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1 Description du programme CN 7040_fr.h
Programme CN permettant d'usiner par l'intérieur une pièce ayant la
forme d'un tore vertical.

Programme CN 7040_fr.h
Au début du programme, vous définissez tous les paramètres
nécessaires à l'usinage. Puis vous définissez la pièce brute (BLK-
Form) et l'outil. Le programme CN est conçu pour un usinage
avec une fraise boule. Une deuxième séquence TOOL CALL est
programmée afin de pouvoir déplacer le point de guidage de l'outil
du pôle sud de l'outil au centre de la boule. Dans cette séquence
CN, la commande numérique utilise la fonction DL pour corriger la
longueur de l'outil de la valeur du rayon de l'outil actif, au centre de
la boule. Si votre fraise boule est mesurée au niveau du centre de la
sphère, directement sur la machine-outil, pensez à supprimer cette
séquence CN.
La CN effectue ensuite quelques calculs. Elle calcule alors :

Le rayon corrigé du cercle
La coordonnée X du point de départ de la première trajectoire de
fraisage
La coordonné Y du centre du diamètre du cercle, dans le sens
positif
La coordonnée Y du centre du diamètre du cercle, dans le sens
négatif
Le pas angulaire entre deux trajectoires de fraisage
Le nombre de mouvements pendulaires nécessaire pour usiner
toutes les trajectoires de fraisage
Le nombre de répétitions de partie de programme nécessaire
pour usiner toutes les lignes de niveau

La CN positionne ensuite l'outil au point de départ de la première
trajectoire de fraisage, dans le plan X/Y, et à la hauteur de sécurité,
le long de l'axe Z. Puis elle amène l'outil au point de départ de la
première de la première trajectoire de fraisage, le long de l'axe Z.
La marque de saut de la répétition de partie de programme est
ensuite définie.
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Le centre du diamètre de rotation dans le plan Y/Z constitue la
première étape de la répétition de partie de programme. La CN
effectue ensuite une trajectoire circulaire de 180° autour de ce
centre. Le centre du diamètre du cercle dans le sens Y positif du plan
X/Y est ensuite défini. Puis la CN exécute une trajectoire circulaire du
pas angulaire calculé, autour de ce centre de cercle.
Le centre du diamètre de rotation dans le plan Y/Z est ensuite de
nouveau défini. La CN exécute ensuite la trajectoire de fraisage
de 180° suivante, autour de ce centre. Puis le centre du diamètre
du cercle dans le sens Y négatif, dans le plan X/Y, est défini. À
la dernière étape de la répétition de partie de programme, la CN
effectue une trajectoire circulaire autour de ce centre de la valeur du
pas angulaire calculé. La CN appelle ensuite la répétition de partie de
programme.
Une fois que la CN a exécuté la répétition de partie de programme
autant de fois que calculé, elle dégage l’outil le long de l’axe Z. Puis
elle met fin au programme CN.

Paramètres Nom Signification

Q1 CENTRE PREMIER AXE Coordonnée X par rapport au centre du
diamètre de rotation

Q2 CENTRE DEUXIEME AXE Coordonnée Y du centre du diamètre de
rotation

Q3 RAYON DU TORE R Rayon de rotation du tore

Q4 COORDONNEE Z DU CENTRE DU TORE Coordonnée Z par rapport au centre du
diamètre de rotation

Q5 RAYON DU TORE r Rayon du cercle du tore

Q10 HAUTEUR DE SECURITE Coordonnée Z d'un position de sécurité

Q11 NOMBRE DE TRAJECTOIRES DE FRAISAGE Nombre de trajectoires d’outil. La valeur doit
être divisible par deux car la CN parcourt une
trajectoire d'outil pendulaire.

Q14 AVANCE FRAISAGE Vitesse de déplacement de l'outil pendant l'usi-
nage

Q15 AVANCE DE PRE-POSITIONNEMENT Vitesse de déplacement de l'outil lors du prépo-
sitionnement

Q16 AVANCE DE PLONGEE Vitesse de déplacement sur l'axe Z lors de l’ap-
proche du point de départ

 1 

HEIDENHAIN | HEIDENHAIN  | 5/2020 3



Description du programme CN 7040_fr.h |

B B

A

A

74
4 

65
0 

A
4

- --DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
83301 Traunreut, Germany

-0.3 +0.3

D

50

42

10
0

R
25

R20

ID number

Text: Change No. C000941-10
Phase: Nicht-Serie

Original drawing    Platte Werkstoff:
Material:Scale Format

RoHS 1:1 A4 Plate
Maße in mm / Dimensions in mm Einzelteilzeichnung / Component Drawing blanke Flächen/Blank surfaces          

