Capitulo 4 Raio de Compensacdo da Ponta da Ferramenta

Capitulo 4 — Raio de Compensacao da Ponta/Bico da Ferramenta
(G41,G42)

4.1 Apresentacao

411 Visao Geral

Parte do programa é compilado geralmente por um ponto da ferramenta de acordo com o
contorno da pega. O ponto é geralmente considerado como o ponto A do ponta/bico da ferramenta em
um estado imaginario (n&o existe um ponto imagindrio no bico/ponta da ferramenta de fato e o raio do
bico/ponta da ferramenta pode ser omitido quando se utiliza o ponto imaginario do bico/ponta da
ferramenta para o programa) ou como o ponto central do arco do bico/ponta da ferramenta (conforme
figura 3-41). Seu bico/ponta de torneamento da ferramenta nao é o ponto imaginario, mas um arco,
devido a tecnologia e outras exigéncias durante a usinagem atual. Existe um urdidura/cabo de
rebocar/empenar (warp) entre o atual ponto de corte e o ponto de corte no estado imaginario, o que
fard com que cause 0 excesso ou menor corte para ndo ganhar uma perfeita precisao.
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Fig. 4-1 Ferramenta

O tipo B de ferramenta de compensacao é definido que o contorno do trajeto de uma peca é
offset (deslocado/desligado/compensado) no raio do bico/ponta da ferramenta, 0 que causa um
excesso corte em uma intersecgao de dois programas por causa da execu¢ao movimento do préximo
trajeto apds a conclusao do bloco anterior.

Para evitar a referida situagédo citada acima, o sistema usa o tipo C método de ferramenta de
compensagao(ou seja, raio de compensacgao do bico/ponta da ferramenta). O sistema ird ler o préoximo
bloco, em vez de executar imediatamente apés a leitura do bloco no tipo C método de ferramenta de
compensacao, e conta o0 movimento do trajeto correspondente de acordo com a intersec¢édo dos blocos.
O contorno podem ser compensado precisamente por causa do tratamento prévio da leitura dos dois

blocos como a Fig.4-2.
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Caminho do centro da ponta da ferramenta sem compensagdo C

Peca

Caminho do centro da ponta da ferramenta com compensagao C
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Trajeto da ferramenta com imagindria ponta da ferramenta e sem compensagao C

Fig. 4-2
4.1.2 Direcao imaginaria da ponta/bico da ferramenta

Supbe-se que geralmente é dificil de definir o raio central do bico/ponta da ferramenta sobre a posigéo
inicial como a fig. 4-3; supde-se que é facil definir o bico/ponta da ferramenta sobre ela como a fig. 4-4; O
raio da ponta/bico da ferramenta pode ser omitido na programacao. As figuras 4-5 e 4-6 correspondem
separadamente ao trajeto da ferramenta do bico/ponta central da programacao e imaginaria ponta/bico da
ferramenta programada quando o raio do bico/ponta da ferramenta é executado ou nao.

ST TN/

NS /
RS

S
Ponto inicial
Ponto inicial
Programagio com o centro da ponta da ferramenta Programagdo com a ponta da ferramenta imagindria
Fig. 4-3 Fig. 4-4

O trajeto da ponta/bico da ferramenta é o mesmo Acabamento quando utilizado o raio de
que o caminho da programag¢do sem usar o raio de compensagio da ponta/bico da ferramenta
compensacio da ponta/bico da ferramenta

Centro do trajeto da

Centro do trajeto da
ponta da ferramenta

) Inicio da compensagéo
ponta da ferramenta »

Trajeto do programa
Trajeto do programa

O trajeto da ponta/bico da ferramenta é o mesmo Acabamento quando utilizado o raio de

que o caminho da programagdo sem usar o raio de compensacio da ponta/bico da ferramenta

compensacdo da ponta/bico da ferramenta
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Fin 4-5 Trajeto da ponta/bico da ferramenta no centro da programagao

Caminho Imaginario
Caminho Imagindrio

da ferramenta

da ferramenta

Inicio da compensagéo

Caminho programado Caminho programado

Fig. 4-6 Caminho da ferramenta na programagao da ponta/bico da ferramenta imaginaria

A ferramenta é suposta de um ponto na programacgao, mas a atual Iamina de corte ndo é um ponto
ideal devido a tecnologia da usinagem. Porque a lamina de corte ndo é um ponto, mas um arco, o erro
da usinagem é causado, o0 que pode ser deletado pelo arco de compensagao da ponta/bico da
ferramenta. Na usinagem atual, supde-se que ha posicao diferente de relacionamento entre o ponto do
bico/ponta da ferramenta e o arco central da ponta/bico da ferramenta e, por isso, deve criar a sua

correta diregao do bico/ponta imaginaria da ferramenta.

