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1 Description du programme CN 3230_fr.h

Programme CN permettant de créer un rayon au niveau de la
bordure supérieure du trou.

Description

Avec ce programme CN, la CN arrondit la bordure supérieure

d'un trou. La CN exécute cet usinage avec une fraise deux tailles
dans les sections du profil. La section de profil se décompose en
plusieurs éléments linéaires individuels, dans le plan X/Z. La CN
répete cette section de profil sur le périmétre du trou. Le nombre
d'usinages du contour sur le périmetre du trou et le nombre
d'éléments linéaires par section de profil se définissent dans deux
parametres. Cette donnée vous permet d'influencer la précision du
rayon a usiner et le temps d'usinage.

Dans la premiére partie de I'exemple de programme, un outil
de percage est défini. Pour réaliser le percage, des séquences
linéaires simples sont ensuite programmeées. La encore, vous
pouvez recourir a un cycle.

Une fois le percage réalisé, vous définissez tous les paramétres
utiles a la réalisation du rayon, ainsi que I'outil. La CN effectue
ensuite quelques calculs et exécute |'usinage.

Déroulement de I'usinage :

Pré-positionnement de I'outil au centre du trou
Déplacement a la hauteur de sécurité sur l'axe Z
Plongée de I'outil dans le sens de l'axe Z
Déplacement du point zéro au centre du trou
Positionnement de I'outil au bord du trou
Parcours de I'élément linéaire dans le plan X/Z

N OO oA wwN =

Répétition de I'élément linéaire jusqu'a ce que la section de
profil en X/Z soit intégralement terminée

8 Déplacement a la hauteur de sécurité sur l'axe Z

9 Positionnement de I'outil au centre du trou

10 Rotation du systeme de coordonnées dans le plan X/Y
11 Fraisage de la section de profil suivante

12 Répétition de la rotation du systeme de coordonnées et de la
section de profil jusqu'a ce que le rayon soit usiné sur tout son
périmetre

13 Réinitialisation de la rotation du systéme de coordonnées et du
décalage du point zéro

14 Dégagement de I'outil et fin du programme
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Parametres Nom Signification

Q1 CENTRE 1ER AXE Coordonnée X du centre du trou

Q2 CENTRE 2EME AXE Coordonnée Y du centre du trou

Qs RAYON DU TROU Rayon du trou

Q4 NOMBRE DE TRAJECTOIRES DE FRAISAGE Nombre de sections de profil que la
commande exécute en bordure du trou

Qb RAYON A USINER Rayon au niveau de la bordure du trou

Q6 DIVISION DE LA TRAJECTOIRE DE FRAISAGE Nombre d'éléments linéaires qui composent
chaque section de profil

Q7 DISTANCE D'APPROCHE Coordonnée Z de sécurité a laquelle la CN
amene |'outil

Q8 AVANCE DE LA PASSE EN PROFONDEUR Vitesse de déplacement de I'outil sur I'axe Z

Q9 AVANCE FRAISAGE Vitesse de déplacement de I'outil pendant
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