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1 - CICLO FIXO

O CNC MCS Proteo possui 49 ciclos fixo para o torno, para acessa-los
entre no programa desejado em seguida pressione a tecla do CNC. O

seguinte menu serd exibido na tela do Proteo.

. MONITOR DE EXECUCAO Grdfico
PGM 1 MCS' [SKIP! STOP TR Tm xixx
i51 |- ;l__l Origens
Edita
Fermamentas
C¥C
. N
@ Refrig

Escolha o ciclo de macro
Aperte HELP para wver lista de macros

Fietama Ultima
Giro do arvore

@ Start

KTooR 0.000 Z ToolR 0.000 5 1] . Stop
XReal 0.000 ZReal 0.000 S 0

Execucio Execucio Edita .
ﬂ’l‘l‘g Manual |E| Continua = Bloco a Blocd Programa MO :Hl?@ Manivela

Figura 1 — Tela de acesso para programacao de ciclos

Em seguida pressione a tecla # e o menu de ciclos serd aberto.

. MONITOR DE EXECUCAQ Gréfico
PGM 1 MCS [SKIP STOP HEIT1 Tm xixx
m&{ Origens
2 A S >
Jju_n l_mﬂmh]]mm L Ferramentas
Fac t Desbast Rosca Forjados # HLé?;?g
Retarna Ultima
@ Giro do arvaore
M
Canal Canal na Face Furagéo
® Start
XTooR 0.000 Z ToolR 0.000 s 1] . Stop
XReal 0.000 ZReal 0.000 S 0
Execugdo Execugdo Edita .
dTFD fental |E| Continua = Bloco a Eloco Frograma bzt :Hlﬁwlanwela

Figura 2 — Menu de ciclos



Como visto na figura anterior, temos 7 grupos de ciclos fixo. Estes sdo:

- Faceamento

- Desbaste

- Rosca

- Forjados

- Canal

- Canal na face
- Furacdo

Com as teclas e @ devemos selecionar o tipo de ciclo que
desejamos usar e em seguida pressionar .
A seguir detalharemos cada grupo, propondo exemplos para melhor

compreensao da programacao de cada ciclo.

1.1 - CICLO FIXO DE FACEAMENTO

Se no menu de ciclos o icone escolhido for o de faceamento, o seguinte

menu sera exibido.

. MONITOR DE EXECUCAO b J T
£ )
-Q-I Diigens
+ ___14 ___:+ + g
5 : Edla
H H H Festamentas
Ext. simples Perfil ext. Ext. ¢f acab, Acab. externo "Il RLJEE?Q
Flatoma Llltimo
+ == + ol
Int. simples Peril int. Int. gf acab. Acab. interno
@ st
X TR 0.000 ZTaal 0.000 S 1] . Stop
Herezl 0.000 Zreal 0.000 5 i}
Execugio Exmoupan Edta -
d'l‘g Manusl E Confirnea =2 Bloco a Blocd PFrograma [ HOI ]I@ Manivela

Figura 3 — Menu de ciclos de faceamento

Neste menu devemos escolher o tipo de faceamento que desejamos fazer.



Se escolhermos o “Ext. simples” e pressionar a tecla @ a seguinte tela

sera exibida.

. MONITOR DE EXECUCAQ i 3 N
PGM 1 MCS [SKIP STOP DRY FH Tm xxx Ln 1
Coordenada X [inicial] da regido de desbaste ? &lj Origens
i) 250 - Faceamento externo simp
Pl xI o} Edita
P2 ZII o Ferramentas
P3 EF u]
P4 IF 0 P u
PS  ic_z 0 Relig
P& DV ANCO a
P77 DIST a .
PE SOBREM a FRetoma Ultimo
Giro do arvare
=]
@ Start
Xroar 0.0 Zroaw 0.0 s o | ® s
XReal 0.000 ZReal 0.000 S 0
Execugio Execugio Edita .
d’ITD Rartsl |E| Continua = Bloco a Bloco Frograma by ]IE@ Mizrels

Figura 4 — Tela de programagao do ciclo 250 (Faceamento externo simples)

Esta € tela para a programacao do ciclo fixo. Aqui € aonde
programamos todos os parametros referentes ao ciclo que desejamos executar.
Note que para facilitar a programacao existe uma figura indicando os
parametros do ciclo, e também a descri¢cao do pardmetro atual que se esta
programando.

Para programar digite o valor referente a cada parametro e em seguida
pressione M. Se quiser editar pardmetros que ja havia programado pressione as

teclas [l e [ até chegar no parimetro desejado.



1.1.1 - Faceamento simples

Os ciclos de faceamento simples sdo utilizados para usinagem de perfis
partindo do material bruto, faceamento e acabando uma peca por completo.

Este ciclo executa apenas cortes perpendiculares ao eixo Z.

Para esta funcdo temos os ciclos
G250 — Faceamento externo simples

(G252 — Faceamento interno simples

Para ambos os ciclos os parametros de programagao sao 0s mesmos,
conforme vemos a seguir:

XI - Define o didmetro Inicial do faceamento (@ do material bruto).
71 - Define a cota Z do ponto inicial do faceamento.

XF - Define o ponto final da usinagem em X.

ZF - Define o ponto final da usinagem em Z.

INC_X - Profundidade de corte por passada no eixo Z. (deve ser
programada no raio).

AVANCO - Avanco para o faceamento.

DIST - Distancia de seguranca.

SOBREM- Sobremetal para acabamento. (deve ser programado em
raios).

AVANCO - Avanco de faceamento.

Ao programar o ciclo, devemos atentar para alguns pontos:

- Limites da area de faceamento
- Lado de corte da ferramenta utilizada



Exemplo de programagdo 1:

Perfil desejado:

60

50

30
20
10

=10
- 20

- 30

- 50

- 60

-3 -0 10 @

Figura 5 — Perfil exemplo de programacio 1
Programacdo:

%1

:GO X1307Z5

:G96 S350

:G92 S3000

: T1 D1

:M3

‘M8

:CYC 250 (Faceamento externo simples)
X1 120 ZI 0
XF 20 ZF -20
INC_Z 3 AVANCO 0.2
DIST 2 SOBREM 0.7

:G0 X250 Z200

:M30

Observagoes:
- Para utilizar a ferramenta na posi¢do oposta, inverter os valores de XI e XF, bem
como alterar o lado de corte da ferramenta utilizada.
- O mesmo ¢é vélido para a programacdo do ciclo de faceamento simples interno.



1.1.2 - Faceamento de perfil

Os ciclos de faceamento de perfil s@o utilizados para usinagem de perfis
partindo do material bruto, faceando e acabando uma peca por completo. Esta
peca pode conter partes paralelas, raios, angulos e chanfros. Tudo o que
precisamos fazer € preencher as varidveis do ciclo de forma correta e informar
para o CNC o perfil da peca acabada através de um label dentro do programa

ou através de um sub-programa.

Para esta funcdo temos os ciclos:

G72 - Faceamento externo

G215 - Faceamento externo com acabamento
G216 — Acabamento externo

G217 — Faceamento interno

G218 — Faceamento interno com acabamento
G219 — Acabamento interno

Para os ciclos G72, G215, G217 e G218 os parametros de programacgao
sd0 0s mesmos, conforme vemos a seguir:

XI - Define o didmetro Inicial do faceamento (@ do material bruto).

