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  2.0.- Objetivos en la pieza PT1. 
 
Al ser la primera pieza practica que vamos a realizar  nuestro objetivo es mecanizar  una pieza 
sencilla donde aplicaremos las siguientes funciones: 

• Traslado de origen absoluto; G54. 

• Seleccionar gama de velocidad;  M42. 

• Marcha/ Parada del refrigerante;  M08, M09. 

• Programacación en cotas absolutas;  G90. 

• Selección de velocidad de avance constante; G96. 

• Preselección de cotas; G92. 

• Avance en milimetros/revolución. 

• Manejo de las funciones G00, G01. 

• Aplicación del ciclo fijo de desbaste en el eje X; G68. 

• Realizar adecuadamente cambios de herramienta. 

• Realización de ranura sin aplicar ningun ciclo de ranurado. 

2.1.0.- Datos generales pieza PT1 

Realiza el programa de control numérico para obtener la pieza representada en el plano 3.00. 
Como material de partida se dispone de una barra de aluminio cilindrada de ¢50 mm. En primer 
lugar es necesario, es necesario acondicionar dicha barra realizando un refrentado en la cara 
de referencia mediante la utilización de la herramienta T2 D2. Tanto el desbaste  como el 
acabado han de realizarse con la herramienta T1 D1 o T10 D10 según convenga, por lo que se 
usará un ciclo fijo de desbaste para ambas fases. La longitud total de la pieza mecanizada será 
de 120 mm. 

Por último se requiere  realizar una ranura mediante el uso de la herramienta T6 D6. 

Datos generales: 

• La posición de la pieza está almacenada en la posición G54 de la tabla de origines. 

• Limitar velocidad del cabezal a 2500 rpm. 

• Usar refrigerante en todo el mecanizado. 

Desbaste y acabado: 

• Velocidad de corte cte 150 m/min 

• Avance 0.3 mm/rev. 
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  3.0.- Objetivos en la pieza PT2. 
 
En esta segunda pieza  pretende profundizar en los siguientes conceptos. 

• Aplicación en los deferentes formatos de las funciones G02/G03. 

• Dependiendo del tipo de herramientas que dispongamos decidir en que momento 
tendremos que seleccionar las de tipo R (mecanizado de izquierda a derecha) o tipo L 
(Mecanizado de derecha a izquierda). 

• Ciclo fijo de ranurado; G88. 

• Manejo en la sucesión de diversos cambios de herramientas. 

• Redondeo controlado de aristas; G36. 

• Achaflanado de aristas; G39. 

3.1.0.- Datos generales pieza PT2  

Realiza el programa de control numérico para obtener la pieza representada en el plano 3.00. 
Como material de partida se dispone de una barra de aluminio cilindrada de ¢50 mm. En primer 
lugar es necesario, es necesario acondicionar dicha barra realizando un refrentado en la cara 
de referencia mediante la utilización de la herramienta T2 D2. Tanto el desbaste  como el 
acabado han de realizarse con la herramienta T1 D1 o T10 D10 según convenga, por lo que se 
usará un ciclo fijo de desbaste para ambas fases. La longitud total de la pieza mecanizada será 
de 120 mm. 

Por último se requiere un ciclo de ranurado mediante el uso de la herramienta T6 D6. 

Datos generales: 

• La posición de la pieza está almacenada en la posición G54 de la tabla de origines. 

• Limitar velocidad del cabezal a 2500 rpm. 

• Usar refrigerante en todo el mecanizado. 

Desbaste y acabado: 

• Velocidad de corte cte 150 m/min 

• Avance 0.3 mm/rev. 

• Ciclo de desbaste Exterior. 

o Paso de mecanizado: 1.5 mm. 

o Velocidad  de avance pasada final de desbaste: 0.5 mm 

o Distancia de seguridad en el retroceso: 1 mm 

o Velocidad de avance en la pasada final de acabado: 0.5 mm 
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  4.0.- Objetivos en la pieza PT3. 
 
En esta segunda pieza  pretende profundizar en los siguientes conceptos. 

• Realización de mecanizados  interiores. 

