lo N  93   G147 K2 I2

N  94   G841 ID“Superficie“ P5 [Fresar superficie individual]

N  95   G47 M9

N  96   G14 Q0 D1

N  97   G18

N  98 END_OF_UNIT

N  99 UNIT ID"G845_CAJ_Y_LAT" [ICP Fres. cajera sup. lateral Y]

N 101   T10

N 102   G197 S1200 G195 F0.18 M104

N 103 G19

N 104   M8 

N 105   G110 C0

N 106   G0 Y0

N 107   G0 X74 Z-40

N 108   G147 I2 K2

N 109   G845 ID“Ranura 10 mm“ Q0 H0 [Fresar ranura en la superficie individual]

N 110   G47 M9

N 111   G14 Q0 D1

N 112   G18

N 113 END_OF_UNIT

N 114 UNIT ID"G840_DESB_Y_LAT" [ICP Desbarbar sup. lat. Y]

N 116   T12

N 117   G197 S800 G195 F0.12 M104

N 118 G19

N 119   M8

N 120 G110 C0

N 121   G0 Y0

N 122   G0 X74 Z-40

N 123   G147 I2 K2

N 124   G840 ID“Ranura 10mm“ Q1 H0 P0.8 B0.15 [Desbarbar ranura en la superficie individual]

N 125   G47 M9

N 126   G14 Q0 D1

N 127   G18

N 128 END_OF_UNIT

N 129  UNIT ID“G72_ICP_Y“ [Barrena, avellanar ICP eje Y]
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N 132   G197 S1000 G195 F0.22 M104

N 133   M8

N 134   G147 K2

N 135   G72 ID“Taladro_1 M6“ D0 [Centrar taladros primer patrón]

N 136   G47 M9

N 137 END_OF_UNIT

N 138 UNIT ID"G72_ICP_Y" [Barrena, avellanar ICP eje Y]

N 140   T2

N 141   G197 S1000 G195 F0.22 M104

N 142   M8

N 143   G147 K2

N 144   G72 ID“Taladro_2 M6“ D0 [Centrar taladros segundo patrón]

N 145   G47 M9

N 146   G14 Q0 D1

N 147 END_OF_UNIT

N 148 UNIT ID"G74_ICP_Y" [Taladrado ICP eje Y]

N 150   T4

N 151   G197 S1200 G195 F0.24 M103

N 152   M8

N 153   G147 K2

N 154   G74 ID“Taladro_1 M6“ D0 V2 [Taladros del primer patrón]

N 155   G47 M9

N 156 END_OF_UNIT

N 157 UNIT ID"G74_ICP_Y" [Taladrado ICP eje Y]

N 159   T4

N 160   G197 S1200 G195 F0.24 M103

N 161   M8

N 162   G147 K2

N 163   G74 ID“Taladro_2 M6“ D0 V2 [Taladros del segundo patrón]

N 164   G47 M9

N 165   G14 Q0 D1

N 166 END_OF_UNIT

N 167 UNIT ID"G73_ICP_Y" [Taladrado de rosca ICP eje Y]
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lo N 169   T6

N 170   G197 S800 M103

N 171   M8

N 172   G147 K2

N 173   G73 ID“Taladro_1 M6“ F1 [Roscado primer patrón]

N 174   G47 M9

N 175 END_OF_UNIT

N 176 UNIT ID"G73_ICP_Y" [Taladrado de rosca ICP eje Y]

N 178   T6

N 179   G197 S800 M103

N 180   M8

N 181   G147 K2

N 182   G73 ID“Taladro_2 M6“ F1 [Roscado segundo patrón]

N 183   G47 M9

N 184   G14 Q0 D1

N 185 END_OF_UNIT

N 186 UNIT ID"C_AXIS_OFF" [Eje C Off]

N 188   M15

N 189 END_OF_UNIT

N 190 UNIT ID"END" [Final del programa]

N 192   M30

N 193 END_OF_UNIT

FINAL
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Para crear programas con TURN PLUS, programar la pieza en bruto y 
la pieza acabada, gráficamente de forma interactiva. Luego hacer crear 
automáticamente el plan de trabajo y recibir como resultado un 
programa NC comentado y estructurado.

Con TURN PLUS se pueden crear programas NC para los mecanizados 
siguientes:

 torneado
 el taladrado y fresado con eje C
 el taladrado y fresado con eje Y

Concepto TURN PLUS

La descripción de la pieza es la base para la generación del plan de 
trabajo. La estrategia de generación está determinada en la secuencia 
de mecanizado. Los parámetros de mecanizado definen detalles 
del mecanizado. De esta forma se TURN PLUS se adapta a las 
necesidades individuales del usuario.

TURN PLUS genera el plan de trabajo teniendo en cuenta los atributos 
tecnológicos tales como sobremedidas, tolerancias, etc. 

En base al seguimiento de la pieza en bruto TURN PLUS optimiza 
los recorridos, evita "cortes en vacío", así como colisiones entre la 
pieza y la cuchilla de la herramienta. 

Para la selección de la herramienta, TURN PLUS emplea, según el 
ajuste en los parámetros de la máquina, las herramientas del programa 
NC o de la lista de cargador/ocupación de revólver. En el caso de que 
en la ocupación del revólver/lista de cargador no se encuentre ninguna 
herramienta apropiada, TURN PLUS selecciona herramientas 
apropiadas del banco de datos de herramientas.

Según el ajuste en los parámetros de la máquina, en la sujeción de la 
pieza TURN PLUS puede determinar las limitaciones del corte y el 
desplazamiento del punto cero para el programa NC.

Los valores de corte los determina TURN PLUS a partir del banco de 
datos tecnológicos.

Antes de la generación del plan de trabajo, téngase en 
cuenta lo siguiente: los valores especificados para los 
parámetros de mecanizado, así como los ajustes 
generales, se definen en los parámetros de la máquina 
(véase el manual de instrucciones de uso "Lista de 
parámetros de máquina").



HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 565

7.
2

 S
u

b
m

o
d

o
 d

e
 f

u
n

c
io

n
a

m
ie

n
to

 E
la

b
o

ra
c
ió

n
 a

u
to

m
á

ti
c
a

 d
e

l 
p

la
n

 d
e

 t
ra

b
a

jo
(A

A
G

)7.2 Submodo de funcionamiento 
Elaboración automática del 
plan de trabajo (AAG)

El submodo de funcionamiento AAG  genera los bloques de trabajo 
del plan de trabajo según el orden determinado en la "sucesión del 
mecanizado". En el formulario de introducción de datos Parámetros 
de mecanizado se definen los detalles para el mecanizado. TURN 
PLUS calcula todos los elementos de un bloque de trabajo 
automáticamente. La "sucesión del mecanizado" puede determinarse 
con el editor de la sucesión del mecanizado.

Un bloque de trabajo contiene:

 la llamada a la herramienta
 los valores de corte (datos tecnológicos)
 la puesta en marcha (puede omitirse)
 el ciclo de mecanizado
 el desplazamiento (puede omitirse)
 la puesta en marcha del punto de cambio de la herramienta (puede 

omitirse)

Los bloques de trabajo generados se pueden modificar o completar a 
posteriori.

TURN PLUS simula el mecanizado en el gráfico de control GAPT. El 
desarrollo y la representación del gráfico de control se pueden ajustar 
mediante softkey (véase "Submodo de funcionamiento Simulación" en 
el manual de usuario).

Durante el análisis del contorno, TURN PLUS emite avisos 
de advertencia cuando hay zonas que no se pueden 
mecanizar o no se pueden mecanizar completamente. 
Comprobar estos segmentos tras la creación del programa 
y adaptarlas a las particularidades del trabajo. 

Con el parámetro de máquina 602023 se define si el 
control numérico se encarga de los valores programados o 
calculados en el programa NC. 

AAG separa círculos en los límites de los cuadrantes. El 
programa generado por AAG contiene, si fuera necesario, 
más elementos de contorno que el original. 
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) Generar plan de trabajo

Generar el plan de trabajo con TURN PLUS 

Seleccionar „TURN PLUS“. TURN PLUS abre la última secuencia de 
mecanizado seleccionada.

Escoger Submodo de funcionamiento AAG. TURN 
PLUS muestra el contorno de la pieza en bruto y de la 
pieza acabada, en la ventana de gráfico. 

Pulsar la Softkey "Gráfico de control AAG (GAPT)": se 
activan los gráficos de control AAG (GAPT) y la 
generación del programa. 

Con la Softkey "Atrás" cambiar al menú de TURN 
PLUS

Con la Softkey "Atrás" cambiar al submodo de 
funcionamiento smart.Turn.

Adoptar el nombre del programa actual no modificado 
y pulsar la softkey "Memorizar" para sobrescribir el 
programa actual. 

Introducir el nombre bajo el cual debe memorizarse el 
programa, y pulsar la softkey "Memorizar".

Tras la generación del plan de trabajo, téngase en cuenta 
lo siguiente: Si en el programa todavía no se ha definido 
ningún medio de sujeción, TURN PLUS establece el medio 
de sujeción para una determinada longitud/forma de 
sujeción y orienta en consecuencia la limitación del corte. 
Adaptar los valores en el programa NC terminado.



HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 567

7.
2

 S
u

b
m

o
d

o
 d

e
 f

u
n

c
io

n
a

m
ie

n
to

 E
la

b
o

ra
c
ió

n
 a

u
to

m
á

ti
c
a

 d
e

l 
p

la
n

 d
e

 t
ra

b
a

jo
(A

A
G

)Secuencia del mecanizado – Nociones básicas

TURN PLUS analiza el contorno según el orden secuencial fijado en 
„Secuencia de mecanizado“. Para ello se fijan las zonas a mecanizar y 
se determinan los parámetros de las herramientas. El submodo de 
funcionamiento AAG realiza el análisis del contorno con ayuda de los 
parámetros de mecanizado.

TURN PLUS diferencia:

 Tipo de mecanizado principal  (p. ej. destalonar)
 Tipo de mecanizado secundario (p. ej. Forma H, K o U)
 Lugar de mecanizado (p. ej. exterior o interior)

Los "tipos de mecanizado secundarios" y el "lugar de mecanizado" 
"afinan" la especificación de mecanizado. Si no se indica el tipo de 
mecanizado secundario o el lugar de mecanizado, el submodo de 
mecanizado AAG genera bloques de mecanizado para todos los tipos 
de mecanizado secundario o lugares de mecanizado.

Otras cuestiones para la generación del plan de trabajo son:

Geometría del contorno
Atributos del contorno
Disponibilidad de la herramienta
 Parámetros de mecanizado

El submodo de funcionamiento AAG no genera ningúnbloque de 
trabajo, cuando no ha finalizado un mecanizado previo necesario, no 
está disponible la herramienta o se presentan situaciones parecidas. 
TURN PLUS omite los mecanizados y secuencias de mecanizado que 
tecnológicamente no tienen sentido.

En la secuencia de mecanizado se fija en qué orden 
secuencial deben ejecutarse los pasos del mecanizado.  Si 
en la secuencia de mecanizado para un tipo de 
mecanizado únicamente se define el mecanizado 
principal, todos los mecanizados secundarios contenidos 
en la misma se mecanizan en un orden secuencial fijado. 
Sin embargo, en la secuencia de mecanizado también se 
pueden programar mecanizados secundarios y lugares de 
mecanizado individualmente, en un orden secuencial 
cualquiera. En este caso, tras la definición de los 
mecanizados secundarios, debe definirse de nuevo el 
mecanizado principal asociado. De este modo se asegura 
que también se tienen en cuenta todos los mecanizados 
secundarios y lugares de mecanizado. 

Para la representación de la secuencia de mecanizado y 
del programa se puede elegir entre división de ventana 
horizontal y vertical. Pulsar la softkey "Cambiar vista" para 
cambiar de una vista a la otra.

Al pulsar la Softkey "Cambiar ventana", el cursor cambia 
entre ventana de programa y ventana de secuencia de 
mecanizado.
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) Organizar las sucesiones del mecanizado:

 TURN PLUS utiliza la secuencia actual del mecanizado. La 
"secuencia de trabajo actual" se puede modificar o sobrescribir 
cargando otra secuencia diferente.

Al abrir TURN PLUS, se muestra automáticamente la última 
secuencia de mecanizado empleada.

¡Atención: Peligro de colisión!

TURN PLUS no tiene en cuenta en los taladrados y 
fresados el estado del torneado. Atención a la secuencia 
de mecanizado "torneado antes que taladrado y fresado".
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)Editar y gestionar las secuencias del mecanizado

TURN PLUS trabaja con la secuencia de trabajo cargada actualmente. 
Se puede modificar la secuencia de mecanizado y adaptarla a su 
espectro de pieza.
Gestión de los ficheros de secuencia del mecanizado:

Abrir la secuencia de mecanizado:

 Seleccionar "TURN PLUS > Secuencia de mecanizado > Abrir". 
TURN PLUS abre la lista de selección con los ficheros de secuencia 
del mecanizado.

 Seleccionar el fichero deseado.
Memorizar la secuencia de mecanizado:

 Seleccionar "TURN PLUS > Secuencia de mecanizado > guardar 
como". TURN PLUS abre la lista de selección con los ficheros de 
secuencia del mecanizado.

 Introducir el nuevo nombre del fichero o sobrescribir un fichero 
existente.

Aplicar la secuencia de mecanizado estándar:

 Seleccionar "TURN PLUS > Secuencia de mecanizado > " guardar 
como Estándar-HEIDENHAIN". TURN PLUS abre la lista de 
selección con los ficheros de secuencia del mecanizado.

 introducir un nombre de fichero bajo el cual se quiere memorizar la 
secuencia de mecanizado preestablecida por HEIDENHAIN.

Edición de la secuencia de mecanizado

posicionar el cursor

Seleccionar "TURN PLUS > Secuencia de mecanizado > línea". 
Seleccionar función

Insertar nuevo mecanizado

Insertar nuevo mecanizado antes de la posición del cursor: seleccionar 
"Insertar línea encima"
Insertar nuevo mecanizado después de la posición del cursor: 
seleccionar "Insertar línea debajo"

Desplazar mecanizado

Seleccionar "Desplazar línea hacia arriba" o "Desplazar línea hacia 
abajo"

Modificar el mecanizado

Seleccionar "Cambiar línea"
Con la Softkey "OK" se adopta el nuevo mecanizado.

Borrado de un mecanizado

"Borrar línea" borra la secuencia de mecanizado seleccionada
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) Resumen de las secuencias del mecanizado

La tabla siguiente lista las combinaciones posibles de "Tipo de 
mecanizado principal – Tipo de mecanizado secundario – Lugar de 
mecanizado" y explica el submodo de funcionamiento AAG.

Secuencia de mecanizado "Pretaladrado"

Secuencia de mecanizado "Desbastado"

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Versión

Pretaladrado Análisis del contorno: cálculo de niveles de taladrado

Parámetro de mecanizado: 3 - pretaladrado centrado

Todos – Pretaladrado

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Versión

Desbaste Análisis del contorno: subdivisión del contorno en áreas para el 
mecanizado longitudinal/ plano exterior y el mecanizado 
longitudinal/transversal interior en base al comportamiento 
transversal/longitudinal.

Orden secuencial: mecanizado exterior antes que el interior

Parámetro de mecanizado: 4 - desbaste

Todos – Mecanizado transversal, longitudinal, exterior o interior

Mecanizado 
longitudinal

– Mecanizado longitudinal - exterior e interior

Mecanizado 
longitudinal

fuera Mecanizado longitudinal - exterior

Mecanizado 
longitudinal

interior Mecanizado longitudinal - interior

Mecanizado 
transversal

– Mecanizado transversal - exterior e interior

Mecanizado 
transversal

fuera Mecanizado transversal - exterior

Mecanizado 
transversal

interior Mecanizado transversal - interior

Paralelo al 
contorno

– Mecanizado paralelo al contorno - exterior e interior

Paralelo al 
contorno

fuera Mecanizado paralelo al contorno - exterior

Paralelo al 
contorno

interior Mecanizado paralelo al contorno - interior
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Secuencia del mecanizado "torneado en profundidad"

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Versión

Acabado Análisis del contorno: subdivisión del contorno en áreas para el 
mecanizado exterior e interior.

Orden secuencial: mecanizado exterior antes que el interior

Parámetro de mecanizado: 5 - acabado

Paralelo al 
contorno

– Mecanizado exterior e interior

Paralelo al 
contorno

fuera Mecanizado exterior

Paralelo al 
contorno

interior Mecanizado interior

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Versión

Ranurado en superficie lateral Análisis del contorno:

 Sin desbaste previo: se mecaniza todo el contorno, incluidas las 
zonas del contorno a profundizar (profundizaciones indefinidas).

Desbaste previo: las zonas del contorno a profundizar 
(profundizaciones indefinidas) se calculan y se mecanizan en 
base al "ángulo admisible copia hacia dentro EKW".

Orden secuencial: mecanizado exterior antes que el interior

Parámetro de mecanizado: 1 parámetro global de la pieza 
acabada

Todos – Mecanizado radial/axial -  exterior e interior

Mecanizado 
longitudinal

fuera Mecanizado radial - exterior

Mecanizado 
longitudinal

interior Mecanizado radial - interior

Mecanizado 
transversal

Exterior/
frente

Mecanizado axial - exterior

Mecanizado 
transversal

Interior/
frente

Mecanizado axial - interior

Tronzar y Punzonar contorno se emplean alternativamente



572  TURN PLUS

7.
2

 S
u

b
m

o
d

o
 d

e
 f

u
n

c
io

n
a

m
ie

n
to

 E
la

b
o

ra
c
ió

n
 a

u
to

m
á

ti
c
a

 d
e

l 
p

la
n

 d
e

 t
ra

b
a

jo
(A

A
G

) Secuencia del mecanizado "Punzonar contorno"

Secuencia del mecanizado "Penetración"

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Versión

Punzonado de contorno Análisis del contorno: las zonas del contorno a profundizar 
(profundizaciones) se calculan y se mecanizan en base al "ángulo 
admisible copia hacia dentro EKW".