Z1 - Define a cota Z do ponto inicial do faceamento.

XF - Define o ponto final da usinagem em X.

ZF - Define o ponto final da usinagem em Z.

INC_X - Profundidade de corte por passada no eixo Z.

PERFIL - Define o numero do label, ou do sub-programa do perfil a
ser faceado. Se o valor programado no perfil for >0 o ciclo buscard um
label. Se for <0 o ciclo buscard o perfil dentro do programa com o valor
programado.

SOBREMX - Sobremetal para acabamento no eixo X. (deve ser
programado em raios).

SOBREMZ. - Sobremetal para acabamento no eixo Z. (Face)
AVANCO - Avanco para o faceamento.
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Para os ciclos G216 e G218 os parametros de programagao sao os

mesmos, conforme vemos a seguir:

XI - Define o didmetro Inicial do faceamento (@ do material bruto).

71 - Define a cota Z do ponto inicial do faceamento.

XF - Define o ponto final da usinagem em X.

ZF - Define o ponto final da usinagem em Z.

PERFIL - Define o numero do label, ou do sub-programa do perfil a
ser faceado. Se o valor programado no perfil for >0 o ciclo buscard um
label. Se for <0 o ciclo buscard o perfil dentro do programa com o valor
programado.

AVANCO - Avanco para o faceamento.

Ao programar o ciclo, devemos atentar para alguns pontos:

- Limites da 4rea de faceamento

- Lado de corte da ferramenta utilizada

- Sentido de programacao do perfil

- Numero maximo de mergulhos igual a 12

- Angulo da pastilha compativel com os mergulhos programados
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Exemplo de programagdo 2:

Perfil desejado:

&0
0
G0

30

30
20
10

=10
=20
=30

=50
-6

=T

- &0
-60 50 -40 -30 -20 10 O

Figura 6 — Perfil exemplo de programacio 2
Programacdo:

%72

:GO X170 75

:G96 S350

:G92 S3000

: T1 D1

:M3

‘M8

:CYC 215 (Faceamento externo c\ acab.)
XI 160 ZI 0
XF 20 ZF -40
INC_X 1 PERFIL 10
SOBREMX 0.5 SOBREMZ 0.5
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AVANCO 0.15
:G0 X250 7200
:M30
:LBS 10
:G1 X160 Z-40 FO.15
: X150
: X140 Z-25
:X50
:X40 Z-20
:Z-10
:X20 Z-5
:Z0
‘M99

Observacoes:

- Para utilizar a ferramenta na posi¢ao oposta, programar o perfil invertendo as cotas
em X e inverter os valores de XI e XF, bem como alterar o lado de corte da
ferramenta utilizada.

- O mesmo ¢ valido para a programacao do ciclo de faceamento interno.

- A programacdo do perfil deve respeitar o sentido de corte da peca. Comegando em
XI e terminando em XF.

- Note que neste caso o label LBS 10 indica o inicio do perfil e a instru¢do M99
indica o final do perfil (poderia ser utilizada a instru¢ao LBS 0).

- A primeira instrucdo do perfil deve comecar com uma interpolagdo linear, definindo
o ponto inicial do mesmo.
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1.2 - CICLO FIXO DE DESBASTE

Se no menu de ciclos o icone escolhido foi o de desbaste o seguinte

menu sera exibido.

. MONITOR DE EXECUCAO s | -
PGM 1 MCS [SKIP. STOP K1 Tm x:xx Ln 1
$__J;I Origens
S 4 - 4 4 Edita
Jj_‘:l ij ij ,XFenamentas
Ext. simples Perfil ext. Ext. ¢f acab. Acab. externo HL;%;?Q

Retoma Lltima

;' —rﬂﬂ _m-r A Giro do arvore

+ 5 & «by « kg
Int. simples Perfil int. Int. c¢f acab. Acab. interno
® Start
RTook 0.000 Z ook 0.000 s 0 @ oo
XFReal 0.000 ZReal 0.000 S 1}

Execugino Execugio Edita 2
d’ﬁ“p i |E| Continua = Bloco a Bloco Frograma iz il

Figura 7 — Menu de ciclos de desbaste

Neste menu devemos escolher o tipo de faceamento que desejamos fazer.

Se escolhermos o “Ext. ¢/ acab.” e pressionar a tecla | a seguinte tela sera

exibida.
. MONITOR DE EXECUCAO ) Srdfien
PGM 1 MCS" [SKIPY STOP DRY FH Tm xxx< Ln 1
Coordenada Xl [inicial] da regido de desbaste ? &l__{ Origens
o 211 - Desbaste externo cf acab.
P15 XI of Edita
Pz II 0 Fenamentas
F3 iF a -
P4  ZF 0 Pl pzp [3) )
P5 INC X o :1'7 2 i‘ HLé%;?g
PE& PERFIL s} s o
P7 SOEREMX il A _F
PE SOERENZ 0 [P4,P3) Hs?aordn: 53?2
P9 AVANCO a
B 35:1'_/
® Start
X ToolR 0.000 ZTooR 0.000 S 1] . Stop
¥Real 0.000 ZReal 0.000 S 0

Execucio Execugio Edita .
{ny Manual |E| Continua = Bloca a Bloc: Programa MO Manivela

Figura 8 — Tela de programacao do ciclo 211 (Desbaste externo com acabamento)
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Esta € tela para a programacao do ciclo fixo. Aqui € aonde
programamos todos os parametros referentes ao ciclo que desejamos executar.
Note que para facilitar a programacao existe uma figura indicando os
parametros do ciclo, e também a descri¢cao do pardmetro atual que se esta
programando.

Para programar digite o valor referente a cada parametro e em seguida
pressione M. Se quiser editar pardmetros que ja havia programado pressione as

teclas [l e [ até chegar no parimetro desejado.

1.2.1 - Desbaste simples

Os ciclos de desbaste simples sao utilizados para usinagem de perfis
partindo do material bruto, desbastando e acabando uma peca por completo.

Este ciclo executa apenas cortes paralelos ao eixo Z.

Para esta fun¢ao temos os ciclos:

G251 — Desbaste externo simples
(G253 — Desbaste interno simples

Para ambos os ciclos os parametros de programagao sao 0s mesmos,
conforme vemos a seguir:

XI - Define o didmetro Inicial do desbaste (@ do material bruto).
71 - Define a cota Z do ponto inicial do desbaste.

XF - Define o ponto final da usinagem em X.

ZF - Define o ponto final da usinagem em Z.

INC_X - Profundidade de corte por passada no eixo X. (deve ser
programada no raio).

AVANCO - Avanco para o desbaste.

DIST - Distancia de seguranca.

SOBREM- Sobremetal para acabamento. (deve ser programado em
raios).

AVANCO - Avanco de desbaste.
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Ao programar o ciclo, devemos atentar para alguns pontos:

- Limites da area de desbaste
- Lado de corte da ferramenta utilizada

Exemplo de programacao 3:

Perfil desejado:

30
20
10
0
=10
=20

=30

-Td -60 -50 -40 -30 -20 10 ©

Figura 9 — Perfil exemplo de programacao 3
Programacdo:

:%3

:G0 X707Z5

:G96 S350

:G92 S3000

: T1 D1

:M3

‘M8

:CYC 251 (Desbaste Externo Simples)
X1 60 ZI 0
XF 20 ZF -60
INC_X 3 AVANCO 0.2
DIST 4 SOBREM 0.8

:G0 X250 Z200

:M30

16



Observacoes:
- Para utilizar a ferramenta na posicao oposta, inverter os valores de XI e XF, bem
como alterar o lado de corte da ferramenta utilizada.
- O mesmo € valido para a programacao do ciclo de desbaste simples interno.

