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OPERACIÓN MANUAL DEL TORNO

ORIENTACIÓN DE EJES CON JOG
1. En el panel de control pulsamos  la tecla JOG.

2. Seguidamente  seleccionaremos el incremento al cual deseamos movernos, ya sea  25%, 
50% o 100% .

3. Una vez seleccionado el incremento,  se pulsara  la tecla para el movimiento en el  eje X, o 
la tecla para el movimiento en el eje  Y, de acuerdo al eje en el cual no queremos desplazar.

Nota: si deseamos movimientos mas rápidos, pulsamos simultáneamente  el eje ya sea X e Y, y la 
tecla para movimientos rápidos.
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ORIENTACIÓN DE EJES CON  HANDLE

1. En el panel de control pulsamos la tecla HANDLE.

2. Seguidamente seleccionaremos el incremento al cual deseamos movernos,
ya sea x1, x10 o x100.

3. Luego seleccionamos el Eje X o Eje Z, en el cual nos vamos a desplazar, y con
la perilla generadora de pulsos nos moveremos según el eje seleccionado.

OPERACIÓN MANUAL DEL TORNO
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CREACION DE UN NUEVO PROGRAMA

1. En el panel de control presionamos la tecla EDIT .

2. Seguidamente presionamos la tecla PROG.
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3. En la pantalla de visualización pulsamos DIR .

4. Luego digitamos el nombre del nuevo programa por ejemplo 
O0065 y luego pulsamos INSERT.

CREACION DE UN NUEVO PROGRAMA
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ABRIR UN PROGRAMA DE LA MEMORIA DE LA 
MAQUINA

1. En el panel de control presionamos la tecla EDIT.

2. Luego Presionamos la tecla PROG.
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3. En la pantalla de visualización pulsamos DIR +.

4. Digitamos el nombre del  programa que se desea abrir por 
ejemplo O0013 y luego pulsamos BSC O.

ABRIR UN PROGRAMA DE LA MEMORIA DE LA 
MAQUINA
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INGRESO MANUAL DE DATOS
(MDI)

1. En el panel de control pulsamos la tecla MDI.

2. En la pantalla  de visualización seleccionamos MDI
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INGRESO MANUAL DE DATOS
(MDI)

3. Luego con las flechas del cursor nos ubicamos  al final de la línea, en el 
símbolo de % y pulsamos la tecla EOB y luego INSERT

4. Por lo tanto  ya podemos empezar a digitar el código que deseamos , 
como por ejemplo M42 M03 S1500 EOB y luego INSERT y pulsamos ciclo 
START.



PROCEDIMIENTOS PARA TOMA DE CEROS EN 
PIEZA DE TRABAJO

PROCEDIMIENTO 1 

1. En primer lugar ubicamos la punta de inserto en el diámetro del material el 
cual vamos a mecanizar.

2. Luego en el panel de control pulsamos la tecla  OFS SET
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3. En la pantalla de visualización pulsamos la opción PZA.

4. Luego con las teclas del cursor, nos ubicamos en el sitio de trabajo 
G54, G55, o G56 de acuerdo donde se vaya a trabajar.

5. Una vez ubicados en G54, digito el diámetro del material en bruto 
a mecanizar por ejemplo X30.0 y pulso la opción MEDID.

3

4

5

X30.0



6. De igual manera digito Z0. y Pulso la opción MEDID.
7. Por lo tanto así, de esta manera queda efectuada la toma de 

ceros de la pieza de trabajo.
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PROCEDIMIENTO 2

1. En primer lugar ubicamos la punta de inserto en el diámetro del material el 
cual vamos a mecanizar.

2. Luego en el panel de control pulsamos la tecla  OFS SET
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3. En la pantalla de visualización pulsamos la opción PZA.

4. Luego nos ubicamos en DATA en la coordenada de X, digitamos -30.0, y 
luego presionamos la tecla INPUT.

3

4



5. Luego con las teclas del cursor, nos ubicamos en el sitio de trabajo 
G54, G55, o G56 de acuerdo donde se vaya a trabajar.

6. Una vez ubicados en G54, digito X0. y pulso la opción MEDID.
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7. De igual manera digito Z0. y Pulso la opción MEDID.
8. Por lo tanto así, de esta manera queda efectuada la toma de 

ceros de la pieza de trabajo.
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PROCEDIMIENTO 3

1. En primer lugar ubicamos la punta de inserto en el diámetro del material el 
cual vamos a mecanizar.

2. Luego en el panel de control pulsamos la tecla  POS.
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3. Seguidamente en el panel de visualización seleccionamos la opción TOD.
4. Ahora nos fijamos en las coordenadas de Máquina, y a la coordenada de 

X, le restamos el diámetro del material a mecanizar. Por ejemplo 
53.246 – 30.0 = 23.246
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5. Luego con esa diferencia calculada, en el panel de control pulsamos la 
tecla  OFS SET, seleccionamos la opción PZA.

6. Con el cursor nos ubicamos en el sitio de trabajo G54 en la posición de 
la coordenada de X y digitamos el valor calculado de la diferencia           
( 23.246 ) y pulsamos  INPUT.
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7. De igual manera con el cursor nos ubicamos en la posición de la 
coordenada de Z y digitamos el valor de la coordenada de maquina en 
la posición de Z (-242.600) y pulsamos INPUT.

8. Por lo tanto así, de esta manera queda efectuada la toma de ceros de 
la pieza de trabajo.



FUNCIONES PREPARATORIAS

%0001

N1    G18           G21                G98              ;

Plano z x        Entrada         Avance          EOB

mm             mm/min      

M41 para                      S < 200 rpm

M42 para    200 rpm < S < 800 rpm

M43 Para    800 rpm < S < 2500 rpm



CICLO DE ACABADO



CICLO DE DESBASTE EN TORNEADO 
(CILINDRADO)









CICLO DE DESBASTE FRONTAL 
(REFRENTADO)





CICLO DE ROSCADO MULTIPLE