Do centro do bico/ponta da ferramenta para bico/ponta da ferramenta imaginaria, configure os
ndameros do bico/ponta da ferramenta imaginaria segundo a direcdo na ferramenta de corte. Supbe-se
que existem 10 tipos de configuragdo da bico/ponta da ferramenta e 9 diregcdes para a posicao de
relacionamento. As dire¢cdes do bico/ponta da ferramenta sdo diferentes em diferentes sistemas de
coordenadas (sistema de coordenada da traseira e da frente da espera/ porta-ferramenta/ fixador de
ferramenta (toolpost)), mesmo que sejam a mesma diregao dos nimeros da ponta/bico da ferramenta de
como as figuras seguintes. Nas figuras, é representada a relacado entre o bico/ponta da ferramenta € o
ponto de partida, e ponto final da seta € o bico/ponta da ferramenta imaginaria; T1 ~ T8 no sistema de
coordenada da retaguarda da espera/ porta-ferramenta/ fixador de ferramenta (toolpost) € como a figura.
4-7; T1 ~ T8 no sistema de coordenada da frente da espera/ porta-ferramenta/ fixador de ferramenta
(toolpost) é como a figura 4-8. o centro do bico/ponta da ferramenta e o ponto de partida para T0 e T9 é
como a figura 4-9.
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Sistema de coordenada da retaguarda da toolpost

Xaxis

Z ax

| magi nary t ool
nose No. 1

| magi nary t ool
nose No. 2

_ =

| magi nary t ool
nose No. 3

| magi nary t ool
nose No. 4

| magi nary t ool

nose No. 5 | magi nary tool
nose No. 6

I nagi nary tool | magi nary tool

nose Nb. 7 nose No. 8

(*Bico/Ponta da ferramenta imaginaria n® ...)

Fig. 4-7 Numero do bico/ponta da ferramenta imaginaria no sistema de coordenada da
retaguarda espera/ porta-ferramenta/ fixador de ferramenta (toolpost)
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Z axis

Sistema de coordenada da frente da toolpost
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| magi nary t ool

| nagi nary t ool nose No. 2

nose No. 1

| magi nary t ool [ magi nary tool
nose No. 3 nose No. 4

| magi nary t ool

nose Nb. 5 ,
| magi nary t ool

nose No. 6

-

| nagi nary t ool
nose No. 7

I magi nary tool
nose No. 8

(*Bico/Ponta da ferramenta imaginaria n® ...)

Fig. 4-8 Namero do bico/ponta da ferramenta imaginaria no sistema de coordenada frontal
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espera/ porta-ferramenta/ fixador de ferramenta (toolpost)

Fig. 4-9 Centro do bico/ponta da ferramenta
sobre o ponto inicial

4.1.3 Configuracao do Valor de Compensacao

O preajuste do nimero da ponta/bico da ferramenta e o valor do raio da da ponta/bico da
ferramenta de cada ferramenta antes de executar o raio de compensacdo da ponta/bico da
ferramenta. Definir o valor do raio de compensagao da ponta/bico da ferramenta em "Offset”

(deslocado/desligado/compensado) (conforme figura 4-1), R é o valor do raio de compensagao da

ponta/bico da ferramenta e T € o nUmero da ponta/bico da ferramenta imaginaria.

Tabela 4-1 Visualizagcao da janela do sistema de compensagéo do valor do raio da ponta/bico da

ferramenta
Numero X y4 R T
000 0.000 0.000 0.000 0
001 0.020 0.030 0.020 2
002 1.020 20.123 0.180 3
032 0.050 0.038 0.300 6