1.2.2 - Desbaste de perfil

Os ciclos de desbaste de perfil sdo utilizados para usinagem de perfis
partindo do material bruto, desbastando e acabando uma peca por completo.
Esta peca pode conter partes paralelas, raios, angulos e chanfros. Tudo o que
precisamos fazer € preencher as varidveis do ciclo de forma correta e informar
para o CNC o perfil da peca acabada através de um label dentro do programa
ou através de um sub-programa.

Para esta funcdo temos os ciclos:

G71 - Desbaste externo

G211 — Desbaste externo com acabamento
G70 - Acabamento externo

G212 - Desbaste interno

G213 — Desbaste interno com acabamento
G214 — Acabamento interno

Para os ciclos G71, G211, G212 e G213 os parametros de programacgao
sd30 0s mesmos, conforme vemos a seguir:

XTI - Define o didmetro Inicial do desbaste (@ do material bruto).

71 - Define a cota Z do ponto inicial do desbaste.

XF - Define o ponto final da usinagem em X.

ZF - Define o ponto final da usinagem em Z.

INC_X - Profundidade de corte por passada no eixo X. (deve ser
programada no raio).

PERFIL - Define o numero do label, ou do sub-programa do perfil a
ser desbastado. Se o valor programado no perfil for >0 o ciclo buscara
um label. Se for <0 o ciclo buscara o perfil dentro do programa com o
valor programado.

SOBREMX - Sobremetal para acabamento no eixo X. (deve ser
programado em raios).
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SOBREMZ. - Sobremetal para acabamento no eixo Z. (Face)
AVANCO - Avanco para o desbaste.

Para os ciclos G70 e G214 os parametros de programacao sao os

mesmos, conforme vemos a seguir:

XTI - Define o didmetro Inicial do desbaste (@ do material bruto).

71 - Define a cota Z do ponto inicial do desbaste.

XF - Define o ponto final da usinagem em X.

ZF - Define o ponto final da usinagem em Z.

PERFIL - Define o numero do label, ou do sub-programa do perfil a
ser desbastado. Se o valor programado no perfil for >0 o ciclo buscara
um label. Se for <0 o ciclo buscaré o perfil dentro do programa com o
valor programado.

AVANCO - Avango para o desbaste.

Ao programar o ciclo, devemos atentar para alguns pontos:

Limites da area de desbaste

Lado de corte da ferramenta utilizada

Sentido de programacao do perfil

Numero maximo de mergulhos igual a 12

Angulo da pastilha compativel com os mergulhos programados

Exemplo de programacao 4:

Perfil desejado:

40
30
20
10
0
=10
=20
- 30

= 44

-Th -60¢ -50 -40 -30 -20 10 ©

Figura 10 — Perfil exemplo de programacao 4
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Programacdo:

%04

:G0 X90 Z-5

:G96 S350

:G92 S3000

: T1 D1

:M3

‘M8

:CYC 211 (Desbaste Externo ¢/ Acab.)
X1 80 ZI
XF 20 ZF
INC_X 1 PERFIL
SOBREMX 0.5 SOBREMZ
AVANCO 0.15

:G0 X250 7200

:M30

:LBS 11

:G1 X20 Z0 FO.15

Z-5

:X50Z-10

:Z-40

:X60 Z-45

:Z-55

:X70 Z-65

:Z-70

: X80

:M99
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Exemplo de programagdo 5:

Perfil desejado:
50
0
20
0 —--f----q------ I A e LLC LR R

=10

=20

=30
- 40 .
- 5D /

STy -60 -50 -40 -30 -20 10 0

Figura 11 — Perfil exemplo de programacao 5
Programacdo:

%5

:G0 X10 Z5

:G96 S350

:G92 S3000

: T1 D1

‘M3

‘M8

:CYC 213 (Desbaste interno ¢/ acab.)
XI 20 ZI
XF 80 ZF
INC_X 1.2 PERFIL
SOBREMX 0.5 SOBREMZ
AVANCO 0.11

:G0 X250 Z200

:M30

:LBS 12

:G1 X80 Z0 FO0.15

Z-5

:X50Z-10

20

-70
12
0.5



:Z-40
:X40 Z-45
:Z-55
:X30 Z-65
:Z-70
:X20
:M99

Observacoes:

- Para utilizar a ferramenta na posi¢ao oposta, programar o perfil invertendo as cotas
em X e inverter os valores de XI e XF, bem como alterar o lado de corte da
ferramenta utilizada.

- O mesmo ¢ valido para a programacao do ciclo de desbaste interno.

- A programacao do perfil deve respeitar o sentido de corte da peca. Comecando em
ZI e terminando em ZF.

- Note que neste caso o label LBS 11 indica o inicio do perfil e a instru¢do M99
indica o final do perfil (poderia ser utilizada a instru¢ao LBS 0).

- A primeira instrucdo do perfil deve comecar com uma interpolagdo linear, definindo
o ponto inicial do mesmo.
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1.3 - CICLO FIXO DE ROSCA

Se no menu de ciclos o icone escolhido foi o de rosca o seguinte menu

sera exibido.

. MONITOR DE EXECUCAO 3 St
PGM 1 MCS [SKIP STOP DRY FH Tm xixx Ln 1
|- &l__I Origens
1 5 =
— k2] I g B Edita
’—’W“W“ ’_mw“ — — Ferramentas
Par. ext. 1 E. Par. ext. M.E. Par.int. 1 E. Par. int. M.E. HLé?ﬁ‘g
i Retama Ultima
I =] Giro do arvare
— 93 1x @ )
[ Tl E‘_ E"
Cién. ext. 1 E. Ciin. ext. M.E. Cén.int. 1 E. Ciin. int. M.E.
@ Start
hd
XTaok 0.000 Z 1ok 0.000 s 0 @ s
XFReal 0.000 ZReal 0.000 3 1]
d’ﬁ“p Manual |E| Execucio Execugio Edita WOl :HE@ Manivela
Continua Bloco a Bloco Programa

Figura 12 — Menu de ciclos de rosca
Note que neste caso apareceu uma barra de rolagem no lado direito do
menu. Isto significa que existe mais de uma pagina. Pressione para baixo duas

vezes e a seguinte tela serd exibida.

. MONITOR DE EXECUCAO 9 Grdion
PGM 1 MCS  [SKIP. STOP EI¥l Tm xixx Ln 1
- &l__I Origens
b2
Edita
Ferramentas
Universal ':‘ HLé?:g
Retorna Ultimao
Giro do arvaore
@ Start
KToolR 0.000 Z ToolR 0.000 S 0 . Stop
XReal 0.000 ZReal 0.000 S 0
d’ﬁ“g Marual E Execugio Execugio Edita WDl Marivela
Continua EBloco a Bloco Programa

Figura 13 — Continuag¢do do menu de ciclos de rosca
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Neste menu devemos escolher o tipo de rosca que desejamos fazer.

