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de percurso, ou seja, ndo se consegue obter cantos vivos na pega torneada.
As fungdes G09 ou G73, em fungéo do comando CNC utilizado, séo uma alternativa pois permitem a
interpolagéo linear ponto a ponto, como mostra o exemplo a seguir.
No caso do comando FANUC, a fungéo G73 refere-se ao ciclo de desbaste paralelo ao perfil e a funcéo G09
a principio néo esta definida.
Com a fungéo GO1: . —
= i N10 GO0 X0 Z2. M8
& A N20 G01Z0 F.15
o N 818 N30 G09 X20.
& b 2l N40 G09 Z-13.
= N50 GO9 X30.
N60 G09 Z-26.
Com as fungdes G09 ou G73 ! N70 GO9 X40.
13 o N80 G09 Z-40.
- 26 -
| 40

Ao deslocar-se a ferramenta, o comando considera a ponta tedrica do inserto, caso néo haja um comando
explicito para a Compensagéo do Raio de Corte (CRC). Com esse comando ativado, a ponta real da
ferramenta passa a ser considerada, fornecendo o contorno exato desejado para a peca. Essa compensagéo &
feita em fungéo do valor do raio, do sentido e lado do corte, se € um perfil externo ou interno.

A fungéio G40 desativa CRC, enquanto a fungéo G41 ativa CRC a esquerda e G42 ativa CRC a direita, de
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1) Escrever o programa na linguagem G considerando as fungdes mostradas nas tabelas acima, para as
operacdes de desbaste e acabamento.

Na SEXTA AULA veremos alguns exemplos usando algumas fungdes G da tabela, bem como novas fungdes
para ciclos repetitivos.
=

N10 GO0 X0 Z2. M8
N20 G01 Z0 F.15
N30 G01 X20. C-2.
N40 G01 Z-15. R2.
N50 G01 X30. C-2.
N60 G01 Z-28. C2.
N70 GO1 X40. R-2.
N80 G01 Z-40.

ol 2X45

40
20

Obs.: O comando N80 €& obrigatdrio para
executar-se a fungéo N70 e o deslocamento devera
15 ser no minimo duas vezes o raio da ponta da
ferramenta.
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decrescentes para usinagens internas. Todas as informagdes sobre a informagéo, como avango, rotagéo,
velocidade, troca de ferramentas, podem ser incluidas dentro do ciclo.
Exemplo para torneamento externo:
i 9 R NO10 GO0 X60. Z2. M08
3 0% 2? N020 G71 U2.5 R2.
X NO30 G71 P40 Q110 U1. W0.1 F.25
) < | NO040 GO1 X11.
8 S 8 o NO50 G01 Z1. F.5 :
S S S S NO060 G01 X15. Z-1 F.15
. NO70 GO1 Z-20.
1 e 20 NO080 G01 X20. Z-28.
2 NO090 G03 X40. Z-38. R10.
N -~ - N100 GO1 Z-50.
[ 50 - N110 GO01 X60. Z-55.
% 55 N120 G42
- - - N120 G70 P40 Q110
N130 G40
N140 GO0 X65. Z5. M09

Exercicio da SEXTA AULA:

1)  Escrever o programa em linguagem G usando comandos de interpolagéio ou comandos de ciclos para o
torneamento da peca mostrada na figura abaixo.
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