• Dependiendo del tipo de herramientas que dispongamos decidir en que momento 
tendremos que seleccionar las de tipo R (mecanizado de izquierda a derecha) o tipo L 
(Mecanizado de derecha a izquierda). 

• Realización de curvas a tangentes a una dada; G08. 

 

4.1.0.- Datos generales pieza PT3  

Realiza el programa de control numérico para obtener la pieza representada en el plano 3.00. 
Como material de partida se dispone de una barra de aluminio cilindrada de ¢50 mm. En primer 
lugar es necesario, es necesario acondicionar dicha barra realizando un refrentado en la cara 
de referencia mediante la utilización de la herramienta T2 D2. Tanto el desbaste  como el 
acabado han de realizarse con la herramienta T1 D1 o T10 D10 según convenga., por lo que 
se usará un ciclo fijo de desbaste para ambas fases. La longitud total de la pieza mecanizada 
será de 120 mm. 

Por otra parte tendremos que realizar un mecanizado interior, tanto el desbaste como el 
acabado se llevaran a cabo mediante la utilización de la herramienta T7 D7. 

Por último se requiere un ciclo de ranurado mediante el uso de la herramienta T6 D6. 

Datos generales: 

• La posición de la pieza está almacenada en la posición G54 de la tabla de origines. 

• Limitar velocidad del cabezal a 2500 rpm. 

• Usar refrigerante en todo el mecanizado. 

Desbaste y acabado: 

• Velocidad de corte cte 150 m/min 

• Avance 0.3 mm/rev. 

• Ciclo de desbaste Exterior. 

o Paso de mecanizado: 1.5 mm. 

o Velocidad  de avance pasada final de desbaste: 0.5 mm 

o Distancia de seguridad en el retroceso: 1 mm 

o Velocidad de avance en la pasada final de acabado: 0.5 mm 
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o Demasía para el acabado en X: 0.5 mm. 

o Demasía para el acabado en Z: 0.5 mm. 

• Ciclo de desbaste interior. 

o Paso de mecanizado: 0.5 mm. 

o Velocidad  de avance pasada final de desbaste: 0.5 mm 

o Distancia de seguridad en el retroceso: 0.5 mm 

o Velocidad de avance en la pasada final de acabado: 0.5 mm 

o Demasía para el acabado en X: 0.5 mm. 

o Demasía para el acabado en Z: 0.5 mm. 

• Ciclo de Ranurado. 

o Paso de mecanizado: 0.1 mm. 

o Velocidad  de avance pasada final de desbaste: 0.5 mm 

o Distancia de seguridad en el retroceso: 0.1 mm 

o Tiempo de permanencia en el fondo de la ranura: 1 seg 

 

4.2.0.- Programa CNC pieza PT3  

Programa PT3 
N10 G54 
N11 T2 D2 F0.3 
N13 G92 S2500 
N14 G96 S150 M3 
N15 G90 G95 F0.3 

 

Refrentado. 
N16 G00 X50 Z00 
N17 G01 X-0.8 Z-0.1 

Refrentado manual del radio de la herramienta. 

Ciclo fijo de desbaste 1. 
N18 T1 D1  
N19 G00 X50 Z1 
N29 G68 X30 Z00 C1.5 D1L0.4 M0.5 
K0.5 F0.2 H0.5 S75 E85 Q0 

Selección  de herramienta desbaste exterior y 
posicionamos la herramienta en el contorno del bruto y 
realizamos el llamamiento al ciclo de desbaste en X. 
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5.0.- Objetivos en la pieza PT4. 
• Ver diferencias y similitudes en cuanto a la programación incremental y la 

programación en coordenadas absolutas. 

• Compensación del radio de herramienta a derecha y a izquierda: G42/ G41 

• Poner en práctica los conocimientos adquiridos en las anteriores piezas. 

 

5.1.0.- Datos generales pieza PT4  

Realiza el programa de control numérico para obtener la pieza representada en el plano 4.00 
En coordenadas absolutas e incrementales. Como material de partida se dispone de una barra 
de aluminio cilindrada de ¢160 mm. En primer lugar es necesario, es necesario acondicionar 
dicha barra realizando un refrentado en la cara de referencia mediante la utilización de la 
herramienta T2 D2. Tanto el desbaste  como el acabado han de realizarse con la herramienta 
T1 D1, por lo que se usará un ciclo fijo de desbaste para ambas fases. La longitud total de la 
pieza mecanizada será de 220 mm. 