Nota: O valor da ferramenta offset pode ser especificado em diadmetro ou em raio na direcdo X, definido
pelo No.004 Bit4 ORC, o valor offset é de raio quando ORC = 1 e estd em diametro quando ORC = 0.
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No ajustamento do equipamentp, a ponta/bico da ferramenta também é ponta/bico da ferramenta
imaginaria no ponto de Tn (n = 0 a 9), quando se toma Tn (n = 0 a 9) como a ponta/bico da
ferramenta imaginaria. Para a mesma ferramenta, deslocado/desligado/compensar (offset) o
valor do ponto padrédo para o raio central da ponta/bico da ferramenta (a ponta/bico da ferramenta
imaginaria é T3) quando os pontosTO e T3 da ponta/bico da ferramenta sao selecionados para
ajustamento da ferramenta no sistema de coordenada da retaguarda da espera/ porta-ferramenta/
fixador de ferramenta (toolpost), tomado como toolpost central o ponto padrdo. E mais facil de
medir distancias do ponto padréo para o raio central da ponta/bico da ferramenta a partir do ponto
padrdo do que a ponta/bico da ferramenta imaginaria, e assim definir o valor da ferramenta
deslocado/desligado/compensar (offset) pela medicao de distancia do ponto padrdo a ponta/bico
da ferramenta imaginaria (direcao da ponta/bico da ferramenta de T3).
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Ferramenta de compensacéo na dir. Z Ferramenta de compensagéo na dir. Z ~
3
Define distancia do ponto padrio ao centro da Definir distancia do ponto padrdo ao centro da o

ponta/bico da ferramenta para compensagio ferramenta nariz do valor de compensagdo

Ponto de partida no centro da ponta/bico da ferramenta Ponto de partida no centro da ponta/bico da ferramenta

Fig. 4-10 Valor da ferramenta offset do centro do toolpost como ponto de referéncia

4.1.4 Formato do comando

40
GO0
G41 X _ Z_ T_;
GO1
G42
Comandos Especificacoes das funcoes Obs.
G40 Cancelar o raio da compensacgéo da ponta/bico da ferramenta
O raio esquerdo de compensagdo da ponta/bico da ferramenta é
especificado pelo G41 no sistema de coordenadas traseira toolpost
G41 e 0 raio direito de compensacdo da ponta/bico da ferramenta Veja Fig.4-11
especificado pelo G41 na frente do sistema de coordenadas e4-12
toolpost
G4 O raio direito de compensacdo da ponta/bico da ferramenta é
especificado pelo G42 no sistema de coordenadas traseira toolpost
e 0 raio esquerdo de compensagdo da ponta/bico da ferramenta
especificado pelo G42 na frente do sistema de coordenadas

4.1.5 Direcao de compensacao

Especifica sua direcao de acordo com a posicao relativa entre a ponta/bico da ferramenta e a
peca quando executado o raio de compensacao da ponta/bico da ferramenta como as figuras
4-11 e 4-12.
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(*A ferramenta esta a direita para a peca para a direcao do movimento/ A ferramenta esta a
esquerda para a peca para a direcdo do movimento)( Workpiece: Peca)
Fig. 4-11 Diregado de compensagéo da retaguarda do sistema de coordenadas
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Fig. 4-12 Direcao de compensacao da frente do sistema de coordenadas

4.1.6 Cuidados

® O sistema estd em modo de compensacao de raio da ponta/bico da ferramenta em estado inicial, e

X axis

X axis

comeca a criar o raio de compensacao da ponta/bico da ferramenta no modo offset quando executa
G41 ou G42. Quando o sistema inicia a execugdo da compensacao, ele pré-lé dois blocos, e o
proximo bloco é guardado para armazenamento do raio de compensagao da ponta/bico da ferramenta
ao executar uma delas. O sistema Ié dois blocos no modo "individual" e para apés executar o ponto

final do primeiro bloco.

® No modo do raio compensacao da ponta/bico da ferramenta, a ponta/bico da ferramenta central
move-se para o final do ponto bloco anterior e ele é vertical para o seu trajeto quando o sistema
executa dois ou mais blocos sem movimento do comando.
O sistema nao pode criar e cancelar o raio compensagao da ponta/bico da ferramenta.

O raio R da ponta/bico da ferramenta é sem o valor negativo, caso contrario, € um erro executando o

caminho.

® A compensacdo de raio da ponta/bico da ferramenta é criada e cancelada em GO0 ou GO1 em vez
do G02 ou G03, caso contrario, o sistema alarma.