Se escolhermos o “Con. Ext. M. E.” e pressionar ENT a seguinte tela sera

exibida.
. MONITOR DE EXECUCAO i i
PGM 1 MCS [SKIP STOP DBY FH Tm xxx Ln 1
Coordenada X inicial ? &J;I Origenz
N 203 - Rosca ciinica externa - M.E.
F1 xI 0] Edita
P2 I o e P Ferramentas
P3  XII [a} P&P3 L wpzpi) [ﬂa
P4  ZIT o Y I
PS5  LFAST a 5 "‘ Hégf;iag
Fé P a [ g
F7 FPROF 0
P8  SOBREM a fictama Ulimo
Fo TIPO a 1o do arvore:
P10 NFLISL 1
P11l NACAE ]
PiZz 4 [u}
P13 N ENT 1
- Pa:0 1 2 3
B o WY @ s
XTook 0.000 Z 7ok 0.000 5 0 B 5=
XReal 0.000 ZReal 0.000 5 0
d’ﬁ“g Vel |E| Execugio - Execugdo Edita WD Manivela
Continua Bloco a Bloco Programa

Figura 14 — Tela de programacao do ciclo 203 (Rosca conica externa — Multiplas entradas)

Esta € tela para a programacao do ciclo fixo. Aqui € aonde programamos todos
os parametros referentes ao ciclo que desejamos executar.
Note que para facilitar a programacao existe uma figura indicando os
parametros do ciclo, e também a descri¢ao do parametro atual que se esta
programando.

Para programar digite o valor referente a cada parametro e em seguida
pressione M. Se quiser editar parAmetros que ja havia programado pressione as
teclas e @ até chegar no parAmetro desejado.

Para esta fungao temos os ciclos:
G201 — Rosca paralela externa de multiplas entradas
(G202 — Rosca paralela interna de multiplas entradas
G203 — Rosca conica externa de multiplas entradas
G204 — Rosca conica interna de multiplas entradas
G205 — Rosca paralela externa de 1 entrada
G206 — Rosca paralela interna de 1 entrada
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G207 — Rosca conica externa de 1 entrada
G208 — Rosca conica interna de 1 entrada
G76 —Roscauniversal

Para os ciclos G201 e G202 os parametros de programagao sao os
mesmos, conforme vemos a seguir:

XTI - Cota X do ponto inicial da rosca
71 - Cota Z do ponto inicial da rosca
Z11 - Cota Z do ponto final da rosca
AFAST - Afastamento da Ferramenta. Distancia
programada para aceleracdo da ferramenta (recomenda-se
programar 2 vezes o passo da rosca)
P - Passo da Rosca.
PROF - Profundidade de Rosca. Deve ser programado em Raios.
SOBREM - Sobremetal para acabamento no eixo X deve ser
programado em Raios.
TIPO — Determina o tipo de entrada da ferramenta que serd executado
pelo ciclo fixo. Podemos programr as seguintes opgoes:
Tipo = 0 (entrada da ferramenta pelo centro do filete)
Tipo = 1 (entrada da ferramenta pela lateral esquerda do
filete)
Tipo = 2 (entrada da ferramenta pela lateral direita do filete)
Tipo = 3 (entrada da ferramenta em Zigue-Zague)
NPASSA - Numero de passadas que a miaquina executard a Rosca.
NACAB - Ndmero de passadas para retirar sobremetal no final da
execugao do ciclo. Utilizado para retirar o material restante no fundo
do filete por decorréncia do esfor¢co de corte na usinagem.
A - Angulo de saida da ferramenta.
N_ENT - Numero de entradas que o ciclo executard (maximo 6).

Para os ciclos G203 e G204 os parametros de programagao sao os
mesmos, conforme vemos a seguir:

XTI - Cota X do ponto inicial da rosca

71 - Cota Z do ponto inicial da rosca

XII - Cota X do ponto final da rosca

711 - Cota Z do ponto final da rosca

AFAST - Afastamento da Ferramenta. Distancia
programada para aceleracdo da ferramenta (recomenda-se
programar 2 vezes o passo da rosca)
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P - Passo da Rosca.
PROF - Profundidade de Rosca. Deve ser programado em Raios.
SOBREM - Sobremetal para acabamento no eixo X deve ser
programado em Raios.
TIPO - Determina o tipo de entrada da ferramenta que serd executado
pelo ciclo fixo. Podemos programr as seguintes opg¢oes:
Tipo = 0 (entrada da ferramenta pelo centro do filete)
Tipo = 1 (entrada da ferramenta pela lateral esquerda do
filete)
Tipo = 2 (entrada da ferramenta pela lateral direita do filete)
Tipo = 3 (entrada da ferramenta em Zigue-Zague)
NPASSA - Numero de passadas que a maquina executard a Rosca.
NACAB - Numero de passadas para retirar sobremetal no final da
execucdo do ciclo. Utilizado para retirar o material restante no fundo
do filete por decorréncia do esfor¢o de corte na usinagem.
A - Angulo de saida da ferramenta.
N_ENT - Numero de entradas que o ciclo executard (maximo 6).

Para os ciclos G205 e G206 os parametros de programagao sao os
mesmos, conforme vemos a seguir:

XTI - Cota X do ponto inicial da rosca
71 - Cota Z do ponto inicial da rosca
Z11 - Cota Z do ponto final da rosca
AFAST - Afastamento da Ferramenta. Distancia
programada para aceleragdo da ferramenta (recomenda-se
programar 2 vezes o passo da rosca)
P - Passo da Rosca.
PROF - Profundidade de Rosca. Deve ser programado em Raios.
SOBREM - Sobremetal para acabamento no eixo X deve ser
programado em Raios.
TIPO — Determina o tipo de entrada da ferramenta que serd executado
pelo ciclo fixo. Podemos programr as seguintes opgoes:
Tipo = 0 (entrada da ferramenta pelo centro do filete)
Tipo = 1 (entrada da ferramenta pela lateral esquerda do
filete)
Tipo = 2 (entrada da ferramenta pela lateral direita do filete)
Tipo = 3 (entrada da ferramenta em Zigue-Zague)
NPASSA - Numero de passadas que a miaquina executard a Rosca.
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NACAB - Numero de passadas para retirar sobremetal no final da
execugao do ciclo. Utilizado para retirar o material restante no fundo
do filete por decorréncia do esfor¢co de corte na usinagem.

A - Angulo de saida da ferramenta.

Para os ciclos G207 e G208 os parametros de programagao sao os
mesmos, conforme vemos a seguir:

XTI - Cota X do ponto inicial da rosca
71 - Cota Z do ponto inicial da rosca
XII - Cota X do ponto final da rosca
Z11 - Cota Z do ponto final da rosca
AFAST - Afastamento da Ferramenta. Distancia
programada para aceleracdo da ferramenta (recomenda-se
programar 2 vezes o passo da rosca)
P - Passo da Rosca.
PROF - Profundidade de Rosca. Deve ser programado em Raios.
SOBREM - Sobremetal para acabamento no eixo X deve ser
programado em Raios.
TIPO — Determina o tipo de entrada da ferramenta que serd executado
pelo ciclo fixo. Podemos programr as seguintes opgoes:
Tipo = 0 (entrada da ferramenta pelo centro do filete)
Tipo = 1 (entrada da ferramenta pela lateral esquerda do
filete)
Tipo = 2 (entrada da ferramenta pela lateral direita do filete)
Tipo = 3 (entrada da ferramenta em Zigue-Zague)
NPASSA - Numero de passadas que a miaquina executard a Rosca.
NACAB - Numero de passadas para retirar sobremetal no final da
execucdo do ciclo. Utilizado para retirar o material restante no fundo
do filete por decorréncia do esfor¢co de corte na usinagem.
A - Angulo de saida da ferramenta.
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Exemplo de programagdo 6:

