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1 Description du programme CN 3040_fr.h

Programme CN permettant d'usiner un céne tronqué, par
|'extérieur, avec des lignes de niveau.

o L'axe du céne est parallele a I'axe X.

Description

Avec ce programme CN, la CN réalise un céne tronqué horizontal.
La CN effectue cet usinage a l'aide d'une fraise torique, avec des
lignes de niveau. Le nombre de lignes de niveau se définit dans un
parameétre. Cette donnée permet d'influencer la qualité de surface
du cbéne tronqué et le temps d'usinage.

Dans la premiere partie du programme CN, vous définissez tous
les parameétres nécessaires a |'usinage, ainsi que I'outil. Un autre
TOOL CALL est ensuite programmé. Dans ce TOOL CALL, la CN
corrige la longueur de I'outil au centre de la fraise boule. Pour cela,
une modification de la longueur est définie. Elle correspond a la
valeur du rayon d'outil actif. Si vous avez mesuré I'outil au centre de
la boule, supprimez cette séquence CN.

Puis, la CN pré-positionne I'outil et appelle un sous-programme.
Dans ce sous-programme, la CN commence par effectuer quelques
calculs. Puis elle décale le point zéro au centre du cone. La CN
calcule ensuite le point de départ et le point final de la premiere
trajectoire de fraisage et approche ces points. Une fois le point
final atteint, I'outil est amené a la distance d'approche, le long de
|'axe Z.

La CN répéte la section de programme qui comporte les calculs

et le mouvement de la trajectoire calculée tant que le nombre de
trajectoires de fraisage défini n'est pas atteint. La CN quitte ensuite
le sous-programme et réinitialise le décalage de point zéro. Puis la
CN dégage I'outil et met fin au programme CN.
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Parametres Nom Signification

Q13 CENTRE CONE ENY Coordonnée Y du centre du cbne

Q14 CENTRE CONE EN Z Coordonnée Z du centre du cone

Q1 COORDONNEE X MINIMALE Coordonnée X minimale du céne tronqué

Q5 COORDONNEE X MAXIMALE Coordonnée X maximale du cone tronqué

Q6 RAYON POUR X MINIMAL Rayon du céne tronqué a la coordonnée X
minimale

Q7 RAYON A X MAXIMAL Rayon du céne tronqué a la coordonnée X
maximale

Q8 DIVISION Nombre de trajectoires de fraisage

Q10 DISTANCE D'APPROCHE Valeur incrémentale de laquelle la CN retire
I'outil de la trajectoire de fraisage

QN AVANCE DE LA PASSE EN PROFONDEUR Vitesse de déplacement de I'outil sur I'axe Z

Q12 AVANCE FRAISAGE Vitesse de déplacement de I'outil pendant
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