Datos generales: 

• La posición de la pieza está almacenada en la posición G54 de la tabla de origines. 

• Limitar velocidad del cabezal a 2500 rpm. 

• Usar refrigerante en todo el mecanizado. 

Desbaste y acabado: 

• Velocidad de corte cte 150 m/min 

• Avance 0.3 mm/rev. 

• Ciclo de desbaste. 

o Paso de mecanizado: 1.3 mm. 

o Velocidad  de avance pasada final de desbaste: 0.15 mm 

o Distancia de seguridad en el retroceso: 1 mm 

o Velocidad de avance en la pasada final de acabado: 0.1 mm 

o Demasía para el acabado en X: 0.4 mm. 

o Demasía para el acabado en Z: 0.5 mm. 
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7.0.- Objetivos en la pieza PF1. 
El principal objetivo  de la pieza PF1 es la introducción de los nuevos conceptos referentes a la 
programación de una Fresadora de control numérico, es decir: 

• Formato de programación. 

• Creación origen de coordenadas. 

• Interpolación lineal; G01. 

• Interpolación circular en coordenadas cartesianas y en polares; G02/03. 

• Cambio de herramientas; M06. 

• Compensación de radio de herramienta. 

7.1.0.- Datos generales pieza PF1  

Realiza el programa de control numérico para obtener la pieza representada en el plano 5.00. 
Como material de partida se dispone de una preforma de aluminio de 280x80x30 mm. 

Datos generales: 

• La posición de la pieza está almacenada en la posición G54 de la tabla de origines. 

Herramientas a utilizar: 

• T2 D2: Contorneado de la pieza. 

• T1 D1: Planear. 

• T6 D6: Muescas y  trayectorias circulares. 

• T12 D12: Taladrado. 

7.2.0.- Programa CNC pieza PF1  

Programa PF1 
N20 G54 
N30 T1 D1  
N32 M06 M03 
N34 G00 G43 X0 Y0 Z20 
F800S1500 
N35 G00 X30 Y40 Z20 
N36 G01 Z0 S2500 
 

 

Planeado 
N40 G01 X-280 
N41 Y20 
N42 X0 
N43 Y0 
N44 X-280 

Seleccionamos herramienta de planear (Fíjese que cada vez 
que seleccionamos un herramienta el siguiente bloque debe 
aparecer la función modal M06 para activar la herramienta 
solicitada). Y planeamos la superficie mediante diversas 
pasadas. 
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8.0.- Objetivos en la pieza PF2. 
El principal objetivo  de la pieza PF2 es la introducción de los nuevos conceptos referentes a la 
programación de una Fresadora de control numérico, es decir: 

• Aplicar los conocimientos adquiridos en las piezas PF1 

• Formato de programación. 

• Creación origen de coordenadas. 

• Interpolación lineal; G01. 

• Interpolación circular; G02/03. 

• Cambio de herramientas; M06. 

• Compensación de radio de herramienta. 

• Empleo correcto de la entrada y salida de la herramienta. 

8.1.0.- Datos generales pieza PF2  

Realiza el programa de control numérico para obtener la pieza representada en el plano 6.00 
de espesor 10 mm. Como material de partida se dispone de una preforma de aluminio de 
80x60x30 mm. 

Datos generales: 

• La posición de la pieza está almacenada en la posición G54 de la tabla de origines. 

• El origen pieza estará situado en X= 16, Y=0 respecto la esquina inferior derecha de la 
preforma. 

• Velocidades y avances serán los recomendados por el fabricante de la herramienta. 

• Origen pieza dado por G54. 

Herramientas a utilizar: 

• T2 D2: Planear. 

• T6 D6: Contorneado y ranurado. 

• T10 D10: Taladrado. 
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9.0.- Objetivos en la pieza PF3. 
El principal objetivo  de la pieza PF3 es la introducción de los nuevos conceptos referentes a la 
programación de una Fresadora de control numérico, es decir: 

• Aplicar los conocimientos adquiridos en las piezas PF1, PF2. 