Orden secuencial: mecanizado exterior antes que el interior

Parámetro de mecanizado: 1 parámetro global de la pieza 
acabada

Todos – Mecanizado radial/axial -  exterior e interior
Mecanizado del eje: el mecanizado axial se realiza "de delante 
hacia atrás"

Mecanizado 
longitudinal

fuera Mecanizado radial - exterior

Mecanizado 
longitudinal

interior Mecanizado radial - interior

Mecanizado 
transversal

Exterior/
frente

Mecanizado axial - exterior

Mecanizado 
transversal

Interior/
frente

Mecanizado axial - interior

Tronzar y Punzonar contorno se emplean alternativamente

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Versión

Profundización Análisis del contorno: calcular elementos formales 
"Profundizaciones":

 Forma de S (anillo de seguridad - tallado en forma de S)
 Forma de D (anillo de obturación - profundización en forma de D)
 Forma de A (profundización general)
  Forma FK (Torneado libre F) – FK se mecaniza solo con 

"Profundizar" con "Ángulo de copiado hacia dentro EKW = mtw".

Orden secuencial: mecanizado exterior antes que el interior

Parámetro de mecanizado  (con "forma FK"): 1 parámetro global 
de la pieza acabada

Todos – Todos los tipos de profundización: radial/axial: exterior e interior.

Forma S, D, A, FK – Mecanizado radial/axial -  exterior e interior

Forma S, D, A, FK fuera Mecanizado radial - exterior
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Secuencia del mecanizado "Tallado libre"

Secuencia del mecanizado "roscado"

Forma S, D, A, FK interior Mecanizado radial - interior

Forma S, D, A, FK Exterior/
frente

Mecanizado axial - exterior

Forma S, D, A, FK Interior/
frente

Mecanizado axial - interior

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Versión

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Versión

Tallado libre Análisis del contorno/ mecanizado: calcular elementos 
formales "Tallados":

 Forma de H - mecanizado con recorridos únicos; herramienta de 
copiar (tipo  22x)

 Forma de K - mecanizado con recorridos únicos; herramienta de 
copiar (tipo  22x)

 Forma de U - mecanizado con recorridos únicos; herramienta de 
profundizar (tipo  15x)

Orden secuencial: mecanizado exterior antes que el interior; 
mecanizado radial antes que el axial

Todos – Todos los tipos de profundización - exterior e interior

Todos fuera Todos los tipos de profundización - exterior

Todos interior Todos los tipos de profundización - interior

Forma H, K, U – Mecanizado radial/axial -  exterior e interior

Forma H, K, U fuera Mecanizado - exterior

Forma H, K, U interior Mecanizado - interior

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Versión

Roscado a cuchilla Análisis del contorno: calcular elementos formales "Roscado".

Orden secuencial: mecanizado exterior antes que el interior, 
entonces secuencia de la definición geométrica.

Todos – Mecanizado exterior e interior de roscas cilíndricas 
(longitudinales), cónicas y transversales.

Todos fuera Mecanizado exterior de roscas cilíndricas (longitudinales), cónicas 
y transversales.

Todos interior Mecanizado interior de roscas cilíndricas (longitudinales), cónicas 
y transversales.
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Secuencia del mecanizado "Taladrado"

Cilindro – Mecanizado de roscas interiores y exteriores cilíndricas

Cilindro fuera Mecanizado de rosca exterior cilíndrica.

Cilindro interior Mecanizado de rosca interior cilíndrica

Transversal – Mecanizado exterior e interior de rosca transversal

Transversal fuera Mecanizado exterior de rosca transversal.

Transversal interior Mecanizado interior de rosca transversal.

Cono – Mecanizado exterior e interior de rosca cónica

Cono fuera Mecanizado exterior de rosca cónica.

Cono interior Mecanizado interior de rosca cónica.

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Versión

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Construcción

Taladrado Análisis del contorno: calcular elementos formales "Taladrado".

Orden secuencial - Tecnología de taladrado/ taladros de 
combinación:

Centraje / Avellanado centrado
 Taladrado
Avellanado/ avellanado de taladrado
 Escariado / escariado de taladrado
Roscado con / combinación taladrado y roscado

Secuencia - Lugar del mecanizado:

Centrado
 Parte frontal (mecaniza también la parte frontal Y)
 Superficie envolvente (mecaniza también la parte frontal Y)

- entonces orden de la definición geométrica

Todos – Todos los taladrados en todos los lugares de mecanizado

Todos centrado Mecanizar todos los taladrados centrados

Todos frente Todos los taladrados en la superficie frontal

Todos lateral Todos los taladrados en la superficie lateral

Centrar, taladrar, 
avellanar, escariar, 
roscar 

– Mecanizado en todos los lugares de mecanizado
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Secuencia del mecanizado "Fresado"

Centrar, taladrar, 
avellanar, escariar, 
roscar

centrado Mecanizado centrado en la superficie frontal

Centrar, taladrar, 
avellanar, escariar, 
roscar

frente Mecanizado en la superficie frontal

Centrar, taladrar, 
avellanar, escariar, 
roscar

lateral Mecanizado en la superficie lateral

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Construcción

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Construcción

Fresado Análisis del contorno: calcular los "contornos de fresado".

Secuencia - Tecnología de fresado:

 ranuras lineales y circulares
 contornos "abiertos"
 contornos cerrados (cajeras), superficies únicas y con múltiples 

aristas

Secuencia - Lugar del mecanizado:

 Parte frontal (mecaniza también la parte frontal Y)
 Superficie envolvente (mecaniza también la parte frontal Y)

- entonces orden de la definición geométrica

Todos – Todos los fresados en todos los lugares de mecanizado

Superficie, 
contorno, fresado 
de ranura, cajera  

frente Todos los fresados en la superficie frontal

Superficie, 
contorno, fresado 
de ranura, cajera  

lateral Todos los fresados en la superficie lateral

Superficie, 
contorno, fresado 
de ranura, cajera 

– Fresado en todos los lugares de mecanizado

Superficie, 
contorno, fresado 
de ranura, cajera  

frente Fresado en la superficie frontal

Superficie, 
contorno, fresado 
de ranura, cajera  

lateral Fresado en la superficie lateral
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Secuencia de mecanizado "Fresado, acabado"

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Versión

Desbarbado Análisis del contorno: calcular los contornos de fresado con el 
atributo "Desbarbar".

Secuencia - Lugar del mecanizado:

 Parte frontal (mecaniza también la parte frontal Y)
 Superficie envolvente (mecaniza también la parte frontal Y)

- entonces orden de la definición geométrica

Todos – Todos los fresados en todos los lugares de mecanizado

Contorno, ranura, 
cajera (*)

frente Desbarbar todos los fresados en la superficie frontal

Contorno, ranura, 
cajera (*)

lateral Desbarbar todos los fresados en la superficie lateral

Contorno, ranura, 
cajera (*)

– Desbarbar el elemento seleccionado en todos los lugares de 
mecanizado

Contorno, ranura, 
cajera (*)

frente Desbarbar elemento seleccionado en la superficie frontal

Contorno, ranura, 
cajera (*)

lateral Desbarbar elemento seleccionado en la superficie lateral

*: definición de la forma del 
contorno.

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Construcción

Fresado de 
acabado

Análisis del contorno: calcular los "contornos de fresado".

Secuencia - Tecnología de fresado:

 ranuras lineales y circulares 
 contornos "abiertos"
 contornos cerrados (cajeras), superficies únicas y con 

múltiples aristas

Secuencia - Lugar del mecanizado:

 Parte frontal (mecaniza también la parte frontal Y)
 Superficie envolvente (mecaniza también la parte frontal Y)

- entonces orden de la definición geométrica

– – Realizar acabado de todos los elementos en todos los lugares 
de mecanizado

– frente Realizar acabado de todos los elementos en la superficie 
frontal
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Secuencia de mecanizado "Tronzado"

Secuencia de mecanizado "soltar y volver a sujetar"

– lateral Realizar acabado de todos los elementos en la superficie 
lateral

Contorno, ranura, 
cajera (*)

– Realizar acabado del elemento seleccionado en todos los 
lugares de mecanizado

Contorno, ranura, 
cajera (*)

frente Realizar acabado del elemento seleccionado en la superficie 
frontal

Contorno, ranura, 
cajera (*)

lateral Realizar acabado del elemento seleccionado en la superficie 
lateral

*: definir la tecnología del fresado

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Construcción

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Versión

Tronzado Todos – La pieza se tronza

Mecanizado completo – La pieza se tronza, se suelta y se vuelve a sujetar

Mecanizado 
principal

Mecanizado 
secundario

Lugar Versión

Recambiar Mecanizado completo – La pieza se suelta y se vuelve a sujetar
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) 7.3 Gráfico de control de AAG 
(GAPT)

Si con el submodo de funcionamiento AAG se elabora un programa, 
en la ventana de simulación se muestra la pieza en bruto y pieza 
acabada programada y además se simulan consecutivamente todos 
los pasos del mecanizado. El contorno de la pieza en bruto se sigue 
en el virutaje.

Controlar gráfico de control de GATP

Si con la softkey "GATP" se inicia la creación automática del programa, 
el control abre automáticamente el gráfico de control de GATP. En la 
simulación se muestran diálogos en los que se obtiene información 
sobre el mecanizado y sobre herramientas. Tras haber simulado el 
mecanizado, se puede abandonar la ventana de gráfico con la softkey 
"Atrás". Solo después de haber abandonado el menú TURN PLUS  con 
la softkey "Atrás" se abrirá una casilla de diálogo "Guardar en". En el 
campo de diálogo "Nombre de fichero" se muestra el nombre del 
programa abierto. En el caso de que no se introduzca ningún otro 
nombre de fichero, el programa abierto se sobrescribirá. 
Alternativamente se puede memorizar el mecanizado en otro 
programa. 

El gráfico de control GATP se caracteriza mediante un contorno 
rodeado de rojo en el símbolo de la softkey. 

La representación de los recorridos de herramienta y el modo de 
simulación se ajustan como en el submodo de mecanizado 
Simulación (véase el manual de usuario "Simulación de submodo de 
mecanizado").



HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 579

7.
4

 I
n

d
ic

a
c
io

n
e

s
 d

e
l 

m
e

c
a

n
iz

a
d

o7.4 Indicaciones del mecanizado

Selección de la herramienta,  equipamiento del 

revólver

La selección de la herramienta se determina mediante:

 la dirección de mecanizado
 el contorno a mecanizar
 la secuencia del mecanizado
 el ajuste en el parámetro de funcionamiento Tipo de acceso de 
herramienta 

 el ajuste en los parámetros de la máquina

Si no está disponible la "herramienta ideal", TURN PLUS busca: 

 primero una "herramienta alternativa",
 después una "herramienta de emergencia".

Si es preciso la estrategia de mecanizado se adapta a la herramienta 
similar o herramienta de emergencia. Cuando existen varias 
herramientas adecuadas, TURN PLUS emplea la herramienta "más 
óptima". Si TURN PLUS no encuentra ninguna herramienta, 
seleccionar las herramientas manualmente. 

El Tipo de alojamiento diferencia distintos alojamientos de 
herramienta (véase manual de usuario "Editor de herramienta"). TURN 
PLUS comprueba si el tipo de alojamiento en la descripción del 
portaherramientas y en la descripción del espacio del revólver 
concuerdan.

Esta función también está disponible en máquinas con 
almacén de herramientas. El control numérico utiliza la 
lista de almacén en vez de la lista de revólveres.

El parámetro Tipo de acceso de herramienta se puede 
influir tanto en el parámetro de funcionamiento como en el 
parámetro de máquina 602001.
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Selección manual de la herramienta

Dependiendo del parámetro de mecanizado Tipo del acceso de la 
herramienta WD selecciona TURN PLUS las herramientas. Si TURN 
PLUS no encuentra ninguna herramienta apropiada en las listas 
preestablecidas, seleccionar las herramientas manualmente. 

TURN PLUS fija los parámetros de comparación. Seleccionar 
mediante softkey la lista en la que se deben buscar las herramientas. 

Seleccionar la Softkey "Lista de herramientas"

Seleccionar la Softkey "Lista de revólver"

Seleccionar herramienta de la lista.

Con la Softkey "Incorporar herramienta", incorporar la 
herramienta en la selección de herramientas

Con la Softkey "Incorporar" concluir la selección de 
herramientas.

Dependiendo del parámetro de la máquina 
"Desplazamiento del punto cero"(602022), TURN PLUS 
calcula automáticamente para la pieza el desplazamiento 
del punto cero necesario y lo activa con G59 (Véase 
manual de usuario "Lista de parámetros de máquina"). 

Para el cálculo del desplazamiento del punto cero, TURN 
PLUS tiene en cuenta los valores siguientes:  

 Longitud de la pieza Z (Descripción de la pieza en bruto)
 Sobremedida K (Descripción de la pieza en bruto)
Canto del mandrilZ (Descripción del medio de sujeción o 

parámetro de mecanizado)
Canto de mandrilB (Descripción del medio de sujeción o 

parámetro de mecanizado)

El submodo de mecanizado AAG utiliza las herramientas 
múltiples y los portaherramientas de cambio manual 
únicamente si ya están registrados en la lista de revólver 
del programa NC.
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El radio de corte debe ser menor al radio interior más pequeño del 
contorno de profundización, pero >= 0,2 mm. TURN PLUS calcula la 
anchura de profundización en base al contorno de profundización:
 El contorno de profundización contiene elementos base paralelos al 

eje con radios en ambos lados: SB <= b + 2*r (distintos radios: el 
radio más pequeño).

 El contorno de profundización contiene elementos base paralelos al 
eje sin radios o bien radio sólo a un lado: SB <= b

 El contorno de profundización no contiene elementos base paralelos 
al eje: la anchura de profundización se calcula en base al divisor de 
la anchura de profundización (parámetro de mecanizado 6 - SBD).

Abreviaciones:

 SB: anchura de profundización
 b: anchura del elemento de base
 r: radio

Taladrado

El submodo de funcionamiento AAG calcula las herramientas en base 
a la geometría del taladro. Para taladros céntricos TURN PLUS emplea 
herramientas fijas.

Valores de corte, refrigerante

TURN PLUS calcula los valores de corte en base 

 del material (encabezamiento del programa)
 del material de corte (parámetros de la herramienta)
 del tipo de mecanizado (mecanizado principal en la secuencia de 

mecanizado).
Los valores hallados se multiplican por los factores de corrección 
dependientes de la herramienta (véase manual de usuario "Datos de 
herramienta").
Para el desbaste y el acabado se tiene:
Avance principal con aplicación de la cuchilla principal
Avance secundario con aplicación de la cuchilla secundaria
En los fresados se tiene:

Avance principal en los mecanizados en el plano de fresado
Avance secundario en movimientos de aproximación
En los roscados, taladrados y fresados la velocidad de corte se 
transforma en un número de revoluciones.
Refrigerante: dependiendo del material de la pieza, del material de 
corte y del tipo de mecanizado se determina en el banco de datos 
tecnológicos si se trabaja con refrigerante o sin él. La AAG (GAPT) 
activa los correspondientes circuitos de refrigeración para la 
herramienta correspondiente.
Si se ha definido refrigerante en el banco de datos tecnológico, el 
submodo de mecanizado AAG conecta los ciclos de refrigeración 
asignados para este bloque de trabajo. 

Límite de velocidad de rotación: TURN PLUS utiliza la velocidad 
máxima de rotación en el menú TSF como límite de velocidad de 
rotación.



582  TURN PLUS

7.
4

 I
n

d
ic

a
c
io

n
e

s
 d

e
l 

m
e

c
a

n
iz

a
d

o Contornos interiores

TURN PLUS realiza contornos interiores hasta la transición al "punto 
más profundo" a un diámetro más grande. Influyen en la posición hasta 
la que se taladra, desbasta o acaba: 

 la limitación interior de corte
 la longitud saliente interior ULI (procesado de parámetro de 

mecanizado)

La condición previa es que alcanza la longitud útil de la herramienta 
para el mecanizado. Si no es éste el caso, este parámetro determina 
el mecanizado interior. Los siguientes ejemplos explican el principio.

Límites en el mecanizado interior

 Pretaladrado: SBI limita el proceso de taladrado. 
Desbaste: SBI o SU limitan el desbaste.
 SU = longitud base desbaste (sbl) + longitud sobrante interior 

(ULI)
 Para evitar "anillos" en el mecanizado, TURN PLUS deja un margen 

de 5° delante de la línea de limitación de desbaste.

Acabado: sbl limita el acabado. 

Limitación del desbaste antes que limitación de corte

Ejemplo 1: la línea de limitación de desbaste (SU) está delante de la 
limitación de corte interior (SBI).

Abreviaciones

 SBI: limitación de corte interior
 SU: línea de limitación de desbaste (SU = sbl + ULI)
 sbl: longitud base de desbaste ("punto posterior más profundo" del 

contorno interior)
ULI: longitud saliente interior (parámetro de mecanizado 4)
 nbl: longitud útil de la herramienta (parámetros de herramienta)
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oLimitación del desbaste detrás de limitación de corte

Ejemplo 2: la línea de limitación de desbaste (SU) está detrás de la 
limitación de corte interior (SBI).

