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Ciclos automaticos
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Ciclos automaticos

m 1. desbaste - G71; m Torno CNC comando

m 2. acabamento - G70; Fanuc...
m 3. canal - G75;

m 4. rosca - G76;

m 5. furacdo - G83.

HB5HG?7S2000M3:
NBGHGHAX 40 Z2ZMA8:

NA7AG71U2 . 5U2R2:
NBSBG71P?BQ188U1WA.1F . 3:

FANUG Series O Mate

Aula de hoje

Ciclo de canal - G75, de

rosca G76 e de Furagcao [ |
— G83: N BN N N N N-B
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Revisao
Ciclos automaticos

m G/1 - Ciclo automatico de desbaste longitudinal

Este ciclo permite a usinagem de desbaste completa da peca,
utilizando-se apenas de um bloco de programacao, contendo
apenas 0s parametros necessarios para sua execucao.

Sintaxe da funcdo: G71 PQUWF #

! “ < <
A 4
X
P (Sub-Programa)
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Ciclos automaticos - G71 - Ciclo automatico de desbaste longitudinal
Sintaxe da funcdo: G71 PQUWF #

G771 U R
G/IPO UWF
Onde:

Onde: = U — Profundidade de corte

* P — Numero do bloco que define o inicio do perfil * R — Retorno da ferramenta

* O - Numero do bloco que define o final do perfil

l|—>Z
R
B

* U - Sobremetal para acabamento no eixo X

*|J + - para acamento externo e R g

=lJ - — para acabamento interno

* W - Sobremetal para acabamento

W + - Sobremetal a direita

*W - — Sobremetal a esquerda P - NUmero do inicio do bloco ou (Sub-programa)

= F - Avanco Q - Nimero do bloco que define o final do perfil
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Ciclos automaticos - G71 - Ciclo automatico de desbaste longitudinal - -’ - R
Sintaxe da funcdo: G71 PQUWF # i )
G7F1L U R = d Raios = 2mm
Onde: 15 | Chanfros = 2x45°
= U — Profundidade de corte

= R — Retorno da ferramenta B G Code
NOTOFT1T2, SRE e
G71P Q U W F e I _ _ I-IlflLIGQEl
NOSOGF1P200Q1ls0Tlno, 1F. 3 NO20G54
Onde: NO30G00X200Z200
NO40T0101
= P — Numero do bloco que define o inicio do perfil N05069752000M3
— NO60G00X40Z2M08
= (0 — Numero do bloco que define o final do perfil NO70G71U2. SR2
) NOS0G71P90Q180ULW0. 1F.
= I — Sobremetal para acabamento no eixo X NOSOGOLXLEZ LT, 15

N100GO1lXZ20Z-2
N110GOlZ-13

=J + — para acamento externo

=|J - — para acabamento interno gﬁgggfizgi‘igm
)13l =
= W — Sobremetal para acabamento N140G01X30Z-17
o N150G01Z-26
W + — Sobremetal a direita N160G0LX34Z-28

N170G01X36
N180G03X40Z-30R2
" F— Avanco N190GO0DZ200ZZ00
NZ00M30

=W - — Sobremetal & esquerda
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Revisao

Ciclos automaticos

m G/0 - Ciclo automatico de acabamento longitudinal

Este ciclo permite a usinagem de "ACABAMENTO” completa
da peca, utilizando-se apenas de um bloco de programacao,
contendo apenas 0s parametros necessarios para sua

execucao.
Sintaxe da funcao: G70 Pxx Qxx #

O

G71 P ... Inicio do Ciclo de Desbaste G71 Q... Fim do Ciclo de Desbaste
utilizado anteriormente. utilizado anteriormente.



e Revisao

Ciclos automaticos - G70 - Ciclo automatico de acabamento longitudinal N010G33
N020G54
Sintaxe da funcao: G70 Pxx Qxx # N030G00X200Z200

NO40TO101

NO50G9732000M3

NO60GO0XA0Z2ZM0S

NO70G71UZ. 5R2

B NOS0G71P90Q180ULWO0. 1F. 3
NO90GO1X16Z1F. 15

I ¥ N100G01X20Z-2

NEA0ETOP200130

N110GO1lZ-13

N120602X24Z-15R2
N130GO1X26F. 15
N140G01X30Z-17
N150G01Z-26
N160G01X342-28
+ N170G01X36
| | N180G03X40Z-30R2
Raios = 2Zmm N190GO0X50Z5
.15 |  Chanfros = 2x45° N200T0202
NZ10G9754000M3
78 N220G42

Sintaxe da funcdo: G70 Pxx Qxx # N230G70P30Q130

41() Lo . . NZ40G40
- o Mesmo inicio e término do ciclo de N250G00X2002200

DESBASTE NZ60M30
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" o Torno CNC comando Fanuc...

Ciclos automaticos - G75 - Ciclo automatico de CANAL

100
R o 67
(=) | 2x45°
SU TS Y P P A R g@_y_'______{_. | ,\_3
=l =
] | | | ] h 4
SED
13 = =
o 24 P
< 35 > 10 14 I T PI
[t
_ Observacao: A largura da ferramenta de
S|ntaxe da G75 R # bedame, devera estar na medida
G75XZPQF #

funcao:



Ciclos automaticos - G75 - Ciclo automatico de CANAL

Sintaxe da fungéo: G75R #
G75XZPQF #
Onde:

=R —Retorno incremental para quebra de
cavaco (raio) Valor de referéncia entre 1 a 2 mm
==X — Diametro final do canal

==7 — Coordenada final (Ultimo canal)

==P_— Incremento de corte total de corte

Torno CNC comando Fanuc...

