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Programacao e Operacio de Centro de Usinagem CNC EMCO

MODELO CONCEPTMILL 55 com Comando SIEMENS 810D/840D
e utilizacao do software WinNC

FUNCOES DE
PROGRAMAGCAO CNC
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FUNCOES DE PROGRAMAGAO PARA FRESAMENTO

LINGUAGEM ISO
CODIGOS

- NUMERO DE SEQUENCIA (N)
- FUNGCOES PREPARATORIAS OU CONDIGAO DE TRAJETORIA (G)

. FUNGAO DE POSICIONAMENTO (X, Y e 2)
.+ ROTAGAO (8)

. AVANGO (F)

.+ CHAMADA DA FERRAMENTA (T)

. FUNGCAO MISCELANIA (M)
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Funcao Numero de Sequéncia (N)
EX.: NO1 NO5 N10

NO2 ou N10 ou N20
NO3 N15 N30

« Define o numero da sequencia. Cada sequéncia de
informacao pode ser identificada por um numero de um
a quatro digitos, que vira apos a funcao N.

» Esta funcgao e utilizada em desvios especificados em
ciclos, e em _procura de blocos.

Exemplo: N50 GO1 X10 :
N60 GO1 Z10 :

Esta funcao tambem e denominada, em alguns manuais de:
"funcao numero de bloco”;
"funcao numero de sentenca”.
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' FUNGAO PREPARATORIA OU CONDICAO DE TRAJETORIA (G)
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FUNCOES G00 a G99

Funcoes ativas

Sistema ABSOLUTO = G90
Programacao Sem Compensacao do Raio de Corte da Ferramenta = G40

Sistema Métrico = G71

Funcdes modais

Sistema Incremental = G91
Programacao Com Compensacao do Raio de Corte da Ferramenta = G41/G42
Sistema Inglés = G70

De fabricantes diferentes de comandos CNC,
uma mesma funcao, pode ter codigos diferentes.
Por exemplo:

G21 (Sistema métrico) no Comando FANUC

G71 (Sistema meétrico) No Comando SIEMENS.
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FUNCAO DE POSICIONAMENTO (X Y e Z)

Para valores em "mm",

admite-se até 3 casas decimais.
Ex.: 20.465 mm

Para valores em polegadas até 5

casas decimais.
Ex.: 0.25000”
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PARAMETROS DE USINAGEM

Sao:
v" Velocidade de corte e rotacao:
v" Avanco;
v Profundidade.

Sentido de
movimento
da peca

o =" Profundidade de corte

AVAngo por
> Ognie

RN |

Diregcao de avango
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VELOCIDADE DE CORTE

E determinada em fungéo do material a ser usinado e da ferramenta utilizada (tabelado).
Atraves do Valor da velocidade de corte se calculaa RPM para a ferramenta.
E calculada atraves da seguinte formula:

Vc=n.D.N Onde:

VC = Velocidade de corte
1 000 D = Diametro daferramenta (mm)
= N = Rotac¢ao da arvore (RPM)
N=Vc.1000 .- 3,14 (Constante Matematica)
T D 1000 = Fator de Transformagao de metros paramilimetros Q%

M3
S (Speed) = Rotagdes por minuto Exemplo: $1500= 1500 RPM.

Direcao da vista
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F(Feed Rate) = Avanco de Usinagem da mesa.
Normalmente na fresadora ou no centro de usinagem o avango
e dado em mm/minuto. Dentes ou Facas Gume de corte

-, *

F=Fz.n.2

Onde: F= Avanco deusinagem (mm/min)
Fz = Avango por dente {indicado pelo fabricante da ferramenta);
n= Rotacao da ferramenta;
z= Numero de dentes (pastilhas) da ferramenta.
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T(Tool) = Chamada da Ferramenta no
Magazine de Ferramentas

—— =

Chamada da

ferramenta
T1.92...T3
M6=Efetua a troca
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FUNCOES MO00 a M99

M = Funcao Miscelanea ou Auxiliar
servem normalmente para auxiliar na parte operacional

M3 = Liga Eixo Arvore M4 = LigaEixo Arvore M5 = Desliga Eixo Arvore
Sentido Horario Sentido Anti-Horario

M8 = Liga Refrigeracao

Via programa M9 = Desliga Refrigeragao

Via programa
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~ Anorma DIN 66025 estabelece as palavras usadas na
programacao de CNC, mas os fabricantes de comandos
CNC, nao seguem estas normas e usam instrucoes
semelhantes ou teclado com simbolos proprios.

NOS USAREMOS AS FUNCOES CORRESPONDENTES
COMANDO SIEMENS
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EXEMPLO 1: Fazer a programacéo I1SO, conforme desenho abaixo.
Utilizaremos uma fresa de @10 mm (T1), utilizar sistema absoluto.

G54 (Define o Ponto Zero Peca)
CABECALHO | T1 M6 (Chamada da Ferramenta e Troca)
52000 M3 (Rotacao da fresa e ligar o eixo arvore sentido horario)
P1AP2 | N1 | GO X-10Y0D 74
P2AP3 | N2 | G1 X50Y0 7Z-4 F150
P3AP4 | N3 | G1 X50Y5h0 7-4
PAAPS | N4 | G1 X0 Y50 24
PoAPG | N5 | G1 XOYD Z-4
2 = P6 APT | N6 | GO XOXY0 ' £15
P1 " P7 P7AP1 N7 | GOR-30Y0 Z15
s 5 Término | N8 | M30 (Fim de Programa)
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E}{EMFLD 2: Fazer a programacao verbal, conforme desenho abaixo.

Utilizaremos uma fresa de @16 mm (T2) , utilizar sistema absoluto.
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G54
CABECALHO T2 M6
32000 M3
P1AP2 N1 GO X-9Y25 723
P2 AP3 N2 G1 X-8Y25 7-3 F150
P3AP4 N3 GJ X25Y-8 Z-3 R25
P4 APS N4 G3 X58 Y25 Z-3 R25
PS5 APG NS GO X58Y25 715
P6AP1 NG GO X-30 Y25 215
Término N7 M30 (Fim de Programa)
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