Abreviaciones

 SBI: limitación de corte interior
 SU: línea de limitación de desbaste (SU = sbl + ULI)
 sbl: longitud base de desbaste ("punto posterior más profundo" del 

contorno interior)
ULI: longitud saliente interior (parámetro de mecanizado 4)
 nbl: longitud útil de la herramienta (parámetros de herramienta)
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TURN PLUS en las piezas ondulatorias además del mecanizado 
estándar se realiza también el mecanizado de la parte posterior. De 
esta forma se pueden mecanizar ejes en una sola sujeción. En el 
diálogo del medio de sujeción, se puede seleccionar en el parámetro 
de introducción V el tipo de sujeción correspondiente para el 
mecanizado de eje (Eje/Mandril o Eje/arrastre frontal). 

TURN PLUS no asiste a la hora de retirar el cabezal móvil y no 
comprueba la situación de sujeción.

Criterio para realizar una "eje": la pieza está sujeta por el lado del 
cabezal y el lado del contrapunto.

Punto de separación (TR)

El punto de separación (TR) divide la pieza en zona frontal y zona 
posterior. Si no se indica el punto de separación, TURN PLUS lo 
posiciona en la transición del diámetro mayor al diámetro menor. Los 
puntos de separación deben situarse en la esquinas exteriores.

Herramienta para el mecanizado de

 la zona frontal: dirección principal de mecanizado "- Z"; o bien 
preferentemente herramientas de roscar o profundizar "a 
izquierdas", etc.

 la zona posterior: dirección principal de mecanizado "+ Z"; o bien 
preferentemente herramientas de roscar o profundizar "a derechas", 
etc.

Fijar/ modificar el punto de separación: Véase "Punto de separación 
G44" en la página 234.

Zona de protección para taladrados y fresados

TURN PLUS mecaniza contornos de taladrado y fresado sobre 
superficies planas (parte frontal y posterior) bajo las siguientes 
condiciones:

 la distancia (horizontal) hasta la superficie plana es > 5 mm, o
 la distancia entre la mordaza y el contorno de taladrado/ fresado es 

> SAR (SAR: véase Parámetros de usuario).

Si en el lado del cabezal el eje está sujeto con mordazas, TURN PLUS 
tiene en cuenta la limitación del corte O.

Indicaciones del mecanizado

Sujeción del mandril a un lado del cabezal: La pieza en bruto en 
la zona de sujeción debería estar premecanizada. Debido a la 
limitación del corte no se podría en otro caso generar ninguna 
estrategia de mecanizado.

¡Atención: Peligro de colisión!

TURN PLUS no comprueba las colisiones en el 
mecanizado transversal o cuando se trabaja en la 
superficie frontal y la parte posterior.
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barras y no mueve los grupos contrapunto y luneta. No se realiza el 
mecanizado entre pinza de sujeción y punto con repaso de la pieza.

Mecanizado transversal

 Prestar atención a que los registros de la "secuencia de 
mecanizado" para toda la pieza sean también válidos para el 
mecanizado transversal de los finales de eje.

 El submodo de funcionamiento AAG no mecaniza la zona interior 
posterior. Cuando el eje está sujeto mediante mordazas por el 
lado del husillo, no se mecaniza la parte posterior. 

Mecanizado longitudinal: primero se mecaniza la zona de la parte 
frontal y después la zona de la parte posterior.

 Prevención de colisiones: si se realizan mecanizados no libres de 
colisiones, se puede:
 completar la retirada del contrapunto, la retirada de la luneta etc. 

a posteriori en el programa.
 evitar colisiones mediante la incorporación a posteriori de 

limitaciones de corte en el programa.
 unir el mecanizado automático en el submodo de mecanizado 

AAG mediante la adjudicación del atributo "no mecanizar"  o 
mediante indicación del "lugar de mecanizado" en la secuencia del 
mecanizado.

 definir la pieza en bruto con la sobremedida=0. Entonces se 
suprime el mecanizado de la parte delantera (ejemplo de eje 
recortado y centrado).
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Partiendo del plano acabado se ejecutan los pasos para realizar el 
contorno de la pieza en bruto y el contorno de la pieza acabada, el 
equipamiento (=preparar) y la generación automática del plan de 
trabajo (AAG (GAPT)).

Pieza en bruto: Ø60 X 80; material: Ck 45

Crear programa

 Seleccionar "Programa > Nuevo > Nuevo programa DINplus". El 
control abre la ventana de diálogo "Guardar en".

 Introducir el nombre del programa y pulsa
 r la softkey "Guardar".
 El control abre la ventana de diálogo "Encabezamiento de programa 

(corto)".
  Seleccionar el material en la lista de palabras fijas y pulsar la softkey 

"OK".

Biseles no acotados: 1x45°
Radios no acotados: 1mm
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 Escoger "ICP > Pieza en bruto > Barra". TURN PLUS abre la ventana 
de diálogo "Barra".

 Introducciones:
Diámetro X = 60 mm
 Longitud Z = 80 mm
 Sobremedida K = 2 mm

 TURN PLUS representa la pieza en bruto.
 Pulsar la softkey "Atrás": vuelve al menú principal

Definir el contorno básico

 Seleccionar "ICP > Pieza acabada (> Contorno)".
 Registrar el punto de inicio del contorno X = 0; Z = 0 y 

punto final del elemento X = 16

 Introducir Z = -25

 Introducir X = 35

 Introducir Z = -43

 Introducir X = 58; W = 70

 Introducir Z = -76

 Pulsar la softkey "Atrás": retrocede un nivel del menú
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Chaflán "Esquina vástagos roscados":

 Seleccionar elemento de forma

 Seleccionar "Forma > Bisel"

 Seleccionar "Esquina vástagos roscados"

 Ventana de diálogo "Chaflán": anchura del chaflán = 
3 mm

Redondeos:

 Seleccionar "Forma > Redondeo"

 Seleccionar "Esquinas para redondeo"

 Ventana de diálogo "Redondeo": radio de redondeo = 
2 mm

Tallado libre:

 Seleccionar "Forma > Tallado libre > Tallado libre en 
forma de G"

 Seleccionar "Esquina para tallado libre"

 Ventana de diálogo "Tallado libre en forma DIN 76"

Profundización:

 Seleccionar "Forma > Profundización > Profundización 
estándar/G22"

 Seleccionar "Elemento de base para el tronzado"

 Ventana de diálogo "Profundización estándar / G22":

 Esquina interior (Z) = 25 mm
 Esquina interior (Ki) = –8 mm
Diámetro del tronzado = 25 mm
Rad./Chaflán exterior (B) = -1 mm

Roscado:

 Seleccionar "Forma > Rosca"
 Seleccionar "Elemento de base para el roscado"
 Seleccionar cuadro de diálogo "Rosca": "ISO DIN 13"

 Pulsar la softkey "Atrás": vuelve al menú principal
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 Seleccionar "Sujeción previa > introducir medio de sujeción"
 Describir el medio de sujeción:
 Seleccionar "Número de cabezal AAG (GAPT)"
 Introducir "Canto del mandril"
 Introducir "Ancho del mandril"
 Introducir "Limitación de corte" (exterior e interior)
 Introducir "Diámetro de sujeción"
 Introducir "Longitud de sujeción"
 Fijar la "Forma de sujeción"
 Seleccionar "Mecanizado de eje AAG (GAPT)"

 Al crear el programa, TURN PLUS  tiene en cuenta el medio de 
sujeción y la limitación del corte. 

 Pulsar la softkey "Atrás": vuelve al menú principal

Generar y memorizar el plan de trabajo

Generar plan de trabajo

 Seleccionar "TURN PLUS > AAG"
 Activar gráfico de control AAG (GAPT)

Guardar programa

 Pulsar la softkey "Atrás": vuelve al menú TURN PLUS
 Pulsar la softkey "Atrás": vuelve a la vista de programa
 Comprobar/adaptar nombre de fichero y pulsar la softkey "Guardar"
 TURN PLUS memoriza el programa NC

Dependiendo del parámetro de la máquina 
"Desplazamiento del punto cero", TURN PLUS calcula 
automáticamente para la pieza el desplazamiento del 
punto cero necesario y lo activa con G59. 

Para el cálculo del desplazamiento del punto cero, TURN 
PLUS tiene en cuenta los valores siguientes:  

 Longitud de la pieza Z (Descripción de la pieza en bruto)
 Sobremedida K (Descripción de la pieza en bruto)
Canto del mandrilZ (Descripción del medio de sujeción o 

parámetro de mecanizado)
Canto de mandrilB (Descripción del medio de sujeción o 

parámetro de mecanizado)

El submodo de funcionamiento AAG genera los bloques 
de trabajo según la secuencia del mecanizado y los ajustes 
de los parámetros de mecanizado.
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TURN PLUS

Recambiar pieza

En TURN PLUS son posibles tres variantes del mecanizado completo:

Cambio de sujeción de la pieza en el husillo principal. Ambas 
sujeciones están en un programa NC

Cambio de sujeción de la pieza del husillo principal al contrahusillo 
(mandril)

 Tronzado y captación de la pieza con el contrahusillo

TURN PLUS selecciona la variante de cambio de sujeción necesaria, 
en base a la descripción del medio de sujeción y a la secuencia de 
mecanizado.

Definir el medio de sujeción para el mecanizado 

completo

En el diálogo del medio de sujeción se fija el proceso para el 
mecanizado completo. Además se definen aquí puntos cero, posición 
de recogida y límites del corte. 

Ejemplo para la primera sujeción en un mecanizado completo: 

Para cambiar la sujeción, el control emplea subprogramas 
que son adaptados por el fabricante de la máquina. Las 
funciones y procesos que se describen a continuación son 
ejemplos – el comportamiento en su máquina puede ser 
distinto. Rogamos consulte el manual de la máquina.

En los parámetros de usuario se define, para cada variante 
de cambio de sujeción, un subprograma propio que 
controla el proceso del cambio de sujeción (Procesing/
ExpertPrograms/Programas expertos).

Beispiel: Definir el primer dispositivo de sujeción

. . .

DISPOSITIVO DE SUJECIÓN 1

H0 D0 R0 J100 K15 X120 Q4 V0

. . .

Parámetro
Nº de dispositivo de 
sujeciónH

DISPOSITIVO DE SUJECIÓN 1

Número de husillo AAG 
(GAPT) D

0: cabezal principal

Tipo de sujeción R 0: sujeción exterior o 1: sujeción 
interior

Borde del mandril Z ninguna introducción (El submodo de 
funcionamiento AAG toma el valor de 
los parámetros de usuario)

Mordazas referencia B ninguna introducción (El submodo de 
funcionamiento AAG toma el valor de 
los parámetros de usuario)

Longitud de sujeción o 
longitud de descanso J

Introducir longitud de sujeción o 
longitud de descanso
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Ejemplo para la segunda sujeción en un mecanizado completo: 

Limitación del corte, exterior 
O

Se calcula desde el submodo de 
funcionamiento AAG (si la sujeción es 
exterior)

Limitación de corte, interior I Se calcula desde el submodo de 
funcionamiento AAG (si la sujeción es 
interior)

Recubrimiento K Recubrimiento mordaza/pieza 
Diámetro de sujeción X Diámetro de sujeción pieza en bruto
Forma de sujeción Q 4: exterior o 5: interior
Mecanizado de ejes V Seleccionar la estrategia AAG (GAPT) 

deseada

Parámetro

Beispiel: Definir el segundo dispositivo de 
sujeción

. . .

DISPOSITIVO DE SUJECIÓN 2

H0 D3 R1 J15 K-15 X68 Q4 V0

. . .

Parámetro
Nº de dispositivo de 
sujeciónH

DISPOSITIVO DE SUJECIÓN 2

Número de husillo AAG 
(GAPT) D

0: Husillo principal o 3: Contrahusillo 
(dependiendo del tipo de cambio de 
sujeción)

Tipo de sujeción R 0:  sujeción exterior o 1:  sujeción interior
Borde del mandril Z ninguna introducción (El submodo de 

funcionamiento AAG toma el valor de los 
parámetros de usuario)

Mordazas referencia B ninguna introducción (El submodo de 
funcionamiento AAG toma el valor de los 
parámetros de usuario)

Longitud de sujeción o 
longitud de descanso J

Introducir longitud de sujeción o longitud 
de descanso

Limitación del corte, 
exterior O

Se calcula desde el submodo de 
funcionamiento AAG (si la sujeción es 
exterior)

Limitación de corte, interior 
I

Se calcula desde el submodo de 
funcionamiento AAG (si la sujeción es 
interior)

Recubrimiento K Recubrimiento mordaza/pieza 
Diámetro de sujeción X Diámetro de sujeción pieza en bruto
Forma de sujeción Q 4: exterior o 5: interior
Mecanizado de ejes V Seleccionar la estrategia AAG (GAPT) 

deseada
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mecanizado completo

En la creación automática de programa (Submodo de funcionamiento 
AAG) se generan primeramente los pasos del mecanizado para la 
primera sujeción. A continuación, el modo secundario de 
funcionamiento AAG abre una ventana de diálogo en la que se 
consultan parámetros para el cambio de sujeción. 

Los parámetros en la ventana de diálogo ya contienen valores que el 
submodo de mecanizado AAG ha calculado a partir del contorno de 
pieza preestablecido. Estos valores se pueden incorporar o modificar. 
Una vez confirmados los valores, el submodo de funcionamiento AAG 
produce el mecanizado para la segunda sujeción.

Cambiar la sujeción de la pieza en el husillo 

principal

El subprograma para el "cambio de sujeción en el husillo principal" se 
define en el parámetro de usuario Lista de parámetros cambio de 
sujeción manualmente (PGM estándar: Rechuck_manual.ncs).

Al final de la secuencia de mecanizado, definir un paso de mecanizado 
con el tipo de mecanizado principal cambio de sujeción y el tipo de 
submecanizado Mecanizado completo.

Seleccionar en la descripción del dispositivo de sujeción, en el 
parámetro D para ambos dispositivos de sujeción, el husillo principal.

El fabricante de la máquina fija en los parámetros de 
usuario cuales parámetros de introducción se indican en 
las ventanas de diálogo al hacer el cambio de sujeción.

En las ventanas de diálogo se pueden también integrar 
otros parámetros de introducción Para ello, en los 
parámetros de usuario seleccionar la lista de parámetros 
necesaria (Processing/ExpertPrograms/Listas de 
parámetros para programas expertos). En el parámetro 
deseado, introducir un valor que, a partir de entonces, el 
parámetro mostrará en la ventana de diálogo. Introducir 
9999999 para mostrar el parámetro sin valor preasignado.

Beispiel: Definir el dispositivo de sujeción

. . .

DISPOSITIVO DE SUJECIÓN 1

H0 D0 R0 J80 K15 X120 Q4 V0

DISPOSITIVO DE SUJECIÓN 2

H0 D0 R1 J15 K-15 X68 Q4 V0

. . .
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principal al contrahusillo

El subprograma para el "cambio de sujeción del husillo principal al 
contrahusillo" se define en el parámetro de usuario Lista de 
parámetros cambio de sujeción completo (PGM estándar: 
Rechuck_complete.ncs).

Al final de la secuencia de mecanizado, definir un paso de mecanizado 
con el tipo de mecanizado principal cambio de sujeción y el tipo de 
submecanizado Mecanizado completo.

Seleccionar en la descripción del dispositivo de sujeción, en el 
parámetro D para el primer dispositivo de sujeción el husillo principal y, 
para el segundo dispositivo de sujeción, el contrahusillo.

Tronzar la pieza y captar con el contrahusillo

El subprograma para "Tronzar y captar con el contrahusillo" se define 
en el parámetro de usuario Lista de parámetros cambio de sujeción 
Tronzar (PGM estándar: Rechuck_complete.ncs).

Al final de la secuencia de mecanizado, definir un paso de mecanizado 
con el tipo de mecanizado principal Tronzar y el tipo de 
submecanizado Mecanizado completo.

Seleccionar en la descripción del dispositivo de sujeción, en el 
parámetro D para el primer dispositivo de sujeción el husillo principal y, 
para el segundo dispositivo de sujeción, el contrahusillo.

Beispiel: Definir el dispositivo de sujeción

. . .

DISPOSITIVO DE SUJECIÓN 1

H0 D0 R0 J80 K15 X120 Q4 V0

DISPOSITIVO DE SUJECIÓN 2

H0 D3 R1 J15 K-15 X68 Q4 V0

. . .

Beispiel: Definir el dispositivo de sujeción

. . .

DISPOSITIVO DE SUJECIÓN 1

H0 D0 R0 J100 K15 X120 Q4 V0

DISPOSITIVO DE SUJECIÓN 2

H0 D3 R1 J15 K-15 X68 Q4 V0

. . .
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Plano de mecanizado inclinado

Plano de mecanizado inclinado

El eje B permite mecanizados de taladrado y fresado de los planos 
inclinados en el espacio. A fin de garantizar una programación sencilla, 
se inclina el sistema de coordenadas de manera que la definición de la 
figura de taladros y de los contornos de fresado tenga lugar en el plano 
YZ. Entonces el taladrado o bien fresado vuelve a realizarse en el plano 
inclinado (véase "Inclinación del plano de mecanizado G16" en la 
página 533).

La separación de la descripción del contorno y del mecanizado 
también es válida para los mecanizados de planos inclinados. No se 
realiza un seguimiento interno del contorno.

Los contornos de planos inclinados se identifican con la marca de 
sección SUPERFICIE_Y (véase "Sección SUPERFICIE_Y" en la página 
57).

El control numérico contempla la creación de programas NC con el 
Eje B en DIN PLUS y en el tipo de funcionamiento smart.Turn.

La simulación gráfica muestra el mecanizado de los planos inclinados 
en las ventanas de representación girada, frontal y además con la 
"vista lateral (YZ)".

El fabricante de la máquina determina el alcance funcional 
y el comportamiento del eje B. Rogamos consulten el 
manual de su máquina.

