kodowego powoduje w pewnych warunkach powstanie innego konturu po obrébce niz
programowany tor ruchu (Rys. 98). Powstajaca réznica pomigdzy konturem zadanym
(nominalnym) a powstalym po obrébce jest znaczna (zalezna od wartosci promienia
i kata pochylenia stycznej do konturu w punkcie styku z krawedzig skrawajaca) i1 nie
moze by¢ pomini¢ta. Aby rozwigza¢ ten problem przyjmuje si¢ programowanie nie
ruch punktu P, ale punktu srodka okrggu wpisanego w naroze ostrza — punkt kodowy
S na Rys. 102.
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Rys. 102. Kompensacja promienia narzedzia w obrébce tokarskiej

W takiej sytuacji mozemy analizowac ruch noza tokarskiego jako przemieszczanie
si¢ “freza” o srodku S i promieniu R po ekwidystancie. Nalezy jednak pamigtaé, iz
w dalszym ciagu punktem programowanym w ruchu narzedzia jest punkt kodowy P,
co wymaga przesuni¢cia obliczonej ekwidystanty. Ta zmiana zawsze jest rOwna
wartosci promienia R narz¢dzia (Rys. 102), przy czym uklad sterowania musi zostaé
poinformowany o kierunku tego przesunig¢cia — moze ono by¢ dodatnie, ujemne lub
rowne zero w danej osi, co tacznie daje dziewie¢ réznych kombinacji potozenia obu
punktéw kodowych. Parametrem, ktéry za to odpowiada, jest kodowe oznaczenie
potozenia ostrza — Rys. 95. Dla kodéw 1-4 przesunigcia odbywa si¢ w obydwu osiach
(w kierunku dodatnim lub ujemnym), dla kodéw 5-8 tylko wzdtuz jednej osi, a kod 9
jest przypisany narzedziom nie wymagajacym kompensacji promienia. Pokazany na
Rys. 102 n6z wymaga obu przesuni¢¢ w kierunku ujemnym, zatem powinien byc¢
scharakteryzowany kodem potozenia ostrza r6wnym 3 — por. Rys. 95.

5.3.2.  Programowanie automatycznej kompensacji promienia

Automatyczna kompensacja promienia zwalnia zasadniczo programiste
z zajmowania si¢ ruchem narzedzia po ekwidystancie. Jego zadaniem jest zapisanie
geometrii konturu nominalnego oraz poinformowanie ukladu sterowania, czy
rzeczywisty ruch narzedzia odbywac si¢ ma po zaprogramowanym konturze czy jego
ekwidystantach (ktére ukfad sterowania musi sam wyznaczy¢). Do sterowania
sposobem realizacji ruchu zdefiniowano trzy funkcje przygotowawcze (Rys. 103):



G40 - wylaczenie automatycznej kompensacji promienia (ruch punktu kodowego P
po konturze nominalnym);

G41 - wilaczenie automatycznej kompensacji promienia po lewej stronie konturu
(ruch punktu kodowego P lub S po ekwidystancie, lezacej po lewej stronie
konturu nominalnego patrzac w kierunku ruchu narzg¢dzia);

G42 - wiaczenie automatycznej kompensacji promienia po prawej stronie konturu
(ruch punktu kodowego P lub S po ekwidystancie, lezacej po prawej stronie
konturu nominalnego patrzac w kierunku ruchu narzedzia).

G40

Rys. 103. Programowanie automatycznej kompensacji promienia narz¢dzia

Ruch w petni kompensowany jest prosty w programowaniu, newralgicznym
momentem jest jednak jego rozpoczgcie 1 zakonczenie. PrzejScie z ruchu
niekompensowanego na kompensowany i odwrotnie nie moze si¢ odby¢ nagle, zawsze
zwiazane to jest z ruchem przejSciowym. Ruch ten mozna opisa¢ nastgpujaca zasada
(dla rozpoczgcia kompensacji): narzgdzie w bloku, w ktéorym jest wilaczana
automatyczna kompensacja porusza si¢ do punktu na prostej prostopadtej do elementu
konturu programowanego w nastepnym bloku, przechodzacej przez punkt poczatkowy
tego elementu. Czyli ruch w pelni kompensowany wystepuje dopiero przy nastgpnym
fragmencie konturu w stosunku do przejsciowego (Rys. 104). Podobna zasad¢ mozna
sformutowac dla przypadku wylaczania kompensacji promienia narz¢dzia (Rys. 105).

Blok przejsciowy musi by¢ programowany z interpolacja liniowq (zalecane) lub
punktowa. Nie moze natomiast wystgpi¢ tu interpolacja kotowa lub inna. Podobna
sytuacja nastgpuje jezeli nastgpuje zmiana promienia narz¢dzia przez
zaprogramowanie innego rejestru narzedziowego lub zmiana kierunku kompensacji
(G41 na G42 i odwrotnie). Ogdlnie przy programowaniu ruchu z automatyczng
kompensacja promienia nalezy stosowaé szczegdlna ostrozno$¢, gdyz nie zawsze
jesteSmy w stanie doktadnie przewidzie¢ rzeczywistego toru ruchu narzedzia, ktory
czasem moze by¢ dos¢ niespodziewany. Wynika to z duzej ztozonosci algorytméw
obliczania ekwidystanty, ktérych twoércy nie zawsze przewidzieli wszystkie mozliwe
sytuacje.
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Rys. 104. Programowanie rozpoczgcia automatycznej kompensacji promienia narz¢dzia
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Rys. 105. Programowanie zakonczenia automatycznej kompensacji promienia narz¢dzia

5.3.3. Przyklad

Dla przykiadu frezowania konturu (rozdz. 3.4.1) uzupelni¢ program sterujacy
0 automatyczng kompensacj¢ promienia.

Rozwiazanie:
%_N_EX06_MPF
; 22-08-2003
N5 G54 G71 G90 G94 G17
N10 S800 F100 T1 D1 M3 M8 M6
N15 GO X0 YO
N20 Z3
N25 G1 Z-5
N30 G42 X15 ;START KOMPENSACJI



N35 X60

N40 G2 120 JO AR=90

N45 G1 X110

N50 X130 Y54.641

N55 CT X125 Y85

N60 G91 G1 X-25

N65 G2 J20 AR=210

N70 G1 G90 Y135

N75 X=IC(-45)

N80 G2 X15 AR=180

N85 G1 X0 RND=8

N90 G1 Y70

N95 X10

N100 CIP Y=IC(-20) [1=79 J1=60
N105 G1 X0

N110 G3 X-5 Y15 I=AC(15) J-20
N115 G1 X0

N120 G2 J-15 AR=90

N125 G1 G40 Y-20  ;KONIEC KOMPENSACJI
N130 GO 2100

N135 G53 T0 DO GO X300 Y300 Z200 M9 M5 M30

Rys. 106. Symulacja programu sterujacego z wykorzystaniem automatycznej kompensacji
promienia