• Programación de ciclo fijo de cajera rectangular; G87. 

• Programación de ciclo fijo de cajera circular; G88. 

• Ciclo fijo de taladrado; G81. 

9.1.0.- Datos generales pieza PF3  

Realiza el programa de control numérico para obtener la pieza representada en el plano 7.00. 
Como material de partida se dispone de una preforma de aluminio de 150x150x60 mm. 

Datos generales: 

• La posición de la pieza está almacenada en la posición G54 de la tabla de origines. 

• Velocidades y avances serán los recomendados por el fabricante de la herramienta. 

• Origen pieza dado por G54. 

• Cajera cuadrad y circular: G87, G88, G80. 

• En todos los ciclos utilizaremos los siguientes parámetros: 

o Paso (eje Z) B: 5 

o Paso (plano XY) C: 5 

o Distancia de aproximación D: 5 

o Avance ultima pasada H: 5 

o Pasada de acabado L: 5 

Herramientas a utilizar: 

• T2 D2: Contorneado. 

• T1 D1: Planeado. 

• T6 D6: Cajera rectangular y circular. 

• T15 D15: Taladrado para evitar la colisión de la herramienta para realizar la cajera. 

• T13 D13: Taladrados de diámetro 10 mm. 
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10.0.- Objetivos en la pieza PF4. 
El principal objetivo  de la pieza PF4 concluir los objetivos restantes previstos para que el 
alumno pueda programar una fresadora de control numérico. 

• Aplicar los conocimientos adquiridos en las piezas PF1, PF2, PF3. 

• Combinar según convenga la programación incremental y absoluta; G90, G91 

• Preselección de cotas; G92. 

• Búsqueda de referencia de máquina; G74. 

• Arista viva; G06 

10.1.0.- Datos generales pieza PF4  

Realiza el programa de control numérico para obtener la pieza representada en el plano 8.00. 
Como material de partida se dispone de una preforma de aluminio de 124x124x12 mm. 

Datos generales: 

• La posición de la pieza está almacenada en la posición G54 de la tabla de origines. 

• En este caso se pide que se cambie dos veces de origen de coordenadas para 
mecanizar lo siguiente: 

o Utilizar origen O´ (Que se encuentra a 40 mm del origen pieza) para mecanizar 
la zona superior de la silueta. 

o Utilizar origen O´´ para mecanizar la zona inferior de la silueta. 

• Velocidades y avances serán los recomendados por el fabricante de la herramienta. 

• Origen pieza dado por G54. 

Herramientas a utilizar: 

• T2 D2: Contorneado de la preforma. 

• T1 D1: Planeado. 

• T6 D6: Contorno silueta. 
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11.0.- Objetivos en la pieza PF5. 
El principal objetivo  de la pieza PF4 concluir los objetivos restantes previstos para que el 
alumno pueda programar una fresadora de control numérico. 

• Aplicar los conocimientos adquiridos en las piezas PF1, PF2, PF3, PF4. 

• Compensación longitud de herramienta; G43, G44. 

• Comprender la importancia de la optimización del mecanizado. 

11.1.0.- Datos generales pieza PF5  

Realiza el programa de control numérico para obtener la pieza representada en el plano 9.00. 
Como material de partida se dispone de una preforma de aluminio de 62x20x116 mm. 

Datos generales: 

• La posición de la pieza está almacenada en la posición G54 de la tabla de origines. 

• Origen pieza dado por G54. 

• Operaciones a seguir: 

o Planeado. 

o Contorneado 

o Perfilado con herramienta  

o Perfilados de muescas con las herramientas  

o Ranura central. 

o Perfilado final con la herramienta. 

o Mecanizado del material sobrante. 

o Taladrado. 

Herramientas a utilizar: 

• T2 D2: Contorneado de la preforma. 

• T1 D1: Planeado. 

• T6 D6: Contorno silueta. 

• T9 D9: Contorno silueta. 

• T8 D8, T7 D7: Ranurado. 

• T4 D4: Desbaste. 

• T12 D12: Taladrado. 
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