® O sistema cancela o modo do raio compensacao da ponta/bico da ferramenta ao pressionar a tecla

® (G40 deve ser especificado para cancelar o modo offset antes do programa ser encerrado, caso
contrario, o trajeto offset um raio da ponta/bico da ferramenta.
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® O sistema executa o raio de compensag¢do da ponta/bico da ferramenta no programa principal e
subprograma, mas deve cancela-lo antes de chamar o subprograma e, depois, crid-lo novamente no
subprograma.

® O sistema nao executa a compensacao de raio da ponta/bico da ferramenta em G71, G72, G73, G74,

g G75, G76 e cancela temporariamente.
% ® O sistema executa o0 raio de compensagcdo da ponta/bico da ferramenta em G90, G94, que
- desloca/desliga/compensa (offset) um raio da ponta/bico da ferramenta para G41 ou G42.
o
Q
§ 4.1.7 Aplicacao
3
g' A usinagem da peca no sistema de coordenada frontal toolpost é como a figura 3-54. Ferramenta
ndamero: TO101 raio R = 2 da ponta/bico da ferramenta, ponta/bico da ferramenta imaginaria numero T = 3.
o\ © Z
— — _—
o S
=== T
55
—
Fig. 3-54

Para ajustamento da ferramenta no modo “Cancelar Offset”, ap6s ajustar a ferramenta, o eixo Z
offsets (desloca/desliga/compensa) um raio na ponta/bico da ferramenta e sua direcao é relativa a
ponta/bico da ferramenta imaginaria e o ponto de ajuste da ferramenta, caso contrario, o sistema corta

excessivamente o raio na ponta/bico da ferramenta quando ele comeca a cortar.

Define o raio R ponta/bico da ferramenta e imaginaria ponta/bico da ferramenta em direcao da janela
"Offset" como a figura

Tabela 3-7 N\ /\
Nameror X Z [ R ) [T )
001 2.000 \\3/
002
007
008
Programa:

G00 X100 Z50 M3 T0101 S600; (Posicao, iniciar spindle (haste/broca/fuso), troca a
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ferramenta e executa a ferramenta de
compensacao)
G42 G00 X0 Z3; (Define o raio de compensacao da ponta/bico da ferramenta)
G01 Z0 F300; (Inicia o corte)
X16;
Z-14 F200;
G02 X28 W-6 R6;
G01 W-7;
X32;
Z-35;
G40 GO0 X90 Z40; (Cancela raio de compensacdo da ponta/bico da
ferramenta)

o)

£
£
£
o
S
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o
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o.

Book 1

GO0 X100 Z50 T0100;
M30;

4.2 Raio de Compensacao da Ponta da Ferramenta no trajeto deslocado

(offset path)

4.2.1 Lado interno e externo

Dentro é definido um &ngulo em que a interse¢do de dois blocos de movimento é maior ou igual a
180 °;Foraé 0a 180 °.

Lado da pega

interior .

Programa do trajeto oo

a =180° py

N

Programa do trajeto

Exterior — %

Lado da pega

0° = a =I180"

L
N

4.2.2 Ferramenta transversal quando a Ferramenta é iniciada

3 etapas para executar o raio de compensacao da ponta/bico da ferramenta: criacdo da ferramenta de
compensacao, execucao da ferramenta de compensacao e ferramenta de cancelamento da compensacao.
A passagem da ferramenta é chamada de criagdo da ferramenta de compensacao (iniciando ferramenta)
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para cancelar offset para a execugédo da G41 ou G42.
Nota: Significados de S, L, C, nos seguintes valores sdo os seguintes:

S- Ponto de parada de bloco unico; L — linha reta; C — arco/circular;

L doog

(a) Ferramenta atravessando/passando dentro do dngulo (a=180°)

2) linha reta — arco/circular

1) linha reta

Caminho programado

-
X
o

Q
Q
o)
3
3
=

Q@

2)

Caminho da ponta da ferramenta central

Caminho programado

, -
/ Caminho da ponta da ferramenta central

Fig.4-14a linha reta - linha reta (Iniciando

a ferramenta eXtema) Fig. 4-14b Linha reta — arco. Iniciando a ferramenta interna

(b) Ferramenta atravessando/circulando dentro do Angulo (180°>a290 °)

1) linha reta - linha reta 2) linha reta - linha reta

Caminho programado

»
»

Caminho da ponta da ferramenta central

Caminho da ponta da ferramenta central 't Caminho programado
Fig.4-15a linha reta - linha reta (Iniciando a ferramenta externa)  Fig.4-15b linha reta — arco/circular