Perfil desejado:
30
20
10

0

-10

- 20

=30

-Th -60 -50 -40 -30 -20 10 O

Figura 15 — Perfil exemplo de programacao 6
Programacdo:

%6

:G0 X70 Z5

:G96 S350

:G92 S3000

: T1 D1

‘M3

‘M8

:CYC 251 (Desbaste Externo Simples)
XI 60 ZI 0
XF 40 ZF -60
INC_.X 3 AVANCO 0.2
DIST 4 SOBREM 0.8

:G0 X250 7200

: T2 D2

:G0 X357Z-5

:CYC 205 (Rosca Paralela Externa - 1 E.)
X1 40 71 0
ZI11 -40 AFAST 2
P 6 PROF 5
SOBREM 0.3 TIPO 2
NPASSA 3 NACAB 2
A 45

:M30

27



Exemplo de programacao 7:

Perfil desejado:

)

STy 60 -50 -40 -30 -20 10 0

0

20

10

Figura 16 — Perfil exemplo de programacao 7

Programacdo:

%7

GO0 X575

:G96 S350

:G92 S3000

: T1 D1

:M3

‘M8

:CYC 213 (Desbaste interno ¢/ acab.)
X1 16 ZI
XF 50 ZF
INC_X 1.2 PERFIL
SOBREMX 0.5 SOBREMZ
AVANCO 0.11

:G0 X250 7200

: T2 D2

:G0 X30Z-5

:CYC 208 (Rosca conica interna - 1 E.)
X1 50 71 0
XII 16 ZII -40
AFAST 2 P 4

PROF 3.8 SOBREM 0.7
TIPO 2 NPASSA 4
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NACAB 1 A 45
:M30
:LBS 13
:G1 X50 70 FO.15
:X16 Z-40
:Z-50
:X10
‘M99
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1.4 - CICLO FIXO DE FORJADOS

Se no menu de ciclos o icone escolhido foi o de forjados o seguinte

menu sera exibido.

. MONITOR DE EXECUCAQ > ) [
PGM 1 MCS SKIP STOP Tm xxx Ln 1
= Fl__I Origens
=P | &=F [z
e | & S = coe
UL NER Feramentas
' T
Desb. Ext. Desb.Ext.Acab. Desb. Int. Desb. Int. Acab. e
= = : Retomna Ultima
HH: HH: f; % Giro do arvore
. _|:1 |i:|hl + 30 =
Fac. Ext. Fac. Exd. Acab. Fac. Int. Fac. Int. Acab.
@ Start
=
XToolR 0.000 Zraon 0.000 s 0 M o
XReal 0.000 ZReal 0.000 S 1]
Execugdo Execugdo Edita B
m i E Continua = Blaco a Blocg Programa oy :Hl?@ ittty

Figura 17 — Menu de ciclos de forjado

Note que novamente apareceu uma barra de rolagem no lado direito do

menu. Isto significa que existe mais de uma pagina. Pressione para baixo duas

vezes e a seguinte tela serd exibida.

. MONITOR DE EXECUCAO > )[R
PGM 1 MCS| [SKIP. STOP EI*E Tm xixx Ln 1
= &l__I Origens
7 :
- 252
M | T B Rt
Femamentas
UL L L o]
Acab. Desb. Acab. Desb.Int. Acab. Fac. Ext. Acab. Fac. Int. RL;%;?Q
Retama Ultima
Giro do arvore
® Start
KToolk 0.000 ZToolk 0.000 5 0 . Stap
Xpeal 0.000 ZReal 0.000 H 0
d'ﬂ“D Ml El Execugdo Execugdo Edita MOl :HI?@ Memivall
Continua Bloco a Blocg Frograma

Figura 18 — Continuac¢ao do menu de ciclos de forjado
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Neste menu devemos escolher o tipo de forjado que desejamos fazer.
Se escolhermos o “Desb.Ext.Acab” e pressionar ENT a seguinte tela

sera exibida.

. MONITOR DE EXECUCAO i i
PGM 1 MCS [SKIP STOP DBY FH Tm xxx Ln 1
Coordenada X| [inicial] peca ? &J;I Origenz

N 73 - Desbaste externo cf acab.

Pl  XI_PECA o} Edita
P2 I o Ferramentas
P3  XI_DESE [a} -
P4 ZF [u} P |7) .
P5 INC_X [u} P “ HLégf;iag
P6 PERFIL ] &
P7  SOBREM ] . FF3 )
P& LVANGCO a Pi P2.p1) Retoma Ultimo

Giro do arvore

@ Start

KXTooR 0.000 ZToolR 0.000 5 0 . Stop
XReal 0.000 ZReal 0.000 S 0

Execugio Execugdo Edita .
dTI“D Manual |E| Continua = Bloco a Bloco Programa MO Manivela

Figura 19 — Tela de programagao do ciclo 73 (Desbaste externo com acabamento)

Esta é tela para a programacao do ciclo fixo. Aqui € aonde
programamos todos os parametros referentes ao ciclo que desejamos executar.
Note que para facilitar a programacgao existe uma figura indicando os
parametros do ciclo, e também a descri¢cao do pardmetro atual que se esta
programando.

Para programar digite o valor referente a cada parametro e em seguida
pressione M. Se quiser editar pardmetros que ja havia programado pressione as
teclas [l e [ até chegar no parimetro desejado.

Para esta fungao temos os ciclos:

G241 - Desbaste externo

G73 - Desbaste externo com acabamento
G243 — Desbaste interno

G244 — Desbaste interno com acabamento
G245 — Faceamento externo

G246 — Faceamento externo com acabamento
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G247 — Faceamento interno

G248 — Faceamento interno com acabamento
G70 - Desbaste acabamento externo

G214 — Desbaste acabamento interno

G216 — Acabamento faceamento externo
G219 — Acabamento faceamento interno

Para os ciclos G73, G241, G243 e G244 os parametros de programac¢do
sdo 0s mesmos, conforme vemos a seguir:

XI_PECA - Define o ponto final da usinagem em X.

71 - Define a cota Z do ponto inicial do desbaste.

XI_DESB - Define o ponto inicial da usinagem em X.

ZF - Define o ponto final da usinagem em Z.

INC_X - Profundidade de corte por passada no eixo X. (deve ser
programada no raio).

PERFIL - Define o numero do label, ou do sub-programa do perfil a
ser desbastado. Se o valor programado no perfil for >0 o ciclo buscara
um label. Se for <0 o ciclo buscard o perfil dentro do programa com o
valor programado.

SOBREM - Sobremetal para acabamento no eixo X. (deve ser

programado em raios).
AVANCO - Avanco para o desbaste.

Para os ciclos G245, G246, G247 e G248 os parametros de programagao sao
0s mesmos, conforme vemos a seguir:

XTI - Define a cota X do ponto inicial do faceamento.

Z1_PECA- Define o ponto final da usinagem em X

ZF_FAC - Define o ponto inicial da usinagem em Z.

INC_X - Profundidade de corte por passada no eixo Z.