I
|
25

|

I

I
@35

(raio/milésimo de milimetro)
==(Q - Distancia entre os canais
(incremental/ milésimo de milimetro)

==F — Avanco

N3ao muito
importante,
recomenda-se
valores entre 1000
a 2000. ***Alguns
comando
opcional.




Ciclos automaticos - G76 - Ciclo automatico de ROSCA

R R g |-
: G76 PQR
X
Sintaxe da G76 XZRPQF

funcao:

Torno CNC comando Fanuc...

G76 PQR
Onde:

==P — Parametro para introducdo de dados (m — nimero de repeticao do
ultimo passe, s — saida angular, a — angulo do perfil da rosca)

==Q - Minima profundidade de corte (em raio / milésimo de milimetro)
==R - Profundidade do ultimo passe (em raio / milésimo de milimetro)

G76 XZRPQF
Onde:

==X — Diametro final do roscamento (absoluto)

==Z — Posicionamento final do roscamento

==R - Conicidade incremental no eixo X

==R - Positivo / rosca interna R negativo / rosca externa

==P — Altura do filete da rosca (em raio / milésimo de milimetro)

==Q - Valor do primeiro passe (em raio / milésimo de milimetro)

==F — Passo da rosca



Torno CNC comando Fanuc...

Ciclos automaticos - G76 - Ciclo automatico de ROSCA

Sintaxe da fung&o: G76 P Q R = : -—

!

| ‘ 1
G76 XZRPQF ;::q____\f:t— &5
CALCULOS: o So
% =]
1°) Altura do filete (). = A B g § 2 e §
P = (0.65 x passo) - — i
P = (0.65 X 2) © ‘
P=1.3 !
2°%) Diametro final (X):
X = Diametro inicial - (P x 2)
X =20—(1.3X2)
X=17.4
3°) Profundidade do primeiro passe (Q):  QBS.: No exemplo, célculo para 11 passadas.
Q- P Q=13 Q=0.392

Vv N. F’assadas' Vi1



" o Torno CNC comando Fanuc...

Ciclos automaticos - G76 - Ciclo automatico de ROSCA
G76 PQR
Onde:

==P — Parametro para introducdo de dados (m — nimero de repeticao do
ultimo passe, s — saida angular, a — angulo do perfil da rosca)
==Q - Minima profundidade de corte (em raio / milésimo de milimetro)

N430 G76 P010060 Q100 R3O0 T———— =R - Profundidade do dltimo passe (em raio / milésimo de milimetro)

G76 XZRPQF
Onde:
==X — Diametro final do roscamento (absoluto)
J l ==Z — Posicionamento final do roscamento

N40 G76 X17.4 Z-22 P1300 Q400 F2 =R - Conicidade incremental no eixo X (NAO APLICADO rosca paralela)

==R - Positivo / rosca interna R negativo / rosca externa NAO APLICADO

==P — Altura do filete da rosca (em raio / milésimo de milimetro)

N430G76P010060Q100RS50 ==Q - Valor do primeiro passe (em raio / milésimo de milimetro)

=

— ==F — Passo da rosca



Ciclos automaticos - G76 - Ciclo automatico de FURACAO

Sintaxe da G83zQPRF

funcao:

G80 (Cancelar)

Torno CNC comando Fanuc...

77,

///////




Ciclos automaticos — G83 - Ciclo automatico de FURACAO

10

Torno CNC comando Fanuc...

Sintaxe da funcao:
G83ZQPRF

G80 (Cancelar)
Onde:

==Z — Coordenada final do furo em absoluto
== - Incremento por penetracao (milésimo de
milimetro)

=P — Tempo de permanéncia em milésimos de
segundo (opcional)

==F — Avanco

==R - Plano de referencia para inicio de furacao



Programacao utilizando ciclos automaticos

W)

A

] |7 =
94,50
87 -
53 Jl
20
I f_ s 1 B |
it *‘»-«._ 3N I
= m
) \"6’ w e
o o - 8
= I | k _ LS ('
! w
i)
N 1S

MM20 x 2

(e

e

Torno CNC comando Fanuc...




Programacao utilizando

Torno CNC comando Fanuc...

B  Code —— N4 /U i alaUur

NZ30G00X45Z-59

o~
SX
2 &
o =

=

Errata....
H=123xP
H=1.23x2
H=2.46
P = 2460

NO10OGS9
NOZ20G54
NO30G00X100Z2100
NO40TO1l01
NO50G973533000M3
NO60GOOXEe0Z2
NO70G71USRE

NOSOG71Po0Qls0ULW. 1F. 3

NOS0GOOX16Z2
N100GO1X16Z20
N110X20Z-2
N120Z-23
N130X35Z-33
N140Z-50.5
N150G02X40Z-50.5R2. 5
N160GO1X40Z-87
N170G03X552-94R7. 5
N180GO1X552-117
N1S0G00X100Z100
NzZ00Tozoz2

NzZ10G54
NZ20G9754000M3
Nz230G70P90Q1ar
NzZ40G00X2Zo0Z100
NZ2E510303

NZ60G54
NZ70G9751200M3

NZ290G75R2
N300G75X302-77P1000Q6000F. 15
N310G00X452-23
N320G00X20. 5
N330G01X16
N340G00X20. 5
N3502-20
N360G01X16Z-23
N370G00X100
N380Z100
N390TO606
N400G54
N4l10G9751500M3
N420G00X20,. 522
N430G76P010060Q100RS0

Q =100 - 500
12 passe 0,1 -
0,5 mm

N450G00¥2u0Z200

NA£5 0808

N470G54

N4G0G975500M3

N490G00X0Z2
N500G83Z-100Q10000P1000R-2F. 1
N510G00ZZ200

N530XZ00

N540M30
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