Si se emplea una herramienta con portaherramientas 
acodado, también se puede utilizar el plano de mecanizado 
inclinado, sin eje B. El ángulo para el portaherramientas se 
define como ángulo de acodado RW en la descripción de la 
herramienta.
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Otra ventaja del eje B reside en la utilización flexible de las 
herramientas en el mecanizado giratorio. Gracias a la inclinación del 
eje B y al giro de la herramienta se alcanzan posiciones de herramienta 
que hacen posible mecanizados longitudinales y transversales o bien 
radiales y axiales en el cabezal principal y contracabezal con la misma 
herramienta.

De esta forma se reduce el número de herramientas necesarias y el 
número de cambios de herramienta.

Datos de herramienta: todas las herramientas se describen con las 
cotas X, Z e Y y con las correcciones en la base de datos de la 
herramienta. Estas medidas están referidas al ángulo de inclinación 
B=0° (posición de referencia).

Asimismo, definir Invertir las herramientas CW. Este parámetro 
define la posición de trabajo de la herramienta en herramientas sin 
accionamientos (herramientas de torno).

El ángulo de inclinación del eje B no forma parte de los datos de la 
herramienta. Este ángulo se define en la llamada o bien en la aplicación 
de la herramienta.

BW 180

CW 0

   CW 1

 BW 90

BW 90 BW 0
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de la posición del extremo de la herramienta en herramientas de torno 
se realiza en base a la orientación de la cuchilla. 

El control calcula la orientación de la herramienta con herramientas de 
torneado  según el ángulo del canto de cuchilla y ángulo de punta.

Multiherramientas para el eje B

Si hay montadas varias herramientas en un portaherramientas, recibe 
la denominación de "multiherramienta". En las multiherramientas cada 
cuchilla (cada herramienta) tiene su propio número de identidad y 
descripción.

El Ángulo de posición, identificado en la figura con "CW", forma parte 
de los datos de la herramienta. Una vez activada cada cuchilla (una 
herramienta) en la multiherramienta, el control numérico gira ésta 
última a la posición correcta según el ángulo de posición.  Al ángulo de 
posición se le añade el offset del ángulo de posición desde la rutina de 
cambio de herramienta. Se puede utilizar la herramienta en "posición 
normal" o "elevada".

La foto muestra una multiherramienta con tres cuchillas.

CW240

CW120

CW0
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 B8.2 Correcciones con el eje B

Correcciones en el desarrollo del programa

Correcciones de la herramienta: En el formulario para las 
correcciones de la herramienta se introducen los valores de corrección 
calculados. Además se definen otras funciones que también 
estuvieron activas durante el mecanizado de la superficie medida:

Ángulo de inclinación del eje B BW
 Invertir las herramientasCW
Cinemática KM
 Plano G16

El control numérico convierte las cotas a la posición B=0 y las 
memoriza en la base de datos de la herramienta.

 En el desarrollo del programa, seleccionar la Softkey 
Correcciones de hta./ aditivas.

 El control abre en la casilla de diálogo "Establecer 
corrección de la herramienta" .

 Introducir valores nuevos

 Pulsar la Softkey Memorizar

El control numérico visualiza en el campo "T" (visualización de 
máquina) los valores de corrección referidos al ángulo entre ejes B 
actual y al ángulo de posición de la herramienta.

Las correcciones aditivas son independientes de los datos de la 
herramienta. Las correcciones son efectivas en las direcciones X, Y 
y Z. La inclinación del eje B no influye en las correcciones aditivas. 

 El control guarda las correcciones de la herramienta, 
conjuntamente con los otros datos de la herramienta, en 
el banco de datos.

 Si se inclina el eje B, el control tiene en cuenta las 
correcciones de la herramienta al calcular la posición de 
la punta de herramienta.
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Simulación del plano inclinado

Representación en 3D: la Simulación representa correctamente 
planos Y inclinados y elementos referidos a los mismos (cajeras, 
orificios, figuras...) 

Representación del contorno: la simulación representa la vista YZ de 
la pieza y los contornos del plano inclinado en la vista lateral. Para 
representar las figuras de taladro y los contornos de fresado 
perpendiculares al plano inclinado - es decir, sin distorsión -, la 
simulación ignora el giro del sistema de coordenadas y un 
desplazamiento dentro del sistema de coordenadas girado.

Tener en cuenta los planos inclinados en la representación de 
contornos:

 El parámetro "K" del G16 o bien de la SUPERFICIE_Y determina el 
"inicio" de la figura de taladros o el fresado del contorno en dirección Z.

 Las figuras de taladros y los contornos de fresado se trazan de forma 
perpendicular al plano inclinado. De ello resulta un "desplazamiento" 
del contorno de giro. 

Fresado y taladrado: en la vista lateralde la representación de las 
trayectorias de herramienta en el plano inclinado son válidas las 
mismas reglas que en la representación de contornos.

Al trabajar en plano inclinado, la herramienta se "esboza" en la ventana 
frontal. Para ello la simulación representa la anchura de la herramienta 
de acuerdo con la regla. Con este método se puede controlar el 
solapamiento en el fresado. Asimismo las trayectorias de la 
herramienta se representan en un gráfico de barras de acuerdo con la 
regla (perspectivamente).

La simulación representa la herramienta y la pista de corte en todas las 
"ventanas auxiliares" cuando la herramienta está perpendicular al 
correspondiente plano. Para ello se tiene en cuenta una tolerancia de 
+/– 5°. Si la herramienta no está perpendicular, el "punto de luz" 
representa la herramienta y la trayectoria de ésta se representa con 
una línea.

Beispiel: "Contorno en el plano inclinado"

...

PIEZA ACABADA

N2 G0 X0 Z0

N3 G1 X50

N4 G1 Z–50

N5 G1 X0

N6 G1 Z0

SUPERFICIE_Y X50 C0 B80 I25 K-10 H0

N7 G386 Z0 Ki10 B–30 X50 C0 [superficie 

individual]

SUPERFICIE_Y X50 C0 B20 I25 K-20 H1

N8 G384 Z–10 Y10 X50 R10 P5 [círculo 

completo]

...

Representación del portaherramientas (función 
dependiente de la máquina): cuando el constructor de la 
máquina presenta una descripción del portaherramientas 
(p.ej., cabezal B), y se asigna un soporte, el gráfico 
muestra también el portaherramientas.
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La simulación visualiza el sistema de coordenadas desplazado/girado 
en la "ventana giratoria" a petición. Condición: la simulación se 
encuentra en modo de parada.

 Pulsar la "Tecla mas/menos". La simulación visualiza el 
sistema de coordenadas actual.

Al simular la instrucción siguiente o al pulsar de nuevo la "tecla mas/
menos" se ocultará de nuevo el sistema de coordenadas.

Visualización de cotas con los ejes B e Y

Los siguientes campos de la visualización son "fijos":

N: número de frase de la frase fuente NC
X, Z, C: valores de posición (valores reales)

Los otros campos se ajustan con la tecla "División de pantalla" (tres 
flechas dispuestas en el círculo):

Ajuste estándar (valores del carro seleccionado):
Y: valor de posición (valor real)
 T: Datos de la herramienta con puesto de  revólver (en „(...)“) y 

Número de identidad
Ajuste "eje B":
B: ángulo de inclinación del eje B
G16/B: ángulo del plano inclinado
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torneado

Grupo desbaste

Grupo acabado

UNIT Descripción Página

G810_ICP G810 longitudinal ICP

Desbaste longitudinal (contorno ICP)

Página 75

G820_ICP G820 transversal ICP

Desbaste transversal (contorno ICP)

Página 76

G830_ICP G830 paralelo al contorno ICP

Desbaste paralelo a contorno (contorno ICP)

Página 77

G835_ICP G835 bidireccional ICP

Desbaste en dos direcciones (contorno ICP)

Página 78

G810_G80 G810 longitudinal directo

Desbaste longitudinal (introducción directa de contorno)

Página 79

G820_G80 G820 transversal directo

Desbaste transversal (introducción directa de contorno)

Página 80

UNIT Descripción Página

G890_ICP G890 Mecanizado de contorno ICP

Acabado de contorno ICP

Página 126

G890_G80_L G890 Mecanizado de contorno directo longitudinal

Acabado longitudinal (introducción directa de contorno)

Página 128

G890_G80_P G890 Mecanizado de contorno directo transversal

Acabado transversal (introducción directa de contorno)

Página 129

G85x_DIN_E_F_G G890 Torneado de entalladuras Formas E, F, DIN76

Acabado de las entalladuras según DIN509 Forma E y F y de la entalladura de 
rosca DIN76

Página 131



HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 605

9
.1

 U
N

IT
S

 -
 G

ru
p

o
 m

e
c
a

n
iz

a
d

o
 p

o
r 

to
rn

e
a

d
oGrupo punzonar

Grupo rosca

UNIT Descripción Página

G860_ICP G860 Profundización de contorno ICP

Profundización de contorno ICP

Página 81

G869_ICP G869 Ranurado radial ICP en superficie lateral

Ranurado axial contorno ICP en superficie lateral

Página 82

G860_G80 G860 Profundización de contorno, introducción directa

Profundización de contorno, introducción directa de contorno

Página 83

G869_G80 G869 Ranurado radial en superficie lateral, introducción directa

Ranurado en superficie lateral (introducción directa del contorno)

Página 84

G859_Cut_off G859 Tronzado

Tronzar barra (indicación directa de posición)

Página 85

G85x_Cut_H_K_U G85X Entallado (H, K, U)

Crear entalladuras Formas H, K y U

Página 86

UNIT Descripción Página

G32_MAN G32 Rosca sencilla

Rosca con descripción directa del contorno

Página 137

G31_ICP G31 Rosca ICP

Rosca con contorno ICP cualquiera

Página 139

G352_API G352 Rosca API

Rosca API con descripción directa del contorno

Página 141

G32_KEG G32 Rosca cónica

Rosca cónica con descripción directa del contorno

Página 142
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Grupo taladrado centrado

Grupo taladrar ICP eje C

Grupo taladrar eje C superficie frontal

UNIT Descripción Página

G74_Zentr G74 Taladr. centrado

Taladrado y taladrado profundo con X=0

Página 88

G73_Centr G73 Roscado con macho centrado

Roscado con macho con X=0

Página 90

UNIT Descripción Página

G74_ICP_C G74 Taladrar ICP eje C

Taladrado y taladrado profundo con patrón ICP

Página 110

G73_ICP_C G73 Roscado ICP eje C

Roscado con patrón ICP

Página 112

G72_ICP_C G72 Barrena, avellanar ICP eje C

Roscado con patrón ICP

Página 113

UNIT Descripción Página

G74_Bohr_Stirn_C G74 Taladrar individual

Taladrado y taladrado profundo Taladrar individual

Página 92

G74_Lin_Stirn_C G74 Taladrado de patrón lineal

Taladrado y taladrado profundo de patrón lineal de taladros

Página 94

G74_Cir_Stirn_C G74 Taladrado de patrón circular

Taladrado y taladrado profundo de patrón circular de taladros

Página 96

G73_Gew_Stirn_C G73 Roscado con macho

Roscado con macho de taladrar individual

Página 98

G73_Lin_Stirn_C G73 Roscado de patrón lineal

Roscado con macho de patrón lineal de taladros

Página 99

G73_Cir_Stirn_C G73 Roscado de patrón circular

Roscado con macho de patrón circular de taladros

Página 100
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UNIT Descripción Página

G74_Bohr_Mant_C G74 Taladrar individual

Taladrado y taladrado profundo Taladrar individual

Página 101

G74_Lin_Mant_C G74 Taladrado de patrón lineal

Taladrado y taladrado profundo de patrón lineal de taladros

Página 103

G74_Cir_Mant_C G74 Taladrado de patrón circular

Taladrado y taladrado profundo de patrón circular de taladros

Página 105

G73_Gew_Mant_C G73 Roscado con macho

Roscado con macho de taladrar individual

Página 107

G73_Lin_Mant_C G73 Roscado de patrón lineal

Roscado con macho de patrón lineal de taladros

Página 108

G73_Cir_Mant_C G73 Roscado de patrón circular

Roscado con macho de patrón circular de taladros

Página 109
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 C 9.3 UNITS - Grupo pretaladrar 
eje C

Grupo de pretaladrar eje C superficie frontal

Grupo de pretaladrar eje C en superficie lateral

UNIT Descripción Página

DRILL_STI_KON_C G840 Pretaladrar frontal fresado contorno figuras

Determinar posición para pretaladrar y realizar el pretaladro

Página 114

DRILL_STI_840_C G840 Pretaladrar frontal fresado contorno ICP

Determinar posición para pretaladrar y realizar el pretaladro

Página 116

DRILL_STI_CAJE G845 Pretaladrar frontal fresado cajera figuras

Determinar posición para pretaladrar y realizar el pretaladro

Página 117

DRILL_STI_845_C G845 Pretaladrar frontal fresado cajera ICP

Determinar posición para pretaladrar y realizar el pretaladro

Página 119

UNIT Descripción Página

DRILL_LAT_CONT_C G840 Pretaladrar lateral fresado contorno figuras

Determinar posición para pretaladrar y realizar el pretaladro

Página 120

DRILL_LAT_840_C G840 Pretaladrar lateral fresado contorno ICP

Determinar posición para pretaladrar y realizar el pretaladro

Página 122

DRILL_LAT_CAJE_C G845 Pretaladrar lateral fresado cajera figuras

Determinar posición para pretaladrar y realizar el pretaladro

Página 123

DRILL_LAT_845_C G845 Pretaladrar lateral fresado cajera ICP

Determinar posición para pretaladrar y realizar el pretaladro

Página 125
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eje C

Grupo fresar eje C superficie frontal 

Grupo Fresar eje C ICP superficie frontal

UNIT Descripción Página

G791_Nut_Stirn_C G791 Ranura lineal

Fresado de una ranura lineal

Página 143

G791_Lin_Stirn_C G791 Patrón lineal de ranuras

Fresado de ranuras lineales en un patrón lineal

Página 144

G791_Cir_Stirn_C G791 Fig. ranura circular

Fresado de ranuras lineales en un patrón circular

Página 145

G797_STIRNFR_C G797 Fresado frontal

Fresado de diferentes patrones en forma de isla 

Página 146

G797_ICP G797 Fresado frontal ICP

Fresado de contornos cerrados en forma de isla

Página 147

G799_GewindeFR_C G799 Fresado de rosca

Fresado de rosca interior Taladro único

Página 148

G840_FIG_STIRN_C G840 Fresado de contorno Figuras

Fresado de figuras dentro, fuera y en el contorno

Página 149

G84X_FIG_STIRN_C G84x Fresado de cajeras Figuras

Figuras cerradas, vaciar interior

Página 152

G801_GRA_FRONTAL_C G801 Grabado 

Grabar secuencias de caracteres en la superficie frontal

Página 155

UNIT Descripción Página

G840_Kon_C_STIRN G840 Fresado de contornos ICP

Contornos ICP con eje C en superficie frontal, mecanizado interior, exterior y en 
el contorno

Página 151

G845_TAS_C_STIRN G845 Fresado de cajeras ICP

Vaciar interior de contornos ICP en superficie frontal

Página 154

G840_DESB_C_FRONT G840 Desbarbar

Desbarbar contornos ICP en la superficie frontal

Página 156
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Grupo fresar eje C ICP superficie lateral

UNIT Descripción Página

G792_NUT_MANT_C G792 Ranura lineal

Fresado de una ranura lineal

Página 157

G792_LIN_MANT_C G792 Patrón lineal de ranuras

Fresado de ranuras lineales en un patrón lineal

Página 158

G792_CIR_MANT_C G792 Patrón circular de ranuras

Fresado de ranuras lineales en un patrón circular

Página 159

G798_Wendelnut_C G798 Fresado de ranura helicoidal

Fresado de una ranura espiral 

Página 160

G840_FIG_MANT_C G840 Fresado de contorno Figuras

Fresado de figuras dentro, fuera y en el contorno

Página 161

G84x_FIG_MANT_C G84x Fresado de cajeras Figuras

Figuras cerradas, vaciar interior

Página 164

G802_GRA_LAT_C G802 Grabado

Grabar secuencias de caracteres en la superficie lateral

Página 167

UNIT Descripción Página

G840_Kon_C_Mant G840 Fresado de contornos ICP

Contornos ICP con eje C en superficie lateral, mecanizado interior, exterior y en 
el contorno

Página 163

G845_TAS_C_MANT G845 Fresado de cajeras ICP

Vaciar interior de contornos ICP en superficie lateral

Página 166

G840_DESB_C_LAT G840 Desbarbar

Desbarbar contornos ICP en la superficie lateral

Página 168



HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 611

9
.5

 U
N

IT
S

 -
 G

ru
p

o
 t

a
la

d
ra

r,
 p

re
ta

la
d

ra
r 

e
je

 Y9.5 UNITS - Grupo taladrar, 
pretaladrar eje Y

Grupo taladrar ICP eje Y

Grupo de mecanizado Pretaladrar eje Y

UNIT Descripción Página

G74_ICP_Y G74 Taladrar ICP eje Y

Taladrado y taladrado profundo con patrón ICP

Página 178

G73_ICP_Y G73 Roscado ICP eje Y

Roscado con patrón ICP

Página 179

G72_ICP_Y G72 Barrena, avellanar ICP eje Y

Roscado con patrón ICP

Página 180

UNIT Descripción Página

DRILL_STI_840_Y G840 Pretaladrar fresado de contorno ICP plano XY

Determinar posición para pretaladrar y realizar el pretaladro

Página 181

DRILL_STI_845_Y G845 Pretaladrar fresado de cajeras ICP plano XY"

Determinar posición para pretaladrar y realizar el pretaladro

Página 182

DRILL_LAT_840_Y G840 Pretaladrar fresado de contorno ICP plano YZ

Determinar posición para pretaladrar y realizar el pretaladro

Página 183

DRILL_LAT_845_Y G845 Pretaladrar fresado de cajeras ICP plano YZ

Determinar posición para pretaladrar y realizar el pretaladro

Página 184
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Grupo Fresar frontal (plano XY)

UNIT Descripción Página

G840_Cont_Y_Frontal G840 Fresado de contornos

Contornos en el plano XY, mecanizado interior, exterior y en el contorno

Página 185

G845_Caje_Y_Front G845 Fresado de cajeras

Vaciar interior de contornos en el plano XY

Página 186

G840_DESB_Y_FRONT G840 Desbarbar

Desbarbar contornos en plano XY

Página 190

G801_GRA_FRONTAL_C G841 Super. indi.