(c)Ferramenta atravessando/circulando dentro do dngulo (a <90 °)

1) linha reta - linha reta 2) linha reta — arco/circular

Caminho da ponta ferramenta ao centro Caminho programado
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(d) Ferramenta atravessando/circulando dentro do dngulo (a < 1°),linha reta —linha reta - linha reta

Caminho programado

2
‘:\ : 'E
\ / £
\ | 2
\ i o
G e o
o.
Fig.4-16a linha reta - linha reta (Iniciando a Fig. 4-16b Linha reta —arco/circular
ferramenta externa (Iniciando a ferramenta externa)

Book 1

Fig. 4-17  linha reta - linha reta (a<19), (Iniciando a ferramenta externa)

4.2.3 Ferramenta atravessando/circulando em modo de deslocamento

® O modo offset é chamado depois de criar um raio de compensacao da ponta/bico da ferramenta e
antes do cancelamento.
Deslocar/desligar/compensar (Offset) o trajeto sem alterar a compensacao da direcdo em modo de

compensacao

(a) Ferramenta atravessando/passando dentro do angulo (a=180°)
2) linha reta — arco/circular

1) linha reta - linha reta

Caminho programado

Caminho programado

’ ) Caminho da ponta da ferramenta

Fig. 4-18a linha reta - linha reta (movendo dentro) Fig. 4-18b linha reta — arco/circular (movendo dentro)
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3)Arco/Circular—linha reta

/\ Caminho programado

4) Arco/Circular—Arco/Circular

L doog

Caminho da ponta da ferramenta central

d

1
1 \
1
1

- Caminho programado
Caminho da ponta da ferramenta

Fig. 4-18d Circular—circular(movendo dentro)

Fig. 4-18c Circular—linear ( movendo dentro )

-
o]
Q
=
Q
3
3
=
«Q

(b)Ferramenta atravessando/circulando dentro do 4ngulo(180°>a290 °)

1)linha reta - linha reta 2)linha reta — arco/circular

Caminho programado

\ Caminho programado N

Caminho da ponta da ferramenta central

Caminho da ponta da ferramenta central

Fig. 4-19a linha reta - linha reta ) . .
Fig. 4-19b linha reta — arco/circular

3)linha reta - linha reta 4)Arco/Circular—arco/circular

Caminho programado

[

Caminho programado

— Caminho da ponta da ferramenta central

Caminho da ponta da ferramenta

Fig. 4-19c Circular—linha reta
Fig. 4-19d Circular—circular

( 180°>a=90° movendo por fora )
( 180°> a=90° movendo por fora )

(c)Ferramenta atravessando/passando dentro do dngulo (a<90 °)
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1)linha reta - linha reta 2) linha reta —circular

O)
§=
£
S
O
=
)
o
=
o.
~ Caminho da ponta da ferramenta
-—
Caminho da ponta da ferramenta Caminho programado i
o
. . . . . . o
Fig.4-20a linha reta - linha reta Fig.4-20b Linear—circular o

) -

(3) Circular—linear 4) Circular—circular

Caminho programado

[
»

Caminho programado

Caminho da ponta da ferramenta
Caminho da ponta da ferramenta

Fig.4-20c Circular—linear
Fig.4-20d Circular—circular

( a<90°, (movimento externo) (a<90°, (movimento externo)

(d)Corte especial

1) Sem intersegéo

Alarme e parada Nao ha interse¢édo de caminhos
Grande compensacéo - )
_________________ A de compensagao quando o raio

< \ . =
Pequena compensagdo  ______________ e da ferramenta é pequeno, nao
]
1)

existe quando o raio da
Caminho programado | |
ferramenta é grande e para no

, ponto final do bloco anterior e 0
entro do circular A

Center of circular B sistema alarma.