PERFIL - Define o numero do label, ou do sub-programa do perfil a
ser faceado. Se o valor programado no perfil for >0 o ciclo buscard um
label. Se for <0 o ciclo buscara o perfil dentro do programa com o valor
programado.

SOBREM - Sobremetal para acabamento no eixo Z.

AVANCO - Avanco para o desbaste.

Os ciclos G70, G214,G216 e G219 sdao os mesmos utilizados para
desbaste e faceamento dos itens 2.12.1 e 2.12.2 e ja foram previamente

descritos em seus respectivos itens.

32



Exemplo de programagdo 8:

Perfil desejado:

40
30
20
10
0
=10
- 20
=30

= 40

-Ty -60 -50 -40 -30 -20 10 0

Figura 20 — Perfil exemplo de programacao 8
Programacdo:

%8

:G0 X90 Z5

:G96 S350

:G92 S3000

: T1 D1

‘M3

‘M8

:CYC 73 (Desbaste externo ¢/ acab.)
XI_PECA 20 ZI 0
XI_DESB 30 ZF -70
INC_X 1.8 PERFIL 14
SOBREM 09 AVANCO 0.2

:G0 X250 7200

:M30

:LBS 14

:G1 X20 Z0 FO.2

:Z-5

:X50Z-10

:Z-40

:X60 Z-45

:Z-55

:X70 Z-65

:Z-70
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: X80
:M99

Exemplo de programagdo 2:
Perfil desejado:

G0

30

30
20
10

=10
=20
=30

=50

=Gl
-60 -50 -40 -30 -20 10 O

Figura 21 — Perfil exemplo de programacao 9

Programacdo:

:%9

:G0 X10 Z5

:G96 S350

:G92 S3000

: T1 D1

:M3

‘M8

:CYC 248 (Faceamento Interno ¢/ Acab)
X1 20 ZI_PECA -35
Z1_FAC -25 INC_X 2.8
PERFIL 15 SOBREM 1.1
AVANCO 0.12
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:G0 X250 7200
:M30

:LBS 15

:G1 X20 Z-35 F0.2
:X40 Z-20

: X80

:X100 Z-15

:Z-10

: X120 Z0

:M99

Observacoes:

- Nos ciclos de desbaste de forjados para utilizar a ferramenta na posi¢ao oposta,
programar o perfil invertendo as cotas em X e inverter os valores de XI_PECA e
XI_DESB. Nos ciclos de faceamento de forjados para utilizar a ferramenta na
posi¢ao oposta, programar o perfil invertendo as cotas em X e inverter o valor de
XI. Alterar o lado de corte da ferramenta utilizada.

- O mesmo ¢ valido para a programacao dos ciclos de forjado interno.

- A programacdo do perfil deve respeitar o sentido de corte da peca. Comecando em
71 e terminando em ZF, no caso de desbaste de forjados.

- Note que neste caso o label LBS 12 indica o inicio do perfil e a instru¢do M99
indica o final do perfil (poderia ser utilizada a instru¢ao LBS 0).

- A primeira instrucdo do perfil deve comecar com uma interpolagdo linear, definindo
o ponto inicial do mesmo.
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1.5 - CICLO FIXO DE CANAL

Se no menu de ciclos o icone escolhido foi o de canal o seguinte menu

sera exibido.

MONITOR DE EXECUCAQ

Externo em ¥

Acab.ext. em ¥

Interno em ¥

a J‘k_..q Gréfico
PGM 1 MCS' [SKIP. STOP EIT1 Tm o Ln 1
= m@ Origens
S =
i i
! 4 =k Edita
_L.J_ H H KFenamentas
=] = b
Paralelo ext. Acab. paral.ext. Paralelo int. Acab. paral.int. “ A‘é?;iag
= = i Retoma Ultima
Fm. Fm- H Giro do arvore
= - =mX=
Nl i 7
(I}

Acab.int. em ¥

® Start
=
XTooR 0.000 Z1o0R 0.000 s 0 @ s
XReal 0.000 ZReal 0.000 S 0
Execugio Execucio Edita 2
ﬂ Manual lEl Continua = Bloco a Blocd Programa MDI WMamvela

Figura 22— Menu de ciclos de canal
Note que novamente apareceu uma barra de rolagem no lado direito do

menu. Isto significa que existe mais de uma pdgina. Pressione para baixo duas

vezes € a seguinte tela serd exibida.

MONITOR DE EXECUCAQ

Grafico
PGM 1 MCS' [SKIP. STOP EI¥1 Tm xixx Ln 1
- &l__I Origens
i}
3 Edita
J]m]:“'u Femramentas
. Liga
Universal "‘ Refiig
Retarna Ultimao
Giro do arvare
@ Start
KToolR 0.000 Z ToolR 0.000 S 0 . Stop
XReal 0.000 Zreal 0.000 S 0
d’ﬁ“g Manual |E| Execucio Execugdo Edita WDl Marivela
Continua Bloco a Bloco Programa

Figura 23 — Continuag¢do do menu de ciclos de canal
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Neste menu devemos escolher o tipo de canal que desejamos fazer.

Se escolhermos o “Externo em V” e pressionar ENT a seguinte tela serd

exibida.
. MONITOR DE EXECUCAO | Bt
PGM 1 MCS [SKIP STOP DRY FH Tm xixx Ln 9
Coordenada inicial da peca em X ? &J;I Origenz
N 225 - Canal em ¥V externo
P11 g Edts
Pz zZC o Ferramentas
P3 E a =]
P4 H a Lige
25 AT o Fiefrig
Fi ATIT u}
P7 RI BEI o
P8  RII_BII o fictama Ulimo
P D 3EG a ino do arvore
F1i0 R_INT [u]
P11 F a
Pl NUM 1 b
P13 DIST [u]
P14 TINC u} @
Start
KXTooR 0.000 ZToolR 0.000 5 0 . Stop
XReal 0.000 ZReal 0.000 3 1]
d’ﬁ“g Vel |E| Execugio - Execugdo Edita WD Manivela
Continua Bloco a Bloco Programa

Figura 24 — Tela de programacao do ciclo 225 (Canal em V externo)
Esta € tela para a programacao do ciclo fixo. Aqui € aonde programamos todos
os parametros referentes ao ciclo que desejamos executar.
Note que para facilitar a programacgao existe uma figura indicando os
parametros do ciclo, e também a descri¢cao do pardmetro atual que se esta
programando.

Para programar digite o valor referente a cada parametro e em seguida
pressione M. Se quiser editar pardmetros que ja havia programado pressione as
teclas [l e [ até chegar no parimetro desejado.

Para esta fungao temos os ciclos:

G223 — Canal paralelo externo

G229 — Acabamento paralelo externo
(G224 - Canal paralelo interno

G230 — Acabamento paralelo interno
G225 — Canal em V externo

G231 — Acabamento em V externo
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G226 — Canal em V interno
G232 — Acabamento em V interno
G75 - Canal universal

Para os ciclos G223 e G224 os parametros de programagao sao os
mesmos, conforme vemos a seguir:

XTI - Diametro externo do canal.

Z.C - Cota Z no centro da base do canal.

B — Largura da base do canal.

H — Altura do canal.

RIBI - Raio ou chanfro no canto externo lado esquerdo do
canal. Terd valores positivos para raios € negativos para
chanfros.

RIIBII — Raio ou chanfro no canto externo lado direito do
canal. Terd valores positivos para raios € negativos para
chanfros.