Fresar (aplanar) superficie individual plano XY

Página 187

G840_Kon_C_STIRN G843 Polig. aristas múltip.

Fresar polígono en el plano XY

Página 188

G803_GRA_Y_FRONT G803 Grabado

Grabar secuencias de caracteres en el plano XY

Página 189

G800_ROSCA_Y_FRONT G800 Fresar rosca

Fresar rosca en un taladro existente del plano XY

Página 191
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UNIT Descripción Página

G840_Cont_Y_Lat G840 Fresado de contornos

Contornos en el plano YZ, mecanizado interior, exterior y en el contorno

Página 192

G845_Caje_Y_Lat G845 Fresado de cajeras

Vaciar interior de contornos cerrados en el plano YZ

Página 193

G840_DESB_Y_LAT G840 Desbarbar

Desbarbar contornos en plano YZ

Página 197

G801_GRA_FRONTAL_C G841 Super. indi.

Fresar (aplanar) superficie individual plano YZ

Página 194

G840_Kon_C_STIRN G843 Polig. aristas múltip.

Fresar polígono en el plano YZ

Página 195

G804_GRA_Y_LAT G803 Grabado

Grabar secuencias de caracteres en el plano YZ

Página 196

G806_ROS_Y_LAT G800 Fresar rosca

Fresar rosca en un taladro existente del plano YZ

Página 198
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s 9.7 UNITS - Grupo Units especiales

UNIT Descripción Página

START Inicio del programa START

Para funciones necesarias al comienzo del programa

Página 169

C_AXIS_ON Conectar Eje C

Activar interpolación en eje C

Página 171

C_AXIS_OFF Desconectar Eje C

Desactivar interpolación con eje C

Página 171

SUBPROG Llamada al subprograma

Llamada a un subprograma cualquiera

Página 172

REPEAT Lógica de ejecución: Repetición

Descripción de un bucle WHILE para repetir partes de programa

Página 173

END Final del programa END

Para funciones necesarias al final del programa

Página 174
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to 10.1 Identificaciones de segmento

Identificaciones de segmentos de programa Identificaciones de segmentos de programa

Cabecera vacía del programa Contornos con eje Y

ENCABEZAMIENTO / HEADER Página 53 FRONTAL_Y / FACE_Y Página 56

REVOLVER / TURRET Página 55 POSTERIOR_Y / REAR_Y Página 56

MEDIO SUJECIÓN Página 54 LATERAL_Y / LATERAL_Y Página 57

ALMACÉN Página 54

Descripción del contorno Mecanizado de la pieza

PIEZA EN BRUTO / BLANK Página 55 MECANIZADO / MACHINING Página 58

PIEZA EN BRUTO AUX: / 
AUXIL_BLANK

Página 55 FINAL / END Página 58

PIEZA ACABADA / FINISHED Página 56 Subprogramas

CONTRORNO AUXILIAR / 
AUXIL_CONTOUR

Página 56 SUBPROGRAMA / SUBPROGRAM Página 58

Contornos con eje C RETURN Página 58

FRONTAL / FACE_C Página 56 Otros

SUPERF. POSTERIOR / REAR_C Página 56 CONST Página 59

LATERAL / LATERAL_C Página 56 VAR Página 59
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O10.2 Resumen de órdenes G 

CONTORNO

Órdenes G para contornos de torneado

Contorno de torneado Contorno de torneado

Descripción de la pieza en bruto Elementos de formas del contorno de torneado

G20-Geo Pieza de mandril Cilindro/Tubo Página 211 G22-Geo Entalladura (estándar) Página 219

G21-Geo Pieza de fundición Página 211 G23-Geo Profundización/Torneado de 
entalladura

Página 221

Elementos básicos del contorno de torneado G24-Geo Rosca con entalladura Página 223

G0-Geo Punto inicial del contorno Página 212 G25-Geo Contorno de entalladura Página 224

G1-Geo Segmento rectilíneo Página 214 G34-Geo Rosca (estándar) Página 228

G2-Geo Arco: cota incremental del centro 
en el sentido de las agujas del reloj

Página 216 G37-Geo Rosca (general) Página 229

G3-Geo Arco: cota incremental del centro 
contra el sentido de las agujas del 
reloj

Página 216 G49-Geo Taladrado en el centro de torneado Página 231

G12-Geo Arco: cota absoluta del centro en el 
sentido de las agujas del reloj

Página 217 Órdenes auxiliares para descripción del contorno

G13-Geo Arco: cota absoluta del centro 
contra el sentido de las agujas del 
reloj

Página 217 Resumen:  Atributos para la descripción del 
contorno

Página 232

G38-Geo Reducción del avance Página 232

G44 Punto de separación Página 234

G52-Geo Sobremedida Página 234

G95-Geo Avance por revolución Página 235

G149-Geo Corrección aditiva Página 235
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Contorno con eje C Contorno con eje C

Contornos superpuestos Contornos superpuestos

G308-Geo Comienzo cajera/isla Página 236 G309-Geo Final cajera/isla Página 236

Contorno en superficie frontal/posterior Contorno en superficie lateral

G100-Geo Punto inicial de contorno en 
superficie frontal

Página 242 G110-Geo Punto inicial de contorno en 
superficie lateral

Página 251

G101-Geo Segmento rectilíneo en superficie 
frontal

Página 243 G111-Geo Segmento rectilíneo en superficie 
lateral

Página 252

G102-Geo Arco superficie frontal en el 
sentido de la agujas del reloj

Página 244 G112-Geo Arco en superficie lateral en el 
sentido de la agujas del reloj

Página 253

G103-Geo Arco superficie frontal contra el 
sentido de la agujas del reloj

Página 244 G113-Geo Arco en superficie lateral contra el 
sentido de la agujas del reloj

Página 253

G300-Geo Taladrado en superficie frontal Página 245 G310-Geo Taladrado en superficie lateral Página 254

G301-Geo Ranura lineal en superficie frontal Página 246 G311-Geo Ranura lineal superficie 
envolvente

Página 255

G302-Geo Ranura circular en superficie 
frontal en el sentido de la agujas 
del reloj

Página 246 G312-Geo Ranura circular en el sentido de la 
agujas del reloj superficie lateral

Página 255

G303-Geo Ranura circular en superficie 
frontal contra el sentido de la 
agujas del reloj

Página 246 G313-Geo Ranura circular superficie lateral 
contra el sentido de la agujas del 
reloj

Página 255

G304-Geo Círculo completo en superficie 
frontal

Página 247 G314-Geo Circunferencia completa en 
superficie lateral

Página 256

G305-Geo Rectángulo en superficie frontal Página 247 G315-Geo Rectángulo en superficie lateral Página 256

G307-Geo Polígono superficie frontal Página 248 G317-Geo Polígono en superficie lateral Página 257

G401-Geo Patrón lineal en superficie frontal Página 249 G411-Geo Modelo lineal de la superficie 
envolvente

Página 258

G402-Geo Patrón circular en superficie 
frontal

Página 250 G412-Geo Modelo circular de la superficie 
envolvente

Página 259
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Contorno del eje Y Contorno del eje Y

Plano XY Plano YZ

G170-Geo Punto inicial contorno plano XY Página 515 G180-Geo Punto inicial contorno plano YZ Página 524

G171-Geo Trayectoria en el plano XY Página 515 G181-Geo Trayectoria del plano YZ Página 524

G172-Geo Arco plano XY en el sentido de la 
agujas del reloj

Página 516 G182-Geo Arco plano YZ en el sentido de la 
agujas del reloj

Página 525

G173-Geo Arco plano XY contra el sentido de 
la agujas del reloj

Página 516 G183-Geo Arco plano YZ contra el sentido de 
la agujas del reloj

Página 525

G370-Geo Taladrado en el plano XY Página 517 G380-Geo Taladro en el plano YZ Página 526

G371-Geo Ranura lineal plano XY Página 518 G381-Geo Ranura lineal plano YZ Página 526

G372-Geo Ranura circular plano XY en el 
sentido de la agujas del reloj

Página 519 G382-Geo Ranura circular plano YZ en el 
sentido de la agujas del reloj

Página 527

G373-Geo Ranura circular plano XY contra el 
sentido de la agujas del reloj

Página 519 G383-Geo Ranura circular plano YZ contra el 
sentido de la agujas del reloj

Página 527

G374-Geo Circulo completo plano XY Página 519 G384-Geo Circulo completo plano YZ Página 527

G375-Geo Rectángulo plano XY Página 520 G385-Geo Rectángulo plano YZ: Página 528

G377-Geo Polígono plano XY Página 520 G387-Geo Polígono plano YZ Página 528

G471-Geo Modelo lineal en el plano XY Página 521 G481-Geo Modelo lineal en el plano YZ Página 529

G472-Geo Modelo circular en el plano XY Página 522 G482-Geo Modelo circular en el plano YZ Página 530

G376-Geo Superficie individual plano XY Página 523 G386-Geo Superficie individual plano XY Página 531

G477-Geo Polígono plano XY Página 523 G487-Geo Polígono plano XY Página 531
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O 10.3 Resumen de órdenes G 
MECANIZADO

Órdenes G para torneado

Torneado: Funciones básicas Torneado: Funciones básicas

Movimiento de la herramienta sin mecanizado Decalajes del punto cero

G0 Posicionamiento con avance rápido Página 260 Resumen Decalajes del punto cero Página 271

G14 Desplazamiento al punto de cambio 
de herramienta

Página 261 G51 Decalaje del punto cero Página 272

G140 Definir la posición de cambio de 
herramienta

Página 261 G53/
G54/
G55

Desplazamientos del punto cero Página 273

G701 Avance rápido en coordenadas de 
máquina

Página 260 G56 Decalaje aditivo del punto cero Página 273

Movimientos lineales y circulares sencillos G59 Decalaje absoluto del punto cero Página 274

G1.... Movimiento lineal Página 262 G152 Decalaje de punto cero en eje C Página 350

G2 Movimientos circulares en el sentido 
de las agujas del reloj, medición de 
centro incremental

Página 263 G920 Desactivar Decalaje de punto cero Página 397

G3 Movimientos circulares contra el 
sentido de las agujas del reloj, 
medición de centro incremental

Página 263 G921 Decalaje del punto cero, desactivar 
las medidas de la herramienta

Página 397

G12 Movimientos circulares en el sentido 
de las agujas del reloj, medición de 
centro absoluta

Página 264 G980 Activar el desplazamiento del punto 
cero

Página 401

G13 Movimientos circulares contra el 
sentido de las agujas del reloj, 
medición de centro absoluta

Página 264 G981 Activar Decalaje del punto cero, 
medidas de la herramienta

Página 401

Avance, velocidad de rotación Distancias de seguridad

Gx26 Limitación de velocidad de rotación * Página 265 G47 Fijar distancias de seguridad Página 277

G64 Interrupción del avance Página 266 G147 Distancia de seguridad (fresado) Página 277

G48 Reducir avance rápido Página 265 Compensación del radio de filo de cuchilla (SRK/FRK)

Gx93 Avance por diente * Página 266 G40 Desactivar FRK/SRK Página 269

G94 Avance por minuto Página 267 G41 SRK/FRK a la izquierda Página 270

Gx95 Avance por revolución Página 267 G42 SRK/FRK a la derecha Página 270

Gx96 Velocidad de corte constante Página 268 Herramienta, correcciones

Gx97 Velocidad de rotación Página 268 T Cambio de herramienta Página 278

Sobremedida G148 (Cambio de) corrección de filo de 
cuchilla

Página 279

G50 Desactivar sobremedida Página 275 G149 Corrección aditiva Página 280

G52 Desactivar sobremedida Página 275 G150 Cálculo punta derecha herramienta Página 281

G57 Sobremedida paralela al eje Página 275 G151 Compensación de punta izquierda de 
herramienta

Página 281

G58 Sobremedida paralela al contorno Página 276
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OCiclos para el torneado

Torneado: Ciclos Torneado: Ciclos

Ciclos de torneado sencillos Ciclos de torneado referidos al contorno

G80 Final de ciclo/contornos sencillos Página 305 G740 Ciclo de repetición de contorno Página 296

G81 Desbaste sencillo longitudinal Página 447 G741 Ciclo de repetición de contorno Página 296

G82 Desbaste sencillo transversal Página 448 G810 Ciclo de desbaste longitudinal Página 284

G83 Ciclo de repetición de contorno Página 449 G820 Ciclo de desbaste transversal Página 287

G86 Ciclo de profundización sencillo Página 450 G830 Ciclo de desbaste paralelo al 
contorno

Página 290

G87 Radios de transición Página 451 G835 Paralelo a contorno con herramienta 
neutral

Página 292

G88 Biselado Página 451 G860 Ciclo de profundización universal Página 294

Ciclos de taladrado G869 Ciclo de ranurado radial en superficie 
lateral

Página 297

G36 Roscado con macho Página 341 G870 Ciclo profundización (penetración) 
simple G22

Página 300

G71 Ciclo de taladrado sencillo Página 336 G890 Ciclo de acabado Página 301

G72 Agrandar agujero/avellanado, etc. Página 338 Ciclos de roscado

G73 Ciclo de roscado con macho Página 339 G31 Ciclo de roscado Página 314

G74 Ciclo de taladrado profundo Página 342 G32 Ciclo de rosca sencilla Página 318

Entalladuras G33 Tallado de rosca sencilla Página 320

G25 Contorno de entalladura Página 224 G35 Rosca métrica ISO Página 322

G85 Entalladura Página 327 G350 Rosca longitudinal simple

G851 Entalladura DIN 509 E directamente Página 329 G351 Rosca longitudinal simple de varios 
pasos

G852 Entalladura DIN 509 F directamente Página 330 G352 Rosca cónica API Página 323

G853 Entalladura DIN 76 rosca 
directamente

Página 331 G36 Roscado con macho Página 341

G856 Entalladura forma U directamente Página 332 G38 Rosca métrica ISO Página 325

G857 Entalladura forma H directamente Página 333 Tronzado

G858 Entalladura forma K directamente Página 334 G859 Ciclo de tronzado Página 326



622  Resumen de funciones G

1
0

.3
 R

e
s
u

m
e

n
 d

e
 ó

rd
e

n
e

s
 G

 M
E

C
A

N
IZ

A
D

O Mecanizado con eje C

Mecanizado con eje C Mecanizado con eje C

Eje C

G120 Diámetro de referencia para el 
mecanizado de superficies laterales

Página 350

G152 Decalaje de punto cero en eje C Página 350
G153 Normalizar eje C Página 351
G154 Camino más corto en C Página 351
Recorridos individuales: mecanizado en superficie 
frontal/posterior 

Recorridos individuales: mecanizado en superficie 
lateral

G100 Avance rápido en superficie frontal Página 352 G110 Avance rápido en superficie lateral Página 356
G101 Movimiento lineal en superficie 

frontal
Página 353 G111 Movimiento lineal en superficie lateral Página 357

G102 Movimiento circular en el sentido de 
la agujas del reloj superficie frontal

Página 354 G112 Movimiento circular en el sentido de la 
agujas del reloj superficie lateral

Página 358

G103 Movimiento circular contra el 
sentido de la agujas del reloj 
superficie frontal

Página 354 G113 Movimiento circular contra el sentido 
de la agujas del reloj superficie lateral

Página 358

Figuras: mecanizado en superficie frontal/posterior Figuras - Mecanizado de superficie lateral 
G301 Ranura lineal en superficie frontal Página 306 G311 Ranura lineal superficie envolvente Página 308
G302 Ranura circ. en el sentido de la 

agujas del relojSup. frontal
Página 306 G312 Ranura circular en el sentido de la 

agujas del reloj superficie lateral
Página 309

G303 Ranura circ. contra el sentido de la 
agujas del reloj Sup. frontal

Página 306 G313 Ranura circular superficie lateral 
contra el sentido de la agujas del reloj

Página 309

G304 Circunferencia completa en 
superficie frontal

Página 307 G314 Circunferencia completa en superficie 
lateral

Página 309

G305 Rectángulo en superficie frontal Página 307 G315 Rectángulo en superficie lateral Página 310
G307 Polígono en superficie frontal Página 307 G317 Polígono en superficie lateral Página 310
Ciclos de fresado en superficie frontal Ciclos de fresado en superficie lateral

G791 Ranura lineal en superficie frontal Página 360 G792 Ranura lineal en superficie lateral Página 361
G793 Fresado de contorno directamente Página 362 G794 Fresado de contorno directamente Página 365
G797 Fresado de superficie en superficie 

frontal
Página 368 G798 Fresado de ranura espiral Página 370

G799 Fresado de rosca
Ciclos de pretaladro Ciclos de fresado de contorno y de cajeras

G840 Pretaladrar fresado de contorno Página 372 G840 Fresado de contornos Página 374
G845 Pretaladrar fresado de cajeras Página 382 G840 Desbarbado Página 378
Ciclos de grabado G845 Fresado de cajeras Página 383
G801 Gravar superficie frontal Página 391 G846 Fresado de cajera (escotadura), 

acabado
Página 387

G802 Gravar superficie envolvente Página 392 Ciclos de grabado

Patrón G801 Gravar superficie frontal Página 391
G743 Modelo de superficie frontal lineal G802 Gravar superficie envolvente Página 392
G745 Modelo circular de la superficie 

frontal
Tabla de caracteres para grabar Página 389

G744 Modelo lineal de la superficie 
envolvente

G746 Modelo circular de la superficie 
envolvente
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OMecanizado de eje Y