Fig. 4-21 Caminhos sem intersecdo depois de offset
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2) Ponto central e ponto inicial do arco sdo os mesmos

Alarme: Ponto de partida ou ponto
final do arco é o mesmo que o ponto

Gaminho da ponta ferramenta a0 centro Parar central, eles sdo o ponto final do
S I bloco anterior
2 T (G41)
- N5 GO1 W20;

Caminho programado N6 GO2 W10 | KO;

N7 G03 U-10 I-10;

-0
-
o]

Q
=
Q
3
3,
=

«Q

Fig. 2-9 Ponto central e ponto inicial do arco s&o os mesmos

¢ Trajeto offset da direcao de compensacao no modo de compensacao

A compensacao da dire¢ao no raio da ponta/bico da ferramenta é especificado pelo G41 e G42 e o
simbolo de sinal é o seguinte:

Tabela 2-1
im inal de valor de compensagao
+ -
Comando G
G41 Compensacao esquerda Compensacéo direita
Compensagéao

G42 P ¢

Compensagao direita esquerda

A compensacao da direcdo pode ser alterada no modo de compensagao no corte especial, isto
nao pode ser alterado até a o bloco inicial e isto é o seguinte. Nao existe corte interno e externo quando o
sistema muda a direcdo da compensacgao. O valor de compensagao seguinte é para ser supostamente
positivo.
1) Linha reta — linha reta 2) Linha reta —arco/circular

Caminho da ponta ferramenta ao

-

‘ Trajeto do programa -
Caminho da ponta da ferramenta central .
Fig. 4-23 Linear—linear Fig. 4-24 Linha reta —arco/circular
(mudando a diregido de compensagio) (mudando a diregdo de compensagao)
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3)Circular—linear
4) Circular—circular

Caminho da ponta da ferramenta central . Caminho da ponta da ferramenta central

Trajeto do programa
Trajeto do programa

o)

£
£
£
o
S
o)
o
S

o.

Fig. 4-25 Circular—linear

Fig. 4-26 Circular—circular

(mudando a diregdo de compensagao) L ~
(mudando a diregdo de compensagao)

Book 1

5) Sem intersecgdo quando a compensacao é executada normalmente.
Quando o sistema executa G41 e G42 para mudar a direcao offset entre blocos A e B, um vetor
perpendicular ao bloco B é criado a partir de seu ponto de partida.

S . S L
i) Linear----Linear peemmmmmmmmmmman >
4 ‘ ’
et r
G42 G41
Trajeto do programa > z > >
4
r . L
Caminho da ponta da ferramenta central i ’
____________________ - ‘
L S
G42 R
Trajeto do programa < >
G41 r
___________________________ »Y
Caminho da ponta da ferramenta central € m mmmm e mmmem—o_ S

Fig. 2.14a Linhareta —linhareta sem intersegdo (mudando a diregdo de compensacao)

ii ) Linear ---circular

Caminho da ponta da ferramenta central

N
N
Trajeto do programa (4 \.s /—\

Fig. 2-14b Linear—circular sem interse¢éo (mudando a diregdo de compensacao)
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iii ) Circular-----circular

L doog

, , \

Trajeto do programa

Fig. 4-27c Circular—circular sem interse¢éo (mudando a diregdo de compensacao)

-
X
o

Q
Q
o)
3
3
=

Q@

4.2.4 Ferramenta atravessando/passando no modo de cancelamento Offset

No modo de compensacgao, quando o sistema executa um bloco com um dos seguintes, ele entra no

modo de cancelamento de compensacgao, que é definida para a compensagao de cancelando o bloco.

1. Executa G40 em um programa;
2. Executa M30.
O sistema nao pode executar G02 e G03 quando é cancelada a ferramenta C de compensacgao (raio

de compensagao na ponta/bico da ferramenta), caso contrario, o sistema de alarma e para de funcionar.

Em modo de compensacdo de cancelamento, o sistema executa o bloco e um no registro do raio de
compensacao de ponta/bico da ferramenta. Neste momento, o funcionamento para depois de executar um
Unico bloco quando é ligado. O sistema executa uma proxima, mas néo | o seu seguinte ao pressionar um
botao "Start' (comecar) novamente.

Quando o sistema esta ainda em compensacao em modo de cancelamento, o préximo bloco, sem os

outros é executado a memoria é lida para registrar o raio de compensagao na ponta/bico da ferramenta.