D_SEG - Distancia de seguranca.

R_INT - Raio nos cantos internos do canal.

F — Avanco de Usinagem.

NUM - Numero de Canais.

DIST - Distancia entre centros de um canal a outro.

INC - Incremento no eixo X (em Raio) para alivio de

ferramentas (pica-pau)
Para os ciclos G225 e G226 os parametros de programagdo sao os
mesmos, conforme vemos a seguir:

XTI - Diametro externo do canal.

Z.C - Cota Z no centro da base do canal.

B — Largura da base do canal.

H - Altura do canal.

AI — Angulo da face esquerda do canal.

AII - Angulo da face direita do canal.

RIBI - Raio ou chanfro no canto externo lado esquerdo do
canal. Terd valores positivos para raios € negativos para
chanfros.

RIIBII — Raio ou chanfro no canto externo lado direito do
canal. Terd valores positivos para raios € negativos para
chanfros.
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D_SEG - Distancia de seguranca.

R_INT - Raio nos cantos internos do canal.

F — Avanco de Usinagem.

NUM - Numero de Canais.

DIST - Distancia entre centros de um canal a outro.

INC - Incremento no eixo X (em Raio) para alivio de
ferramentas (pica-pau)

Para os ciclos G229 e G230 os parametros de programagdo sao os
mesmos, conforme vemos a seguir:

XTI - Diametro externo do canal.

Z.C - Cota Z no centro da base do canal.

B — Largura da base do canal.

H — Altura do canal.

RIBI - Raio ou chanfro no canto externo lado esquerdo do
canal. Terd valores positivos para raios € negativos para
chanfros.

RIIBII - Raio ou chanfro no canto externo lado direito do
canal. Terd valores positivos para raios € negativos para
chanfros.

R_INT - Raio nos cantos internos do canal.

F — Avanco de Usinagem.

NUM - Numero de Canais.

DIST - Distancia entre centros de um canal a outro.

Para os ciclos G231 e G232 os parametros de programagao sao os
mesmos, conforme vemos a seguir:

XTI - Diametro externo do canal.

Z.C - Cota Z no centro da base do canal.

B — Largura da base do canal.

H - Altura do canal.

AI — Angulo da face esquerda do canal.

AII - Angulo da face direita do canal.

RIBI - Raio ou chanfro no canto externo lado esquerdo do
canal. Terd valores positivos para raios € negativos para
chanfros.

RIIBII — Raio ou chanfro no canto externo lado direito do
canal. Terd valores positivos para raios € negativos para
chanfros.
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R_INT - Raio nos cantos internos do canal.

F — Avanco de Usinagem.

NUM - Numero de Canais.

DIST - Distancia entre centros de um canal a outro.

Exemplo de programagao 10:

Perfil desejado:

30
20
10
L
=10
- 20

- 30

-To -60 -50 -40 -30 -20 10 ©

Figura 25 — Perfil exemplo de programacao 10
Programacdo:

%10

:G0 X70 Z5

:G96 S350

:G92 S3000

: T1 D1

‘M3

‘M8

:CYC 251 (Desbaste Externo Simples)
XI 60 ZI 0
XF 40 ZF -60
INC_X 3 AVANCO 0.2
DIST 4 SOBREM 0.8

:G0 X250 Z200

: T3 D3

:G0 X35 7Z-5
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:CYC 225 (Canal em V externo)

XI 40 ZC
B 10 H
Al 15 All

RI_BI 3 RII_BII

D_SEG 2 R_INT

F 0.12 NUM

DIST -30 INC
:G0 X250 2200

:M30

Exemplo de programacao 11:

Perfil desejado:

20

10

-T0 -60 -50 -40 -30 -20 10 ©

0
=10

=20

=30

- 40

\\‘\RKI I:\\

= 50

-15
10
15
3
2.5
2
2.3

Figura 26 — Perfil exemplo de programacao 11

Programacdo:

%11

:GO X10 75
:G96 S350
:G92 S3000
: T1 D1
‘M3
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M8

:CYC 253 (Desbaste interno simples)
XI 16 ZI 0
XF 50 ZF -70
INC_.X 3 AVANCO 0.2
DIST 4 SOBREM 0.8

:G0 X250 Z200

: T3 D3

:GO X25 Z-5

:CYC 224 (Canal paralelo interno)
XI 50 ZC -15
B 10 H 8

RI_BI | RII_BII 1
D_SEG 2 R_INT 2

F 0.12 NUM 3
DIST -20 INC 2.2
:GO X250 7200

:M30

Observagoes:

- Para utilizar a ferramenta na posi¢ao oposta, programar o perfil invertendo a cota
XI, bem como alterar o lado de corte da ferramenta utilizada.

- O mesmo ¢ valido para a programacao dos ciclos de canal interno.

- O parametro DIST deve ser programado levando-se em consideragdo o sentido da
repeticdo desejada.
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1.6 - CICLO FIXO DE CANAL NA FACE
Se no menu de ciclos o icone escolhido foi o de canal na face o

seguinte menu serd exibido.

. MONITOR DE EXECUCAO ) s
PGM 1 MCS SKIP STOP ET1 Tm x:xx Ln 1

&_l__I Origens
| | o ) Edita

[ ; 1—l i : j Ferramentas
Paralelo Acab. Paralelo EmV Acab. em ¥ HLé%:g
Retoma Ultima
Giro do arvore
@ Start
KX ToolR 0.000 ZTooR 0.000 5 0 . Stop

Xreal 0.000 ZReal 0.000 S 0
d’ﬁ‘g R E Execucio Execugdo Edita WDl Ml
Cantinua Blocn a Bloea Programa

Figura 27 — Menu de ciclos de canal na face

Neste menu devemos escolher o tipo de canal na face que desejamos fazer.

Se escolhermos o “Em V™ e pressionar ENT a seguinte tela serd exibida.

. MONITOR DE EXECUCAO i i
PGM 20 MCS" [SKIPY STOP DBY FH Tm xixx Ln 1
Coordenada inicial da peca em 2 ? &J;I Origenz
N 222 - Abertura de canal na face
Pl ZI g Edita
P2 ZC o Ferramentas
P3 E a =]
P4 H a I:: 1
iga
PS5 AT [u} Fiefria
Fi ATT a
F7 RI_BI s} . -
P8 RII BII 0 clianit Ul
P D 3EG a D@ Giro do arvaore
P10 R _INT [u] P1
P11 F a PS5 _PE P&
P12 INC ] L o ==
g
P P10
WP @ s
XTook 0.000 Z 7ok 0.000 5 0 B 5=
XReal 0.000 ZReal 0.000 S 0
d’ﬁ“g Vel |E| Execugio Execugdo Edita WD Manivela
Continua Bloco a Bloco Programa

43

Figura 28 — Tela de programacdo do ciclo 222 (Abertura de canal na face)




Esta € tela para a programacao do ciclo fixo. Aqui € aonde
programamos todos os parametros referentes ao ciclo que desejamos executar.
Note que para facilitar a programacao existe uma figura indicando os
parametros do ciclo, e também a descri¢cao do pardmetro atual que se esta
programando.

Para programar digite o valor referente a cada parametro e em seguida
pressione M. Se quiser editar pardmetros que ja havia programado pressione as
teclas [l e [ até chegar no parimetro desejado.