Programación de variables, bifurcación del 

programa

Mecanizado de eje Y Mecanizado de eje Y

Planos de mecanizado Ciclos de fresado

G17 Plano XY Página 532 G841 Fresar superficie Desbaste Página 539

G18 Plano XZ (mecanizado torneado) Página 532 G842 Fresar superficie Acabado Página 540

G19 Plano YZ Página 532 G843 Fresado de polígono Desbaste Página 541

Movimiento de la herramienta sin mecanizado G844 Fresado de polígono Acabado Página 542

G0 Posicionamiento con avance rápido Página 534 G845 Pretaladrar fresado de cajeras Página 544

G14 Desplazamiento al punto de cambio 
de herramienta

Página 534 G845 Fresado de cajera (escotadura), 
desbaste

Página 545

G701 Avance rápido en coordenadas de 
máquina

Página 535 G846 Fresado de cajera (escotadura), 
acabado

Página 549

Movimientos lineales y circulares sencillos G800 Fresar rosca plano XY Página 553

G1.... Movimiento lineal Página 536 G806 Fresar rosca plano YZ Página 554

G2 Movimientos circulares en el sentido 
de las agujas del reloj, medición de 
centro incremental

Página 537 G808 Fresado por rodillo Página 555

G3 Movimientos circulares contra el 
sentido de las agujas del reloj, 
medición de centro incremental

Página 537 Ciclos de grabado

G12 Movimientos circulares en el sentido 
de las agujas del reloj, medición de 
centro absoluta

Página 538 G803 Gravar plano XY Página 551

G13 Movimientos circulares contra el 
sentido de las agujas del reloj, 
medición de centro absoluta

Página 538 G804 Gravar plano YZ Página 552

Tabla de caracteres para grabar Página 389

Programación de variables, bifurcación del programa Programación de variables, bifurcación del programa

Programación de variables Introducción y salidas de datos

Variables # Tipos de variables Página 422 INPUT Introducción (#-variable) Página 420

PARA Leer datos de configuración Página 432 WINDOW Abrir ventana de salida (variable 
#)

Página 419

CONST Definición de constantes Página 435 PRINT Salida (variable #) Página 420

VAR Definición de variables Página 434 Bifurcación y repetición de programa

Subprogramas IF..THEN.. Ramificación del programa Página 436

Llamada a un subprograma Página 441 WHILE.. Repetición del programa Página 438

SWITCH.. Ramificación del programa Página 439
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O Otras funciones G

Otras funciones G Otras funciones G

G4 Tiempo de espera Página 394 G908 Desborde (sobreposicionamiento) 
avance 100%

Página 396

G7 Activar Parada exacta Página 394 G909 Parada de interpreter Página 396

G8 Desactivar Parada exacta Página 395 G910 Conectar medición Página 508

G9 Parada exacta (modo bloque a 
bloque)

Página 395 G911 Activar supervisión de recorrido de 
medición

Página 509

G30 Conversión y espejo Página 404 G912 Toma valor real Página 509

G44 Punto de separación Página 234 G913 Terminar medición en proceso Página 509

G60 Desactivar la zona de protección Página 395 G914 Desactivar supervisión de recorrido 
de medición

Página 509

G65 Visualizar sistema de amarre Página 394 G916 Desplazamiento a tope fijo Página 408

G67 Cargar contorno de pieza en bruto 
(gráfico)

Página 394 G919 Corrección de velocidad del cabezal 
100%

Página 396

G99 Transformación de contornos Página 405 G920 Desactivar decalaje del punto cero Página 397

G702 Seguimiento del contorno Guardar/
Cargar

Página 393 G921 Desactivar decalaje del punto cero, 
medidas de la herramienta

Página 397

G703 Activar/Desactivar Seguimiento del 
contorno

Página 393 G922 Posición final de la herramienta Página 397

G707 Final de carrera de software G923 Compensación del volante en rosca Página 134

G720 Sincronización cabezal Página 406 G924 Velocidad fluctuante Página 397

G725 Torneado excéntrico Página 413 G925 Reducción de fuerza Página 411

G726 Transición de la excéntrica Página 415 G927 Convertir longitudes de herramienta Página 398

G727 Irregular X Página 417 G930 Supervisión de pinolas Página 412

G901 Valores reales como variables Página 395 G940 Convertir variables 
automáticamente

Página 399

G902 Decalaje de punto cero en variables Página 395 G980 Activar el desplazamiento del punto 
cero

Página 401

G903 Error de seguimiento en variables Página 395 G981 Activar Decalaje del punto cero, 
medidas de la herramienta

Página 401

G904 Lectura de informaciones de 
interpolador

Página 396 G995 Zona de supervisión Página 402

G905 Decalaje angular de C Página 407 G996  Observación de la carga Página 403
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SYMBOLS
? – Programación simplificada de la 

geometría PSG ... 205

A
AAG (GAPT) ... 565
Acabado

DIN PLUS
Ciclo G890 ... 301

Acabado del contorno G890 ... 301
Acabado en el fresado de múltiples 

aristas G844 ... 542
Activación de los desplazamientos del 

punto cero G980 ... 401
Activación de los desplazamientos del 

punto cero y longitudes de la 
herramienta G981 ... 401

Agrandar taladro G72 ... 338
Ampliar/reducir la imagen

TURN PLUS ... 578
ANUALplus ... 1
Aproximación al punto para cambio de 

hta. G14 ... 261
Aproximar, alejar smart.Turn ... 73
Arco

DIN PLUS
Contorno de torneado G2-, G3-, 

G12-, G13-Geo ... 216, 217
Arco circular superficie lateral G112/

G113 ... 358
Arco de círculo de contorno de torneado 

G12-/G13-Geo ... 217
Arco de círculo del contorno de 

torneado, G2-/G3-Geo ... 216
Arco de círculo en el contorno frontal 

G102-/G103-Geo ... 244
Arco de círculo en el plano YZ G182/

G183-Geo ... 525
Arco de círculo plano XY G172-/G173-

Geo ... 516
Arco de círculo sup. frontal G102/

G103 ... 354
Arcos de círculo en un contorno de 

superficie cilíndrica envolvente G112-/
G113-Geo ... 253

Atributos de mecanizado para los 
elementos de forma ... 213

Atributos para la descripción del 
contorno ... 232

Avance ... 265
Avance constante G94 ... 267

A
Avance interrumpido G64 ... 266
Avance por diente Gx93 ... 266
Avance por minutos G94 ... 267
Avance por vuelta G95 ... 267
Avance por vuelta G95-Geo ... 235
Avance por vuelta Gx95 ... 267
Avance rápido en coordenadas de la 

máquina G701 ... 260
Avance rápido G0 ... 260
Avellanado G72 ... 338

B
Bifurcación de programa, IF ... 436
Bifurcación de programa, 

SWITCH ... 439
Bifurcación de programa, WHILE ... 438
Bisel

Ciclo DIN G88 ... 451
Bisel G88 ... 451
Buscar espiga C-Mantel G783 ... 499
Buscar espiga C-Stirn G782 ... 497
Buscar orificio C-Mantel G781 ... 495
Buscar orificio C-Stirn G780 ... 493

C
Calcular los valores de corte (TURN 

PLUS) ... 581
Calcular posiciones de pretaladrado 

G840 ... 372
Calcular posiciones de pretaladrado 

G845 (eje Y) ... 544
Calibración del sistema de 

palpación ... 485
Calibrar palpador de medición dos 

puntos G748 ... 486
Calibrar sistema de palpación estándar 

G747 ... 485
Cambio de herramienta - T ... 278
Cambio de la corrección de filo de 

cuchilla G148 ... 279
Camino más corto en C G154 ... 351
Ciclo Bisel G88 ... 451
Ciclo de entalladura G85 ... 327
Ciclo de fresado de contornos y de 

figuras en la superficie frontal 
G793 ... 362

Ciclo de fresado de contornos y de 
figuras en la superficie lateral 
G794 ... 365

Ciclo de fresado de figuras en la 
superficie envolvente G794 ... 365

C
Ciclo de fresado de figuras en la 

superficie frontal G793 ... 362
Ciclo de profundización G870 ... 300
Ciclo de repetición de contorno 

G83 ... 449
Ciclo de rosca sencilla G32 ... 318
Ciclo de roscado G31 ... 314
Ciclo de roscado simple G32 ... 318
Ciclo de taladrado G71 ... 336
Ciclo de tronzado G859 ... 326
Ciclo Radio G87 ... 451
Ciclos de búsqueda ... 493
Ciclos de entalladura ... 327
Ciclos de fresado eje Y ... 539
Ciclos de palpación ... 466

para el funcionamiento 
automático ... 468

Ciclos de roscado ... 311
Ciclos de taladrado

Programación DIN ... 335
Ciclos de torneado referenciados al 

contorno ... 282
Ciclos de torneado referidos al 

contorno ... 282
Ciclos de torneado sencillos ... 447
Ciclos de torneado simples ... 447
Cilindrado sencillo G81 ... 447
Circulo completo en el plano YZ G384-

Geo ... 527
Círculo completo en la superficie frontal 

G304-Geo ... 247
Círculo completo en una superficie 

cilíndrica envolvente G314-Geo ... 256
Círculo completo plano XY G374-

Geo ... 519
Comando T, principios ... 60
Comandos de herramienta ... 278
Comandos geométricos ... 200
Comandos M como órdenes de 

máquina ... 444
Comandos M para el control de la 

ejecución del programa ... 443
Compensación de la punta derecha/

izquierda de la herramienta G150/
G151 ... 281

Compensación de radio de 
cuchilla ... 269

Compensación de radio de fresa ... 269
Compensación de rectificación 

G788 ... 507
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C
Compensación del afilado, realizar 

mecanizados cónicos G976 ... 401
Conectar FRK G41/G42 ... 270
Conectar SRK G41/G42 ... 270
CONST (Identificación de 

segmento) ... 59
Contorno ... 445
Contorno de entalladura G25 ... 445
Contorno de la entalladura G25-

Geo ... 224
Contorno de la pieza en bruto G67 (para 

gráfico) ... 394
Contorno sencillo G80 ... 305
Contornos con eje C - Nociones 

básicas ... 236
Contornos de la superficie frontal ... 242
Contornos del eje Y - Nociones 

básicas ... 514
Contornos del plano XY ... 515
Contornos en plano YZ ... 524
Contornos en superficie lateral ... 251
Contornos imbricados ... 236
Control de tronzado

mediante la supervisión del error de 
arrastre G917 ... 410

Conversión de pulgadas ... 399
Conversión y espejo G30 ... 404
Convertir automáticamente variables 

G940 ... 399
Convertir longitudes G927 ... 398
Convertir programas DIN ... 208
Corrección aditiva G149 ... 280
Corrección aditiva G149-Geo ... 235
Corrección de fila de cuchilla 

G148 ... 279
Corrección del avance 100 % 

G908 ... 396
Correcciones ... 278
Corte de medición G809 ... 304

D
Decalaje de punto cero G51 ... 272
Definir el punto de cambio de 

herramienta G140 ... 261
Desactivación de la zona de protección 

G60 ... 395
Desactivación de los desplazamientos 

del punto cero G920 ... 397
Desactivación de los desplazamientos 

del punto cero y de las longitudes de 
la herramienta G921 ... 397

Desactivar la demasía G50 ... 275

D
Desbarbar G840 ... 378
Desbaste en el fresado de múltiples 

aristas G843 ... 541
Desbaste longitudinal G810 ... 284
Desbaste paralelo al contorno 

(G830) ... 290
Desbaste paralelo al contorno con 

herramienta neutral G835 ... 292
Desbaste transversal G820 ... 287
Desbordamiento de rosca ... 311
Desconectar FRK G40 ... 269
Desconectar SRK G40 ... 269
Descripción de parámetros - 

Subprogramas ... 442
Descripción de pieza en bruto DIN 

PLUS ... 211
Desfase angular

Desfase angular C G905 ... 407
Desplazamiento absoluto del punto 

cero G59 ... 274
Desplazamiento aditivo del punto cero 

G56 ... 273
Desplazamiento del punto cero eje C 

G152 ... 350
Desplazamiento del punto cero en la 

variable G902 ... 395
Determinación del círculo parcial 

G786 ... 503
Determinar el índice de un elemento de 

parámetros - PARA ... 433
Determinar zona de supervisión 

G995 ... 402
Diálogos en subprogramas ... 442
Diámetro de referencia G120 ... 350
Diseño de pantalla del editor 

smart.Turn ... 43
Dispositivo de sujeción en la simulación 

G65 ... 54, 394
Distancia de seguridad mecanizado por 

fresado G147 ... 277
Distancia de seguridad mecanizado por 

fresado G47 ... 277

E
Edición en paralelo ... 43
editar las anotaciones de 

herramientas ... 62
Editor smart.Turn ... 42
Eje B

aplicación flexible de la 
herramienta ... 597

multiherramienta ... 598
nociones básicas ... 596

E
Eje C

Desfase angular C G905 ... 407
Ejecución condicional de frase ... 436
Ejemplo

de mecanizado completo con un 
husillo ... 463

Mecanizado completo con 
contrahusillo ... 461

Programar ciclo de 
mecanizado ... 206

subprograma con repeticiones de 
contorno ... 454

Trabajar con el eje Y ... 556
TURN PLUS ... 586

Ejemplo de programa ... 454
Ejes lineales ... 40
Ejes rotativos ... 40
Elaborar trabajo ... 64
Elementos básicos del contorno de 

torneado ... 212
Elementos de formas del contorno de 

torneado ... 219
Elementos del programa DIN ... 41
Emisión de datos ... 419
Emisión de variables # "PRINT" ... 420
Entalladura DIN 509 E ... 225
Entalladura DIN 509 E con mecanizado 

de cilindro G851 ... 329
Entalladura DIN 509 F ... 225
Entalladura DIN 509 F con mecanizado 

de cilindro G852 ... 330
Entalladura DIN 76 ... 226
Entalladura DIN 76 con mecanizado de 

cilindro G853 ... 331
Entalladura forma H ... 226
Entalladura forma H G857 ... 333
Entalladura forma K ... 227
Entalladura forma K G858 ... 334
Entalladura forma U ... 224
Entalladura forma U G856 ... 332
Entrada (de rosca) ... 311
Entrada de variables "INPUT" ... 420
Error de arrastre en la variable 

G903 ... 395
Espejo

DIN PLUS
Conversión y espejo G30 ... 404

Estructura del menú del editor 
smart.Turn ... 42
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FINAL (Identificación de 

segmento) ... 58
Final de ciclo/contorno sencillo 

G80 ... 305
Formulario de contornos ... 70
Formulario de herramientas ... 69, 74
Formulario global ... 72
Formulario resumido ... 69
Fresado axial de roscas G799 ... 349
Fresado de cajeras Desbaste 

G845 ... 381
Fresado de cajeras, acabado 

G846 ... 387
Fresado de contorno G840 ... 371
Fresado de ranura G798 ... 370
Fresado de superficies en la superficie 

frontal G797 ... 368
Fresado por rodillo G808 ... 555
Fresado ranura lineal en superficie 

lateral G792 ... 361
Fresado ranura lineal superficie frontal 

G791 ... 360
Fresado, ciclo de fresado de contornos 

y de figuras en la superficie frontal 
G793 ... 362

Fresado, ciclo de fresado de contornos 
y de figuras en la superficie lateral 
G794 ... 365

Fresar Rosca en el plano XY 
G800 ... 553

Fresar rosca en el plano YZ G806 ... 554
Fresar, fresado de cajeras desbaste 

G845 ... 381
Fresar, fresado de cajeras, acabado 

G846 ... 387
Fresar, fresado de contornos 

G840 ... 371
Fresar, fresado de ranura espiral 

G798 ... 370
Fresar, fresado de superficies en la 

superficie frontal G797 ... 368
Fresar, G840 – Nociones básicas ... 371
Función TURN PLUS ... 564
Funciones G de Mecanizado

G810 desbaste de longitud ... 284
G820 desbaste de plano ... 287

Funciones G Descripción del contorno
Arco de círculo contorno de una 

superficie lateral G112 ... 253
Arco de círculo contorno de una 

superficie lateral G113 ... 253

F
Arco de círculo del contorno de 

torneado G12 ... 217
Arco de círculo del contorno de 

torneado G13 ... 217
Arco de círculo del contorno de 

torneado G2 ... 216
Arco de círculo del contorno de 

torneado G3 ... 216
Arco de círculo en la superficie 

frontal/posterior del contorno 
G102 ... 244

Arco de círculo en la superficie 
frontal/posterior del contorno 
G103 ... 244

Arco de círculo en plano YZ 
G182 ... 525

Arco de círculo en plano YZ 
G183 ... 525

Arco de círculo plano XY 
G172 ... 516

Arco de círculo plano XY 
G173 ... 516

Avance por vuelta G95 ... 235
Círculo completo en la superficie 

frontal/posterior G304 ... 247
Círculo completo en la superficie 

lateral G314 ... 256
Círculo completo en plano XY 

G374 ... 519
Círculo completo en plano YZ 

G384 ... 527
Contorno de la entalladura 

G25 ... 224, 445
Corrección aditiva G149 ... 235
Final cajera/isla G309 ... 236
Inicio cajera/isla G308 ... 236
Modelo circular en el plano XY 