(a)Ferramenta atravessando/passando dentro do angulo (a=180°)

1)Linear — Linear 2) Gircular — Linear

L
Caminho da ponta da ferramenta central
Caminho programado Caminho da ponta da ferramenta central L o~
Fig. 4-28a Circular-inear (movimento interno e Fig. 4-28b Circulardinear (movimento interno e
cancelamento do deslocamento(offset)) cancelamento do deslocamento(offset))
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(b)Ferramenta atravessando/passando dentro do angulo (180°>0290°)

1) Linear —linear 2)Circular —linear

Trajeto do programa

o)

£
£
£
o
S
o)
o
S

o.

s Intersecao
/

Book 1

’
Caminho da ponta da ferramenta central Trajeto do programa |,/ Caminho da ponta da ferramenta central
Fig. 4-29a Circular—linear ( 0=90° Fig. 4-29b  Circular—inear ( a=90°movendo por fora e
movendo por fora e cancelando deslocamento ) cancelando deslocamento )

(c)Ferramenta atravessando/passando dentro do angulo (a<90°)
1)Linear—linear 2)Circular — linear

L Trajeto do programa
Caminho da ponta da ferramenta central L / prog
l’Caminho da ponta da ferramenta
Fig. 217a Linear—linear (a<90° (Corte externo e Fig.2-17a Linear—inear (a<90° (corte externo e
cancelamento do deslocamento) cancelamento do deslocamento)

(d)Ferramenta atravessando/passando fora do dngulo(a<1°); linear— linear

Fig.2-18 Linear—linear (a<1 °cortando por fora e cancelando deslocamento(offset))
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4.2.5 Ferramenta de verificacao da interferéncia

"Interferéncia” é definida quando a ferramenta corta excessivamente a peca e ela pode descobrir o corte
excessivo com antecedéncia, a checagem da interferéncia é executada mesmo que o corte excessivo nao é
feito, mas o sistema ndo pode encontrar todas as interferéncias externas da ferramenta.

(1) Condicoes fundamentais
1) A direcdo do trajeto da ferramenta é diferente do que o caminho do programa (angulo é
90°~270°).
2) Existe uma grande diferenca (a>180°) por dois angulos entre ponto de partida e o ponto final do
trajeto da ponta/bico da ferramenta central, e entre ponto de partida e o ponto final do caminho do
programa.

Exemplo: Usinagem linear

Caminho da ponta da ferramenta central

Trajeto do programa Direcdes de dois trajetos (180°)

Fig. 2-19a Interferéncia de usinagem (1)

[
>

Trajeto do programa

% Fig. 2-19b Interferéncia de usinagem (2)

Direcao de dois caminhos (180°)

(2) Executando sem interferéncia atual
1) Concavo groove (escatel/gorne/entalhe) inferior ao valor de compensagao
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Caminho da ponta da ferramenta central
Trajeto do programa
Parar

e <

Y

o)

£
£
£
o
S
o)
o
S

o.

A

Fig. 2-21 Executando interferéncia (1)

Book 1

O bloco de coordenadas B e ferramenta nariz raio de compensagao sdo caminho oposto, sem
interferéncias, as ferramentas e o sistema para de alarmes.
2) Canal concavo de valor inferior a compensagao

Trajeto do programa Caminho da ponta da ferramenta central

?

Y

Fig. 2-22 Executando interferéncia (2)

As diregcbes do bloco B e o raio de compensagao na ponta/bico da ferramenta sédo opostos sem
interferéncia, as ferramentas param e o sistema alarma.

4.2.6 Comandos para Cancelamento de Compensacao do vetor temporariamente

® Em modo de compensacao, o vetor de compensacao é cancelado temporariamente em G50, G71 ~
G76 e é automaticamente retomado apds executar os comandos. Neste momento, a compensagao é
cancelada temporariamente e a ferramenta move diretamente para a interse¢cdo do ponto para
cancelamento de compensacdo do vetor. A ferramenta move diretamente novamente para o

intersecédo depois que o0 modo de compensacao é retomada.
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Definir sistema de coordenadas no G50

L doog

N5

Trajeto do programa

-0
-
o]

Q
=
Q
3
3
=

«Q

Bloco G50

Fig. 3-1 Cancela compensagao temporariamente do vetor no G50

Nota: A ferramenta para na posicdo “S” no modo do “Bloco Unico”
® Ponto de referéncia de retorno automatico G28

Em modo de compensacéo, a compensagao é cancelada em um ponto médio e € automaticamente
retomada apds executar o retorno ao ponto de referéncia em G28.