Para esta funcdo temos os ciclos:

G221 — Canal paralelo na face
G227 — Acabamento paralelo na face

G222 — Canal em V na face
G228 — Acabamento em V na face

Para o ciclo G221 os parametros de programagao sao os seguintes:

71 - Cota Z inicial do canal.

XC - Cota X no centro da base do canal.

B — Largura da base do canal.

H — Altura do canal.

RIBI - Raio ou chanfro no canto externo lado esquerdo do
canal. Terd valores positivos para raios € negativos para
chanfros.

RIIBII — Raio ou chanfro no canto externo lado direito do
canal. Terd valores positivos para raios € negativos para
chanfros.

D_SEG - Distancia de seguranca.

R_INT - Raio nos cantos internos do canal.

F — Avanco de Usinagem.

INC - Incremento no eixo X (em Raio) para alivio de
ferramentas (pica-pau).

Para o ciclo G222 os parametros de programagao sao os seguintes:

71 - Cota Z inicial do canal.

XC - Cota X no centro da base do canal.
B — Largura da base do canal.

H - Altura do canal.
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AI — Angulo da face esquerdo do canal.

AII - Angulo da face direito do canal.

RIBI - Raio ou chanfro no canto externo lado esquerdo do
canal. Terd valores positivos para raios € negativos para
chanfros.

RIIBII - Raio ou chanfro no canto externo lado direito do
canal. Terd valores positivos para raios € negativos para
chanfros.

D_SEG - Distancia de seguranca.

R_INT - Raio nos cantos internos do canal.

F — Avanco de Usinagem.

INC - Incremento no eixo X (em Raio) para alivio de
ferramentas (pica-pau).

Para o ciclo G227 os parametros de programacdo sdo os seguintes:

71 - Cota Z inicial do canal.

XC - Cota X no centro da base do canal.

B — Largura da base do canal.

H - Altura do canal.

RIBI - Raio ou chanfro no canto externo lado esquerdo do
canal. Terd valores positivos para raios € negativos para
chanfros.

RIIBII - Raio ou chanfro no canto externo lado direito do
canal. Terd valores positivos para raios € negativos para
chanfros.

R_INT - Raio nos cantos internos do canal.

F — Avancgo de Usinagem.

Para o ciclo G228 os parametros de programagao sao os seguintes:

71 - Cota Z inicial do canal.

XC - Cota X no centro da base do canal.

B — Largura da base do canal.

H — Altura do canal.

AI — Angulo da face esquerdo do canal.

AII - Angulo da face direito do canal.

RIBI - Raio ou chanfro no canto externo lado esquerdo do
canal. Terd valores positivos para raios € negativos para
chanfros.
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RIIBII — Raio ou chanfro no canto externo lado direito do
canal. Terd valores positivos para raios € negativos para
chanfros.

R_INT - Raio nos cantos internos do canal.

F — Avanco de Usinagem.

Exemplo de programacao 12:

Perfil desejado:

&0
70
G0

-60 500 -0 30 -20 10 0

Figura 29 — Perfil exemplo de programacao 12
Programacdo:

%12

:GO0 X170 Z5
:G96 S350
:G92 S3000

: T1 D1

‘M3

‘M8
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:CYC 250 (Faceamento externo simples)
XI 160 ZI 0
XF 20 ZF -20
INC_Z 3 AVANCO 0.2
DIST 2 SOBREM 0.7

:G0 X250 7200

: T4 D4

:G0 X35 Z-5

:CYC 225 (Canal em V externo)
71 20 XC 100
B 10 H 10
Al 15 Al 15

RI_BI 3 RII_BII 3
D_SEG 2 R_INT 2.5
F 0.12 INC 2.3
:G0 X250 7200
:M30
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1.7 - CICLO FIXO DE FURACAO

Se no menu de ciclos o icone escolhido foi o de furacdo o seguinte

menu sera exibido.

. MONITOR DE EXECUCAO ) s
PGM 1 MCS SKIP STOP ET1 Tm x:xx Ln 1
&l} Origens
&5y &=y Edita
Fermamentas
. Liga
Simples Profunda Fefrig
Retoma Ulkima
Giro do arvore
@ Start
XToolk 0.000 ZTooR 0.000 s 0 @ o
Xreal 0.000 ZReal 0.000 S 0
Execucio Execugdo Edita
d’n"g Manual E Cantinua = Blocn a Bloea Programa MO :HE@M‘BNVEH

Figura 30 — Menu de ciclos de furacdo

Neste menu devemos escolher o tipo de furacdo desejamos fazer.

Se escolhermos a “Profunda” e pressionar ENT a seguinte tela sera exibida.

. MONITOR DE EXECUCAO | Bt
PGM 20 MCS [SKIP STOP DRY FH Tm xixx Ln 1
Profundidade [mm] ? +11 orgens
N 74 - Furag@o profund
Pl  PROF 0] Edta
Pz INC a Ferramentas
P3 D SEG 0
P4 F 0 P2 Pz i
PS5 TEMPO a % HLtIng;iag
P& RETORNGC [a} H e
P7 FR ] q i
— etama Ultirmo
e -l " LN Giro do arvore
|. F1
502
B :;I
@ Start
XTook 0.000 Z 7ok 0.000 5 0 B 5=
XReal 0.000 ZReal 0.000 3 1]
d’ﬁ“g Vel |E| Execugio - Execugdo Edita WD Manivela
Continua Bloco a Bloco Programa

Figura 31 — Tela de programacao do ciclo 74 (Furacdo profunda)
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Esta € tela para a programacao do ciclo fixo. Aqui € aonde programamos todos
os parametros referentes ao ciclo que desejamos executar.

Note que para facilitar a programacao existe uma figura indicando os
parametros do ciclo, e também a descri¢cao do pardmetro atual que se esta
programando.

Para programar digite o valor referente a cada parametro e em seguida
pressione M. Se quiser editar pardmetros que ja havia programado pressione as
teclas [l e [ até chegar no parimetro desejado.

Para esta funcdo temos os ciclos:

G81 - Furacgao simples
G74 - Furagao profunda

Para o ciclo G74 os parametros de programagao sao os seguintes:

PROF - Profundidade final do furo.

INC - Incremento no eixo Z para alivio de ferramentas
(pica-pau)

D_SEG - Distancia de seguranca.

F — Avancgo de Usinagem.

TEMPO — Tempo.

RETORNO - Retorno.

FR - Fator de reducao.

71 — Cota Z inicial no centro da peca.

Para o ciclo G81 os parametros de programacgdo sio os seguintes:
PROF - Profundidade final do furo.

F — Avanco de Usinagem.

TEMPO - Tempo.

71 — Cota Z inicial no centro da peca.
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Exemplo de programagdo 13:

Perfil desejado:

40
30

20

STy 60 -50 -40 -30 -20 10 O

Figura 32 — Perfil exemplo de programacao 13
Programacdo:

%13

:G0 X90 Z5

:G96 S350

:G92 S3000

: T1 D1

‘M3

‘M8

:CYC 251 (Desbaste Externo Simples)
XI 80 ZI 0
XF 50 ZF -70
INC_.X 3 AVANCO 0.2
DIST 4 SOBREM 0.8

:G0 X250 7200

: TS D5

:G0 X0 Z-5

:CYC 74 (Furacao profunda)
PROF 40 INC 5
D_SEG 2 F 0.6
TEMPO 1.5 RETORNO 0
FR 0 71 0

:G0 X250 2200

:M30
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