G472 ... 522
Modelo circular en el plano YZ 

G482 ... 530
Patrón circular en la superficie 

frontal/posterior G402 ... 250
Patrón circular en la superficie lateral 

G412 ... 259
Patrón lineal en el plano XY 

G471 ... 521
Patrón lineal en el plano YZ 

G481 ... 529
Patrón lineal en la superficie frontal/

posterior G401 ... 249

F
Patrón lineal en la superficie lateral 

G411 ... 258
Pieza de fundición G21 ... 211, 394
Pieza de revestimiento cilíndrica/

tubular G20 ... 211
Polígono en el plano XY G377 ... 520
Polígono en el plano YZ G387 ... 528
Polígono en la superficie frontal/

posterior G307 ... 248
Polígono en la superficie lateral 

G317 ... 257
Profundización (estándar) 

G22 ... 219
Profundización (general) G23 ... 221
Punto de partida de contorno en 

superficie lateral G110 ... 251
Punto de partida de contorno 

torneado G0 ... 212
Punto inicial del contorno en el plano 

YZ G180 ... 524
Punto inicial en el contorno frontal/

posterior G100 ... 242
Punto inicial en el contorno plano XY 

G170 ... 515
Ranura circular en la superficie 

frontal/posterior G302 ... 246
Ranura circular en la superficie 

frontal/posterior G303 ... 246
Ranura circular en la superficie 

lateral G312 ... 255
Ranura circular en la superficie 

lateral G313 ... 255
Ranura circular en plano XY 

G372 ... 519
Ranura circular en plano XY 

G373 ... 519
Ranura circular en plano YZ 

G382 ... 527
Ranura circular en plano YZ 

G383 ... 527
Ranura lineal en la superficie frontal/

posterior G301 ... 246
Ranura lineal en la superficie lateral 

G311 ... 255
Ranura lineal en plano XY 

G371 ... 518
Ranura lineal en plano YZ 

G381 ... 526
Recorrido del contorno de una 

superficie lateral G111 ... 252
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Recorrido del plano XY G171 ... 515
Recorrido del plano YZ G181 ... 524
Rectángulo en el plano XY 

G375 ... 520
Rectángulo en el plano YZ 

G385 ... 528
Rectángulo en la superficie frontal/

posterior G305 ... 247
Rectángulo en la superficie lateral 

G315 ... 256
Reducción del avance 

G38 ... 232, 233
Rosca (estándar) G34 ... 228
Rosca (general) G37 ... 229
Roscado con entalladura G24 ... 223
Segmento rectilíneo de contorno de 

torneado G1 ... 214
Sobremedida, por frases G52 ... 234
Superficie individual en el plano XY 

G376 ... 523
Superficie individual en el plano YZ 

G386 ... 531
Superficies poligonales en el plano 

XY G477 ... 523
Superficies poligonales en el plano 

YZ G487 ... 531
Taladrado (centrado) G49 ... 231
Taladrado en plano XY G370 ... 517
Taladrado en plano YZ G380 ... 526
Taladrado frontal/posterior 

G300 ... 245
Taladrado superficie lateral 

G310 ... 254
Trayectoria en la superficie frontal/

posterior del contorno 
G101 ... 243

Funciones G Mecanizado
Acabado del contorno G890 ... 301
Acabado en el fresado de 

superficies (eje Y) G842 ... 540
Acabado en el fresado de 

superficies de múltiples aristas 
(eje Y) G844 ... 542

Activación de los desplazamientos 
del punto cero G980 ... 401

Activación de los desplazamientos 
del punto cero y de las longitudes 
de la herramienta G981 ... 401

Activar SRK/FRK G41 ... 270
Activar SRK/FRK G42 ... 270
f

Agrandar taladro, Avellanado 
G72 ... 338

Arco de círculo en la superficie 
frontal/posterior G102 ... 354

Arco de círculo en la superficie 
frontal/posterior G103 ... 354

Avance constante G94 ... 267
Avance interrumpido G64 ... 266
Avance por diente G93 ... 266
Avance por vuelta G95 ... 267
Avance rápido en coordenadas de 

máquina (eje Y) G701 ... 535
Avance rápido en coordenadas de 

máquina G701 ... 260
Avance rápido G0 (eje Y) ... 534
Cálculo del extremo derecho de la 

herramienta G150 ... 281
Cálculo del extremo izquierdo de la 

herramienta G151 ... 281
Cambio de la corrección de filo de 

cuchilla G148 ... 279
Ciclo de entalladura G85 ... 327
Ciclo de fresado de contornos y de 

figuras en la superficie frontal 
G793 ... 362

Ciclo de fresado de contornos y de 
figuras en la superficie lateral 
G794 ... 365

Ciclo de profundización G870 ... 300
Ciclo de profundización simple 

G86 ... 450
Ciclo de repetición de contorno 

G83 ... 449
Ciclo de roscado G31 ... 314
Ciclo de roscado simple G32 ... 318
Ciclo de taladrado G71 ... 336
Ciclo de taladrado profundo 

G74 ... 342
Ciclo de tronzado G859 ... 326
Cilindrado sencillo G81 ... 447
Cilindrado transversal G82 ... 448
Circular en la superficie lateral 

G112 ... 358
Circular en la superficie lateral 

G113 ... 358
Círculo completo en la superficie 

frontal G304 ... 307
Círculo completo en la superficie 

lateral G314 ... 309
Compensación del afilado 

G976 ... 401

F
Control de tronzado G917 ... 410
Conversión y espejo G30 ... 404
Corrección aditiva G149 ... 280
Corrección del avance 100% 

G908 ... 396
Corte de medición G809 ... 304
Definir punto para cambio de 

herramienta G140 ... 261
Desactivación de la zona de 

protección G60 ... 395
Desactivación de los 

desplazamientos del punto cero 
G920 ... 397

Desactivación de los 
desplazamientos del punto cero y 
de las longitudes de la herramienta 
G921 ... 397

Desactivar la demasía G50 ... 275
Desactivar SRK/FRK G40 ... 269
Desbaste en el fresado de 

superficies (eje Y) G841 ... 539
Desbaste en el fresado de 

superficies (eje Y) G843 ... 541
Desbaste paralelo al contorno 

G830 ... 290
Desfase angular C G905 ... 407
Desplazamiento a tope fijo 

G916 ... 408
Desplazamiento aditivo del punto 

cero G56 ... 273
Desplazamiento del punto cero 

absoluto G59 ... 274
Desplazamiento del punto cero eje 

C G152 ... 350
Desplazamiento del punto cero en la 

variable G902 ... 395
Desplazamiento del punto cero 

G51 ... 272
Determinar zona de supervisión 

G995 ... 402
Diámetro de referencia G120 ... 350
Dispositivo de sujeción 

G65 ... 54, 394
Distancia de seguridad (mecanizado 

por fresado) G147 ... 277
Distancia de seguridad G47 ... 277
Entalladura DIN 509 E con 

mecanizado de cilindro 
G851 ... 329
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Entalladura DIN 509 E con 

mecanizado de cilindro 
G852 ... 330

Entalladura DIN 76 con mecanizado 
de cilindro G853 ... 331

Entalladura forma H G857 ... 333
Entalladura forma K G858 ... 334
Entalladura forma U G856 ... 332
Error de arrastre en la variable 

G903 ... 395
Fresado axial de roscas G799 ... 349
Fresado de contorno G840 ... 371
Fresado de ranura en espiral 

G798 ... 370
Fresado de superficies en la 

superficie frontal G797 ... 368
Fresado por rodillo G808 ... 555
Fresar rosca en el plano XY 

G800 ... 553
Fresar rosca en el plano YZ 

G806 ... 554
G14 Aproximación al punto para 

cambio de herramienta (eje 
Y) ... 534

G154 Camino más corto en C ... 351
Grabado en el plano XY G803 ... 551
Grabado en el plano YZ G804 ... 552
Grabado en la superficie frontal 

G801 ... 391
Grabado en la superficie lateral 

G802 ... 392
Grupo de piezas G99 ... 405
Guardar/cargar el seguimiento del 

contorno G702 ... 393
inclinación del plano de mecanizado 

G16 ... 533
Irregular X G727 ... 417
Lectura de informaciones de 

interpolación G904 ... 396
Límite de velocidad de rotación 

G26 ... 265
Lineal en la superficie frontal/

posterior G101 ... 353
Lineal en la superficie lateral 

G111 ... 357
Marcha rápida en la G0 ... 260
Marcha rápida en la superficie 

frontal/posterior G100 ... 352
Marcha rápida en la superficie lateral 

G110 ... 356

F
Movimiento circular (eje Y) 

G12 ... 538
Movimiento circular (eje Y) 

G13 ... 538
Movimiento circular (eje Y) 

G2 ... 537
Movimiento circular (eje Y) 

G3 ... 537
Movimiento circular G12 ... 264
Movimiento circular G13 ... 264
Movimiento circular G2 ... 263
Movimiento circular G3 ... 263
Movimiento lineal (eje Y) G1 ... 536
Movimiento lineal G1 ... 262
Normalizar eje C G153 ... 351
Override del cabezal 100% 

G919 ... 396
Parada de Interpreter G909 ... 396
Parada exacta conectada G7 ... 394
Parada exacta desconectada 

G8 ... 395
Parada exacta G9 ... 395
Paralelo al contorno con hta. neutra 

G835 ... 292
Patrón circular en superficie frontal 

G745 ... 346
Patrón circular en superficie lateral 

G746 ... 348
Patrón lineal en superficie frontal 

G743 ... 345
Patrón lineal en superficie lateral 

G744 ... 347
Plano XY G17 ... 532
Plano XZ (torneado) G18 ... 532
Plano YZ G19 ... 532
Polígono en la superficie frontal/

posterior G307 ... 308
Polígono en la superficie lateral 

G317 ... 310
Profundización referida al contorno 

G860 ... 294
Punto para cambio de herramienta 

G14 ... 261
Ranura circular en la superficie 

frontal G302 ... 306
Ranura circular en la superficie 

frontal G303 ... 306
Ranura circular en la superficie 

lateral G312 ... 309

F
Ranura circular en la superficie 

lateral G313 ... 309
Ranura lineal en la superficie frontal 

G301 ... 306
Ranura lineal en la superficie lateral 

G311 ... 308
Ranura lineal en la superficie lateral 

G791 ... 360
Ranura lineal en la superficie lateral 

G792 ... 361
Rectángulo en la superficie frontal 

G305 ... 307
Rectángulo en la superficie lateral 

G315 ... 310
Reducción de fuerza G925 ... 411
reducir Avance rápido G48 ... 265
Repetición de profundización 

G740 ... 296
Repetición de profundización 

G741 ... 296
Rosca con recorrido individual 

G33 ... 320
Rosca cónica API G352 ... 323
Rosca longitudinal de múltiples 

filetes, simple G351 ... 453
Rosca longitudinal de un solo filete, 

simple G350 ... 452
Rosca métrica ISO G35 ... 322
Rosca métrica ISO G38 ... 325
Roscado con macho G36 ... 341
Roscado con macho G73 ... 339
Secuenciación de salto directa 

G999 ... 403
Seguimiento del contorno 

G703 ... 393
Sincronización del husillo 

G720 ... 406
Sobremedida paralela al contorno 

G58 ... 276
Sobremedida paralela al eje 

G57 ... 275
Supervisión de pinolas G930 ... 412
Tiempo de espera G4 ... 394
Tipo de supervisión de la carga 

G996 ... 403
Torneado excéntrico G725 ... 413
Torneado profundo G869 ... 297
Tramo con bisel G88 ... 451
Tramo con radio G87 ... 451
Transición de la excéntrica 

G726 ... 415
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Valores reales en variables 

G901 ... 395
Velocidad de corte constante 

G96 ... 268
Velocidad de giro creciente 

G924 ... 397
Velocidad de rotación G97 ... 268

Funciones G mecanizado
Final de ciclo/contorno sencillo 

G80 ... 305
Funciones matemáticas ... 421

G
G110 Marcha rápida en la superficie 

lateral ... 356
G840 - Desbarbar ... 378
G840 – determinar posiciones de 

pretaladrado ... 372
G840 – Fresado ... 374
G840 – Nociones básicas ... 371
G845 – determinar posiciones de 

pretaladrado ... 382
G845 – Fresado ... 383
G845 – Nociones básicas

... 381
Generación automática del plan de 

trabajo TURN PLUS ... 565
Generación del plan de trabajo TURN 

PLUS
AAG (GAPT) ... 565

Grabar en el plano XY G803 ... 551
Grabar en el plano YZ G804 ... 552
Grabar tabla de signos ... 389
Gráfico de control (TURN PLUS) ... 578
Gravar superficie frontal G801 ... 391
Gravar superficie lateral G802 ... 392
GRUPO DE CONTORNO (identificación 

del segmento) ... 55
Grupo de menú "Geometría" ... 210
Grupo de menú "Units" ... 68
Grupo de piezas G99 ... 405
Guardar/cargar el seguimiento del 

contorno G702 ... 393

H
Herramienta de almacén

Correcciones en modo 
Automático ... 599

Herramienta intercambiables ... 63
Herramientas múltiples ... 62
Husillo

Sincronización del husillo 
G720 ... 406

I
Identificación CONST ... 59
Identificación de segmento 

CONST ... 59
Identificación de segmento FINAL ... 58
Identificación de segmento 

RETURN ... 58
Identificación de segmento VAR ... 59
Identificación FINAL ... 58
Identificación RETURN ... 58
Identificación VAR ... 59
Identificaciones de segmentos de 

programa ... 52
IF.. Ramificación del programa ... 436
Imágenes de ayuda para llamadas a 

subprogramas ... 442
Inclinación del plano de mecanizado 

G16 ... 533
Indicaciones del mecanizado (TURN 

PLUS) ... 579
Inicio cajera/isla G308-Geo ... 236
INPUT (entrada de variables #) ... 420
Instalar lista de revólveres ... 61
Instrucciones de mecanizado para 

contornos interiores TURN 
PLUS ... 582

Introducción de datos ... 419
Irregular X G727 ... 417
Isla (DIN PLUS) ... 236

L
Lectura de informaciones de 

interpolación G904 ... 396
Leer bits de diagnosis ... 427
Leer datos de configuración - 

PARA ... 432
Leer datos de herramientas ... 424
Leer informaciones NC actuales ... 428
Leer informaciones NC 

generales ... 430
Limitación de velocidad de rotación 

G26 ... 265
Límite de corte ... 514
Lista de programas ... 64
Llamada a subprograma externo L"xx" 

V1 ... 441
Llamada L ... 441

M
Marcha rápida en la superficie frontal 

G100 ... 352
Marcha rápida G0 eje Y ... 534

M
Mecanizado completo

en DIN PLUS ... 459
Mecanizado completo con TURN 

PLUS ... 590
Mecanizado de ejes (TURN PLUS)

Nociones básicas ... 584
Mecanizado de funciones G

Desbaste en el fresado de cajeras 
G845 ... 381

Desbaste en el fresado de cajeras 
G845 (eje Y) ... 543

Desbaste en el fresado de cajeras 
G846 ... 387

Desbaste en el fresado de cajeras 
G846 (eje Y) ... 549

Punto cero-offset G53/G54/
G55 ... 273

Mecanizado de la parte posterior
DIN PLUS

Ejemplo Mecanizado completo 
con contrahusillo ... 461

Ejemplo Mecanizado completo 
con un husillo ... 463

Mecanizado de la superficie 
frontal ... 352

Mecanizado en la superficie 
lateral ... 356

Mecanizado por profundización, ciclo de 
profundización G870 ... 300

Mecanizado por profundización, 
profundización G860 ... 294

Mecanizado por profundización, 
repetición de profundización G740 / 
G741 ... 296

Medici ... 505
Medición círculo ... 501
Medición de ángulo G787 ... 505
Medición de círculo G785 ... 501
Medición de dos puntos ... 477
Medición de dos puntos G17 

G777 ... 481
Medición de dos puntos G18 a lo largo 

de G776 ... 479
Medición de dos puntos G18 plan 

G775 ... 477
Medición de dos puntos G19 

G778 ... 483
Medición de un punto ... 469
Medición de un punto, punto cero 

G771 ... 471
Medición en proceso ... 508
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M
Medir ángulo ... 505
Modelo circular en el plano XY G472-

Geo ... 522
Modelo circular en el plano YZ G482-

Geo ... 530
Modelo lineal en el plano XY G471-

Geo ... 521
Modelo lineal en el plano YZ G481-

Geo ... 529
Movimiento circular G12, G13 

(fresado) ... 538
Movimiento circular G12/G13 ... 264
Movimiento circular G2,G3 

(fresar) ... 537
Movimiento circular G2/G3 ... 263
Movimiento lineal en superficie frontal 

G101 ... 353
Movimiento lineal G1 ... 262
Movimiento lineal G1 (fresado) ... 536
Movimiento lineal superficie lateral 

