Compensacao do raio de corte.

Nas programacodes até aqui realizadas, as coordenadas X, y e z correspondiam as coordenadas do centro da
ferramenta. Ocorre que para a execucao de um contorno externo ou interno, dependendo do diametro da
ferramenta, coordenadas diferentes deverdo ser previstas. Exemplo:.

Com a compensacao do raio de corte, o controle calcula automaticamente um percurso paralelo ao contorno
programado e, assim, permite que o raio da ferramenta possa variar sem ter de se alterar o programa.

G41 — ativa a compensacdo do raio da ferramenta a esquerda da
i peca (encosta o lado direito da ferramenta);
*q[ﬁ” G42 - ativa a compensacdo do raio da ferramenta a direito da peca
(encosta o lado esquerdo da ferramenta);
G40 — desativa G41 e G42 — volta ao centro da ferramenta.
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Observacoes

Deve-se posicionar a ferramenta num ponto suficientemente afastado, a fim de que haja espaco para a ferramenta

tangenciar com sua periferia o ponto de inicio do contorno;
Deverao ser programadas as coordenadas dos pontos que definem o contorno a ser obtido.

Ao término do contorno a ferramenta devera ser descompensada - G40.

2 3
- 5 -
\ 0O
1 1
4 .
o N
) I
G41
G42

(*) Para o contorno interno deve-se ter como limite para o raio da ferramenta, o raio do contorno.



EXEMPLO:..

50

Ponto | X Y
A -15 | -15
1 5 5
2 5 45
3 45 45
4 45 5

N1 G54 Ponto zero pec¢a no canto
N2 T3 D1 M6 Chamada da ferramenta
N3 GO X-15Y-15 Posicionar ponto A
N4 GO Z-1.0 Aproximar em p=1mm
N5 M3 $1400 Ligar Fuso

N6 G41 Compensar raio da ferramenta
N7 G1 X5Y52-1 F120 Ir pontol reto

N8 G1 X5Y45 Z-1 F120 Ir ponto2 reto

N9 G1 X45 Y45 Z-1 F120 Ir ponto3 reto

N10 G1 X45Y5 Z-1 F120 Ir ponto4 reto

N11 G1 X-15Y5Z-1 F120 Ir pontol reto

N12 G40 Descompensar raio
N13 GO Z50 Levantar ferramenta
N14 M5 Desligar fuso

N15 GO X-15Y-15 Retornar ao ponto A
N16 M30 Fim de programa




