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Engenharia Mecânica 

Aula 13 
Ciclos Automáticos: de furação, canal e roscas 



 
Ciclos automáticos  



 
Ciclos automáticos  

 1. desbaste - G71; 
 2. acabamento - G70; 
 3. canal - G75;  
 4. rosca - G76;  
 5. furação - G83. 

 Torno CNC comando 
Fanuc... 

Aula de hoje 
Ciclo de canal - G75, de 

rosca G76 e de Furação 
– G83; 



 
Ciclos automáticos  

 G71 - Ciclo automático de desbaste longitudinal 
Este ciclo permite a usinagem de desbaste completa da peça, 
utilizando-se apenas de um bloco de programação, contendo 
apenas os parâmetros necessários para sua execução. 

 Sintaxe da função: G71   P Q U W F # 

Revisão 



 
Ciclos automáticos - G71 - Ciclo automático de desbaste longitudinal 
 Sintaxe da função: G71   P Q U W F # 

Revisão 



 
Ciclos automáticos - G71 - Ciclo automático de desbaste longitudinal 
 Sintaxe da função: G71   P Q U W F # 

Revisão 



 
Ciclos automáticos  

 G70 - Ciclo automático de acabamento longitudinal 
Este ciclo permite a usinagem de “ACABAMENTO” completa 
da peça, utilizando-se apenas de um bloco de programação, 
contendo apenas os parâmetros necessários para sua 
execução. 

 Sintaxe da função:  G70 Pxx Qxx # 

G71   P ...  Início do Ciclo de Desbaste 
utilizado anteriormente. 

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

Revisão 



 
Ciclos automáticos - G70 - Ciclo automático de acabamento longitudinal 
 
 

Sintaxe da função:  G70 Pxx Qxx # 

Sintaxe da função:  G70 Pxx Qxx # 
Mesmo início e término do ciclo de 

DESBASTE 

Revisão 



 
Ciclos automáticos - G75 - Ciclo automático de CANAL 
 
 

Sintaxe da 
função: 

G75 R # 

G75 X Z P Q F  # 

Observação: A largura da ferramenta de 
bedame, deverá estar na medida 

 Torno CNC comando Fanuc... 



 
Ciclos automáticos - G75 - Ciclo automático de CANAL 
 
 Sintaxe da função: G75 R # 

G75 X Z P Q F  # 

 Torno CNC comando Fanuc... 

Onde: 

▪▪R −Retorno incremental para quebra de 

cavaco (raio) 

▪▪X − Diâmetro final do canal 

▪▪Z − Coordenada final (último canal) 

▪▪P − Incremento de corte total de corte 

(raio/milésimo de milímetro) 

▪▪Q − Distância entre os canais 

(incremental/ milésimo de milímetro) 

▪▪F − Avanço 

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

Valor de referência entre 1 a 2 mm 



 
Ciclos automáticos - G76 - Ciclo automático de ROSCA 
 
 

Sintaxe da 
função: 

 Torno CNC comando Fanuc... 

 
G76 P Q R 

G76 X Z R P Q F 

G76 P Q R 
Onde:  

▪▪P − Parâmetro para introdução de dados (m – número de repetição do 

último passe, s – saída angular, a – ângulo do perfil da rosca) 

▪▪Q − Mínima profundidade de corte (em raio / milésimo de milímetro) 

▪▪R − Profundidade do último passe (em raio / milésimo de milímetro) 

G76 X Z R P Q F 
Onde:  

▪▪X − Diâmetro 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 milímetro) 

▪▪Q − Valor do primeiro passe (em raio / milésimo de milímetro) 

▪▪F − Passo da rosca 



 
Ciclos automáticos - G76 - Ciclo automático de ROSCA 
 
 Sintaxe da função: 

 Torno CNC comando Fanuc... 

G76 P Q R 
G76 X Z R P Q F 

X = 20 – (1.3 X 2) 

X = 17.4 



 
Ciclos automáticos - G76 - Ciclo automático de ROSCA 
 
 

 Torno CNC comando Fanuc... 

G76 P Q R 
Onde:  

▪▪P − Parâmetro para introdução de dados (m – número de repetição do 

último passe, s – saída angular, a – ângulo do perfil da rosca) 

▪▪Q − Mínima profundidade de corte (em raio / milésimo de milímetro) 

▪▪R − Profundidade do último passe (em raio / milésimo de milímetro) 

G76 X Z R P Q F 
Onde:  

▪▪X − Diâmetro final do roscamento (absoluto) 

▪▪Z − Posicionamento final do roscamento 

▪▪R − Conicidade incremental no eixo X (NÃO APLICADO rosca paralela) 

▪▪R − Positivo / rosca interna R negativo / rosca externa NÃO APLICADO  

▪▪P − Altura do filete da rosca (em raio / milésimo de milímetro) 

▪▪Q − Valor do primeiro passe (em raio / milésimo de milímetro) 

▪▪F − Passo da rosca 

N...... 

N430 G76 P010060     Q100       R50 

N40 G76 X17.4 Z-22 P1300 Q400 F2 



 
Ciclos automáticos - G76 - Ciclo automático de FURAÇÃO 
 
 

Sintaxe da 
função: 

 Torno CNC comando Fanuc... 

G80 (Cancelar) 
G83 Z Q P R F 



 
Ciclos automáticos – G83 - Ciclo automático de FURAÇÃO 
 
 

Sintaxe da função: 

 Torno CNC comando Fanuc... 

G80 (Cancelar) 

G83 Z Q P R F 
 

Onde: 

▪▪Z − Coordenada final do furo em absoluto 

▪▪Q − Incremento por penetração (milésimo de 

milímetro) 

▪▪P − Tempo de permanência em milésimos de 

segundo (opcional) 

▪▪F − Avanço 

▪▪R − Plano de referencia para inicio de furação 



 
Programação utilizando ciclos automáticos 

 
 

Torno CNC comando Fanuc... 



Torno CNC comando Fanuc...  
Programação utilizando ciclos automáticos 

 
 

Errata.... 
H = 1.23 x P 
H = 1.23 x 2 
H = 2.46 
P = 2460 

Q = 100 - 500 
1º passe 0,1 – 
0,5 mm 
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Próxima aula – PROVA 
AULA EXECUÇÃO EM MÁQUINA 