G111 ... 357
Movimientos lineales y 

circulares ... 262
Movimientos lineales y circulares eje 

Y ... 536
Multiherramientas para el eje B ... 598

N
Normalización del eje C G153 ... 351

O
Offsets del punto cero G53/G54/

G55 ... 273
Opción de menú "Configuración" ... 46
Opción de menú "Extras" ... 48
Opción de menú "Gestión de 

programa" ... 45
Opción de menú "Goto" ... 46
Opción de menú "Gráfico" ... 49
Opción de menú "preám" (títulos del 

programa) ... 45
Opción de menú "Varios" ... 47
Orden T ... 278
Órdenes auxiliares para descripción del 

contorno ... 232
Órdenes de máquina ... 444
Órdenes de mecanizado ... 200
Órdenes M ... 443
Órdenes para el eje C ... 350
Organización de ficheros del editor 

smart.Turn ... 50

O
Orientación de los contornos de 

fresado ... 236
Override del cabezal 100% G919 ... 396

P
Palpación paralela al eje G764 ... 488
Palpado dos ejes G766 ... 490
Palpado dos ejes G768 ... 491
Palpado dos ejes G769 ... 492
Palpado eje C G765 ... 489
Palpar ... 488
Parada de interpreter G909 ... 396
Parada exacta desconectada G8 ... 395
Parada exacta G7 ... 394
Parada exacta G9 ... 395
Parámetros de dirección ... 205
Patrón circular con ranuras 

circulares ... 239
Patrón circular en la superficie frontal 

G402-Geo ... 250
Patrón circular en la superficie lateral 

G412-Geo ... 259
Patrón circular en superficie frontal 

G745 ... 346
Patrón circular en superficie lateral 

G746 ... 348
Patrón de fresado circular superficie 

frontal G745 ... 346
Patrón de fresado superficie frontal 

G743 ... 345
Patrón de fresado superficie lateral 

G744 ... 347
Patrón de fresado superficie lateral 

G746 ... 348
Patrón de taladrar circular superficie 

frontal G745 ... 346
Patrón de taladrar circular superficie 

lateral G746 ... 348
Patrón de taladrar lineal superficie 

frontal G743 ... 345
Patrón de taladrar lineal superficie 

lateral G744 ... 347
Patrón lineal en la superficie frontal 

G401-Geo ... 249
Patrón lineal en la superficie lateral 

G411-Geo ... 258
Patrón lineal en superficie frontal 

G743 ... 345
Patrón lineal en superficie lateral 

G744 ... 347
Pieza de fundición G21-Geo ... 211

P
Pieza de revestimiento cilíndrica/tubular 

G20-Geo ... 211
PIEZA EN BRUTO (identificación de 

segmento) ... 55
Plano de mecanizado inclinado - 

Nociones básicas ... 596
Plano de ocultación ... 440
Plano de referencia

Segmento SUPERFICIE_Y ... 57
Plano XY G17 (superficie frontal o 

posterior) ... 532
Plano XZ G18 (torneado) ... 532
Plano YZ G19 (vista en planta/

superficie) ... 532
Planos de mecanizado ... 532
Polígono de la superficie frontal/

posterior G307-Geo ... 248
Polígono en el plano XY G377-

Geo ... 520
Polígono en el plano YZ G387-

Geo ... 528
Polígono en superficie lateral G317-

Geo ... 257
Posición de basculación del sistema 

portaherramientas ... 60
Posición de contornos de fresado eje 

Y ... 514
Posición final de la herramienta 

G922 ... 397
Posicionar herramienta ... 260
Posicionar herramienta eje Y ... 534
PRINT (salida de variables #) ... 420
Profundización (estándar) G22-

Geo ... 219
Profundización (penetración) (general) 

G23-Geo ... 221
Profundización G86 ... 450
Profundización G860 ... 294
Programa NC estructurado ... 39
Programación de contornos ... 201
Programación de herramientas ... 60
Programación de un ciclo de 

mecanizado (DIN PLUS) ... 206
Programación de variables ... 421
Programación en el modo DIN/

ISO ... 200
Programación en pulgadas ... 40
Programación simplificada de la 

geometría PSG ... 205
Programas expertos ... 207
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P
Punto de inicio del contorno en el plano 

XY G170-Geo ... 515
Punto de inicio del contorno en el plano 

YZ G180-Geo ... 524
Punto de partida del contorno de 

torneado G0-Geo ... 212
Punto de partida en la superficie frontal 

del contorno G100-Geo ... 242
Punto de separación

TURN PLUS Instrucciones de 
mecanizado ... 584

Punto de separación G44 ... 234
Punto inicial del contorno de la 

superficie lateral G110-Geo ... 251

R
Radio G87 ... 451
Ranura circular en el plano XY G372/

G373-Geo ... 519
Ranura circular en el plano YZ G382/

G383-Geo ... 527
Ranura circular en la superficie frontal 

G302-/G303-Geo ... 246
Ranura circular sobre superficie 

cilíndrica envolvente G312-/G313-
Geo ... 255

Ranura circular sobre superficie lateral 
G312-/G313-Geo ... 255

Ranura lineal en el plano XY G371-
Geo ... 518

Ranura lineal en el plano YZ G381-
Geo ... 526

Ranura lineal en la superficie frontal 
G301-Geo ... 246

Ranura lineal en superficie envolvente 
G792 ... 361

Ranura lineal en superficie frontal 
G791 ... 360

Ranura lineal en superficie lateral 
G792 ... 361

Ranura lineal sobre superficie cilíndrica 
envolvente G311-Geo ... 255

Ranura lineal sobre superficie lateral 
G311-Geo ... 255

Ranura lineal superficie frontal 
G791 ... 360

Recorrido del contorno de una 
superficie cilíndrica envolvente G111-
Geo ... 252

Rectángulo en el plano XY G375-
Geo ... 520

R
Rectángulo en el plano YZ G385-

Geo ... 528
Rectángulo en la superficie frontal 

G305-Geo ... 247
Rectángulo en superficie cilíndrica 

envolvente G315-Geo ... 256
Reducción de fuerza G925 ... 411
Reducción del avance G38-

Geo ... 232, 233
Reducir avance rápido G48 ... 265
Refrentado sencillo G82 ... 448
Refrigerante

Instrucciones de mecanizado TURN 
PLUS ... 581

Relación entre instrucciones 
geométricas y de mecanizado, eje C - 
superficie frontal ... 458

Relación entre instrucciones 
geométricas y de mecanizado, eje C - 
superficie lateral ... 458

Relación entre instrucciones 
geométricas y de mecanizado, 
torneado ... 457

Relación entre órdenes de geometría y 
de mecanizado ... 457

Repetición de profundización G740 / 
G741 ... 296

Resumen de ciclos de fresado ... 359
Resumen de ciclos de taladrado y 

referencia al contorno ... 335
Resumen Decalajes del punto 

cero ... 271
RETURN (Identificación de 

segmento) ... 58
Revólver

Equipamiento del revolver en TURN 
PLUS ... 579

Rosca (general) G37-Geo ... 229
Rosca API G352 ... 323
Rosca con recorrido individual 

G33 ... 320
Rosca cónica API G352 ... 323
Rosca del contorno ... 325
Rosca métrica ISO G35 ... 322
Rosca métrica ISO G38 ... 325
Roscado (estándar) G34-Geo ... 228
Roscado con entalladura G24-

Geo ... 223
Roscado con macho G36 - Trayectoria 

individual ... 341
Roscado con macho G73 ... 339

S
Salida (de rosca) ... 311
Salida de variables # ... 420
Sección FRONTAL_Y ... 56
Sección POSTERIOR_Y ... 56
Secuencia de mecanizado AAG (GAPT)

administrar ... 569
editar ... 569
general ... 567
Lista de secuencias de 

mecanizado ... 570
Secuenciación de salto directa. 

Procesar frases NC en la frase 
individual con un inicio NC 
G999 ... 403

Segmento CONTORNO 
AUXILIAR ... 56

Segmento ENCABEZAMIENTO DEL 
PROGRAMA ... 53

Segmento FRONTAL ... 56
Segmento GRUPO DE 

CONTORNO ... 55
Segmento MECANIZADO ... 58
Segmento PIEZA ACABADA ... 56
Segmento PIEZA EN BRUTO ... 55
Segmento PIEZA EN BRUTO 

AUXILIAR ... 55
Segmento rectilíneo de contorno de 

torneado G1-Geo ... 214
Segmento REVÓLVER ... 55
Segmento SUBPROGRAMA ... 58
Segmento SUPERFICIE LATERAL ... 56
Segmento SUPERFICIE 

POSTERIOR ... 56
Seguimiento del contorno Off/On 

G703 ... 393
Seguimiento interno del 

contorno ... 38, 393
Selección de la herramienta

TURN PLUS ... 579, 590
Seleccionar sección de la imagen

TURN PLUS ... 578
Simulación

TURN PLUS Gráfico de 
control ... 578

Sincronización
Sincronización, husillo G720 ... 406

Sobremedida ... 275
Sobremedida G52-Geo ... 234
Sobremedida paralela al contorno 

(equidistante) G58 ... 276
Sobremedida paralela al eje G57 ... 275
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S
Submodo de funcionamiento 

AAG ... 565
Subprograma, diálogos en la llamada a 

subprogramas ... 442
Subprograma, imágenes de ayuda para 

llamadas a subprogramas ... 442
Subprogramas – Nociones 

básicas ... 207
Superficie individual en el plano XY 

G376-Geo ... 523
Superficie individual en el plano YZ 

G386-Geo ... 531
Superficie lateral

Segmento SUPERFICIE_Y ... 57
SUPERFICIE_Y - Denominación de 

sección ... 57
Superficies de polígono en el plano XY 

G477-Geo ... 523
Superficies de polígono en el plano YZ 

G487-Geo ... 531
Superposicionamiento con volantes

en G352 ... 324
Supervisión de pinolas G930 ... 412
SWITCH..CASE – Bifurcación de 

programa ... 439

T
Tabla de signos ... 389
Taladrado (centrado) G49-Geo ... 231
Taladrado profundo G74 ... 342
Taladrar, avellanar G72 ... 338
Taladrar, taladrar en profundidad 

G74 ... 342
Taladro en el plano YZ G380-Geo ... 526
Taladro en la superficie frontal G300-

Geo ... 245
Taladro en plano XY G370-Geo ... 517
Taladro en superficie cilíndrica 

envolvente G310-Geo ... 254
Tiempo de espera G4 ... 394
Tipo de supervisión de la carga 

G996 ... 403
Tipos de variables ... 422
Tope fijo, desplazamiento a 

G916 ... 408
Torneado excéntrico G725 ... 413
Torneado profundo G869 ... 297
Trabajo automático ... 64
Traducción de programas ... 207
Traducción de programas NC ... 207

T
Transferencia de la pieza

Control de tronzado mediante la 
supervisión del error de arrastre 
G917 ... 410

Desfase angular C G905 ... 407
Desplazamiento a tope fijo 

G916 ... 408
Sincronización del husillo 

G720 ... 406
Transición de la excéntrica G726 ... 415
Trayectoria en el plano XY G171-

Geo ... 515
Trayectoria en el plano YZ G181-

Geo ... 524
Trayectoria en la superficie frontal del 

contorno G101-Geo ... 243
TURN PLUS ... 564

AAG (GAPT)
Editar y administrar secuencias 

de mecanizado ... 569
Lista de secuencias de 

mecanizado ... 570
Secuencia de 

mecanizado ... 567
General

Ejemplo ... 586
Gráfico de control ... 578
Instrucciones de 

mecanizado ... 579
Instrucciones para el mecanizado

Contornos interiores ... 582
Equipamiento del 

revólver ... 579
Mecanizado de ejes ... 584
Selección de 

herramienta ... 579, 590
Valores de corte ... 581

Mecanizado completo ... 590

U
Un punto corrección de herramienta 

G770 ... 469
Unidad "Corte de medición" ... 133
Unidad "Fresado frontal ICP" ... 147
Unidad "Taladrado céntrico" ... 91
Unidades dimensionales ... 40
Unit "Acabado longitudinal, introducción 

directa de contorno" ... 128
Unit "Acabado plano, introducción 

directa de contorno" ... 129
Unit "Acabar ICP" ... 126

U
Unit "Bascular plano" ... 175
Unit "Desbarbar la superficie 

frontal" ... 156
Unit "Desbarbar la superficie 

lateral" ... 168
Unit "Desbarbar plano XY" ... 190
Unit "Desbarbar plano YZ" ... 197
Unit "Desbaste bidireccional ICP" ... 78
UNIT "Desbaste longitudinal ICP" ... 75
Unit "Desbaste longitudinal, 

introducción directa de 
contorno" ... 79

Unit "Desbaste paral. contorno 
ICP" ... 77

Unit "Desbaste plan ICP" ... 76
Unit "Desbaste plano, introducción 

directa de contorno" ... 80
Unit "Eje C Off" ... 171
Unit "Eje C On" ... 171
Unit "Entallado Formas H, K, U" ... 86
Unit "Fin del programa" ... 174
Unit "Fresado de cajeras de Figuras en 

superficie frontal" ... 152
Unit "Fresado de cajeras figuras en 

superficie lateral" ... 164
Unit "Fresado de cajeras ICP en 

superficie frontal" ... 154
Unit "Fresado de cajeras ICP en 

superficie lateral" ... 166
Unit "Fresado de cajeras ICP plano 

XY" ... 186
Unit "Fresado de cajeras ICP plano 

YZ" ... 193
Unit "Fresado de contorno de figuras en 

superficie frontal" ... 149
Unit "Fresado de contorno de figuras en 

superficie lateral" ... 161
Unit "Fresado de contorno ICP en 

superficie frontal" ... 151
Unit "Fresado de contorno ICP en 

superficie lateral" ... 163
Unit "Fresado de contorno ICP plano 

XY" ... 185
Unit "Fresado de contorno ICP plano 

YZ" ... 192
Unit "Fresado de polígono plano 

XY" ... 188
Unit "Fresado de polígono plano 

YZ" ... 195
Unit "Fresado de rosca" ... 148
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U
Unit "Fresado de superficie individual 

plano XY" ... 187
Unit "Fresado de superficie individual 

plano YZ" ... 194
Unit "Fresado frontal" ... 146
Unit "Fresar ranura espiral" ... 160
Unit "Fresar rosca plano XY" ... 191
Unit "Gravar plano XY" ... 189
Unit "Gravar plano YZ" ... 196
Unit "Gravar superficie frontal" ... 155
Unit "Gravar superficie lateral" ... 167
Unit "ICP Barrenar, avellanar eje 

C" ... 113
Unit "ICP Barrenar, avellanar eje 

Y" ... 180
Unit "ICP taladrado eje C" ... 110
Unit "ICP taladrado eje Y" ... 178
Unit "ICP taladrado roscado eje 

C" ... 112
Unit "ICP Taladro roscado eje Y" ... 179
Unit "Inicio del programa" ... 169
Unit "Llamada de subprograma" ... 172
Unit "Patrón de ranuras circular en 

superficie frontal" ... 145
Unit "Patrón de ranuras circular en 

superficie lateral" ... 159
Unit "Patrón de ranuras lineal en 

superficie frontal" ... 144
Unit "Patrón de ranuras lineal en 

superficie lateral" ... 158
Unit "Patrón de taladro circular en 

superficie lateral" ... 105
Unit "Patrón de taladro lineal en 

superficie lateral" ... 103
Unit "Patrón de taladro roscado circular 

en superficie lateral" ... 109
Unit "Patrón de taladro roscado lineal en 

superficie lateral" ... 108
Unit "Patrón de taladros roscados 

circular en superficie frontal" ... 100
Unit "Patrón de taladros roscados lineal 

en superficie frontal" ... 99
Unit "Pretaladrado fresado de cajeras 

figuras superficie frontal" ... 117
Unit "Pretaladrado fresado de cajeras 

ICP plano XY" ... 182
Unit "Pretaladrado fresado de cajeras 

ICP plano YZ" ... 184
Unit "Pretaladrado fresado de cajeras 

ICP superficie frontal" ... 119

U
Unit "Pretaladrado fresado de cajeras 

ICP superficie lateral" ... 125
Unit "Pretaladrado fresado de cajeras 

superficie lateral" ... 123
Unit "Pretaladrado fresado de contorno 

figuras superficie frontal" ... 114
Unit "Pretaladrado fresado de contorno 

figuras superficie lateral" ... 120
Unit "Pretaladrado fresado de contorno 

ICP plano XY" ... 181
Unit "Pretaladrado fresado de contorno 

ICP plano YZ" ... 183
Unit "Pretaladrado fresado de contorno 

ICP superficie frontal" ... 116
Unit "Pretaladrado fresado de contorno 

ICP superficie lateral" ... 122
Unit "Profundización de contorno, 

introducción directa de 
contorno" ... 83

Unit "Punzonar contorno ICP" ... 81, 87
Unit "Ranura en superficie 

frontal" ... 143
Unit "Ranura en superficie lateral" ... 157
Unit "Repetición de una parte de un 

programa" ... 173
Unit "Rosca API" ... 141
Unit "Rosca cónica" ... 142
Unit "Rosca directamente" ... 137
Unit "Rosca ICP" ... 139
Unit "Roscado centrado" ... 90
Unit "Roscado individual en superficie 

frontal" ... 98
Unit "Roscado individual en superficie 

lateral" ... 107
Unit "Taladrado centrado" ... 88
Unit "Taladro de patrón circular en 

superficie frontal" ... 96
Unit "Taladro de patrón lineal en 

superficie frontal" ... 94
Unit "Taladro individual en superficie 

frontal" ... 92
Unit "Taladro individual en superficie 

lateral" ... 101
Unit "Tallado Forma E, F, DIN76" ... 131
Unit "Torneado en profundidad, 

introducción directa de 
contorno" ... 84

Unit "Torneado profund. ICP" ... 82
Unit "Tronzado" ... 85
UNITS – Nociones básicas ... 68

V
Valores reales en variables G901 ... 395
VAR (Identificación de segmento) ... 59
Variables

como parámetro de dirección ... 205
Variables ampliadas, sintaxis CONST - 

VAR ... 434
Variables enteras ... 421
Variables globales (programación 

DIN) ... 422
Variables locales (programación 

DIN) ... 422
Variables reales ... 421
Velocidad de corte constante 

Gx96 ... 268
Velocidad de giro creciente, se reducen 

las vibraciones por resonancia 
G924 ... 397

Velocidad de rotación ... 265
Velocidad de rotación Gx97 ... 268
Ventana de emisión de variables 

"WINDOW" ... 419

W
WHILE.. Repetición del 

programa ... 438
WINDOW (Ventana de emisión 

especial) ... 419
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