G28 Ponto médio
- - ’\\
-7 S
T _ -~
/
/S
G42 /
’
’
’
7L
/
’
’
/ ’
’
Ponto de referéncia de usinagem
Trajeto do programa Caminho da ponta da ferramenta central S

Fig. 4-283 Cancela compensagéo temporariamente do vetor no G28

® G71 ~ G76 compostos ciclo; G32, G33, G34 filamento de corte
Na execugcdo G71 ~ G76, G32, G33, G34, o sistema nao executa o raio de compensacao na

ponta/bico da ferramenta e ele cancela temporariamente, e ele executa nos préximos blocos de G00, GO01,
G02, G03, G70.

G71~G76
G32, G33
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® G90, G94

A. O método de compensacao do raio de compensagao na ponta/bico da ferramenta em G90 ou
G94:

B. Cada ciclo do caminho ponta/bico da ferramenta e trajeto central sdo paralelos ao caminho do
programa.

C. Deslocar (offset) direcoes sdo as mesmas em G41 e G42 como a figura a seguir.

D. Quando o sistema compensa o imaginaria ponta/bico da ferramenta de diregcao NO. 0, o
movimento de caminho offsets um raio do vetor no ponta/bico da ferramenta, e o sistema nao

conta qualquer intersecaiono ciclo.

Fig. 3-3 Fig. 3-3 Deslocar diregéo do raio

Fig. 3-3 Deslocar diregéo do raio compensagdo na ponta/bico da

compensagao na ponta/bico da ferramenta
no G90

ferramenta no G94

4.2.7 Particular
® Dentro do chanfro de usinagem inferior ao raio da ponta/bico da ferramenta

Neste momento, a ferramenta de dentro offset (deslocar/desligar/compensar) provoca um corte
excessivo. A ferramenta para e o sistema alarma (P/S41) quando inicia o anterior bloco ou movimenta o
chanfro. Mas a ferramenta para o ponto final do bloco anterior quando "bloco Unico" esta ligado.

e 3.6 Usinagem cdncava inferior ao didmetro da ponta/bico da ferramenta

H& um corte excessivo quando a ponta/bico da ferramenta no caminho central é oposta ao trajeto
programando causado pela raio compensagéo na ponta/bico da ferramenta. Neste momento, a ferramenta
e para e o sistema alarma quando se inicia o anterior bloco ou chanfro.movimenta.

e 3.7 Usinagem inferior para evitar (sidestep) raio na ponta/bico da ferramenta
A ferramenta do caminho central pode ser 0 oposta ao caminho do programa quando evita
(sidestep)o inferior raio na ponta/bico da ferramenta e € um arco/circular no programa. Neste

momento, o0 sistema automaticamente ignora o primeiro vetor e move diretamente o ponto final do
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segundo vetor linearmente. O programa para no ponto final no bloco Unico e caso contrario o ciclo de
usinagem é continuamente executado. Se o sidestep € uma linha reta, a compensagao é executada
corretamente e o sistema ndo alarma (mas nao-corte ainda esta reservada).

® 3.8 Subprogramas em comandos G

O sistema deve estar em modo de cancelamento de compensagéo antes de chamar subprogramas.
Depois de chamar os subprogramas, o offset (deslocamento) é executado e o sistema deve estar em
modo cancelamento de compensacao antes de retornar ao programa principal, caso contrario, o sistema
alarma.

® 3.9 Alterando valor de compensagao

(a) A troca do valor de compensacao no modo de cancelamento da ferramenta. O novo valor de
compensacao é valido apds a ferramenta mudar quando o valor de compensacao € alterado
no modo de compensagao.

(b) O simbolo de sinal de valor da compensacéao e ponta/bico da ferramenta no caminho central

G41 e G42 sao trocadas entre si, se 0 valor da compensacao é negativa (-). A ferramenta move-se a

longo do interior, quando o seu centro se desloca ao longo da peca do lado de fora e vice-versa.

Geralmente, o valor compensacao é positiva (+) na programacéao. O valor da compensacao é negativa

(-) quando o trajeto do ferramenta é como o acima mencionada (item a), e vice-versa.

Além disso, a diregdo da ponta/bico da ferramenta offset muda quando offset o valor do sinal de

simbolo é alterado, mas supbe-se que a direcdo da ponta/bico da ferramenta ndo é alterado.
Geralmente, o valor offset do sinal de simbolo nao é alterado.

¢ 3-10 Ponto final da programacao circular fora do arco

A ferramenta para e o sistema alarma e apresenta: "Ponto final da circular ndo é sobre o arco", quando o
ponto final da arco/circular ndo é circular no programa.
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