Werkstückkanten nach ISO 13715
Workpiece edges ISO 13715

Allgemeintoleranzen ISO 2768-mH      6mm: 0,2
General tolerances ISO 2768-mH        6mm: 0,2

Tolerierung nach ISO 8015
Tolerances as per ISO 8015

Oberflächen nach ISO 1302
Surfaces as per ISO 1302

Oberflächenbehandlung:
Surface treatment:

The reproduction, distribution and utilization of this document as well as the communication of its contents to others without express authorization is prohibited. 
Offenders will be held liable for the payment of damages. All rights reserved in the event of the grant of a patent, utility model or design. ( ISO 16016 )

Created Responsible Released Version Revision Sheet Page

1114861 00 A 01 1
of
1

M-TS

01.08.2014 Document number

1114861-01

B-B

A-A

 1 

HEIDENHAIN | HEIDENHAIN  | 5/2020 4



Description du programme CN 7040_fr.h |

A
A

BB

1
2

3
4

5
6

7
8

A B C D E F

1
2

3
4

A B C D

744 650 A3

-
-

-

-0
.3

+0
.3

D
D

R
. J

O
H

A
N

N
E

S
 H

E
ID

E
N

H
A

IN
 G

m
bH

83
30

1 
Tr

au
nr

eu
t, 

G
er

m
an

y

Q10
Q5

Q3

Q4

ID
 n

um
be

r

Te
xt

:
C

ha
ng

e 
N

o.
C

00
09

41
-1

0
P

ha
se

:
N

ic
ht

-S
er

ie
O

rig
in

al
 d

ra
w

in
g 

   
B

au
sa

tz
W

er
ks

to
ff:

M
at

er
ia

l:
S

ca
le

Fo
rm

at

R
oH

S
1:

1
A

3
A

ss
em

bl
y 

ki
t

M
aß

e 
in

 m
m

 / 
D

im
en

si
on

s 
in

 m
m

 
M

on
ta

ge
-Z

Z
/

M
ou

nt
in

g 
A

ss
em

bl
y 

D
ra

w
in

g
bl

an
ke

 F
lä

ch
en

/B
la

nk
 s

ur
fa

ce
s 

   
   

   

W
er

ks
tü

ck
ka

nt
en

 n
ac

h 
IS

O
 1

37
15

W
or

kp
ie

ce
 e

dg
es

 IS
O

 1
37

15
A

llg
em

ei
nt

ol
er

an
ze

n 
IS

O
 2

76
8-

m
H

   
   

6m
m

: 
0,

2
G

en
er

al
 to

le
ra

nc
es

 IS
O

 2
76

8-
m

H
   

   
  6

m
m

: 
0,

2
To

le
rie

ru
ng

 n
ac

h 
IS

O
 8

01
5

To
le

ra
nc

es
 a

s 
pe

r I
S

O
 8

01
5

O
be

rfl
äc

he
n 

na
ch

 IS
O

 1
30

2
S

ur
fa

ce
s 

as
 p

er
 IS

O
 1

30
2

O
be

rfl
äc

he
nb

eh
an

dl
un

g:
S

ur
fa

ce
 tr

ea
tm

en
t:

Th
e 

re
pr

od
uc

tio
n,

 d
is

tri
bu

tio
n 

an
d 

ut
ili

za
tio

n 
of

 th
is

 d
oc

um
en

t a
s 

w
el

l a
s 

th
e 

co
m

m
un

ic
at

io
n 

of
 it

s 
co

nt
en

ts
 to

 o
th

er
s 

w
ith

ou
t e

xp
re

ss
 a

ut
ho

riz
at

io
n 

is
 p

ro
hi

bi
te

d.
 

O
ffe

nd
er

s 
w

ill
 b

e 
he

ld
 li

ab
le

 fo
r t

he
 p

ay
m

en
t o

f d
am

ag
es

. A
ll 

rig
ht

s 
re

se
rv

ed
 in

 th
e 

ev
en

t o
f t

he
 g

ra
nt

 o
f a

 p
at

en
t, 

ut
ili

ty
 m

od
el

 o
r d

es
ig

n.
 ( 

IS
O

 1
60

16
 )

C
re

at
ed

R
es

po
ns

ib
le

R
el

ea
se

d
V

er
si

on
R

ev
is

io
n

S
he

et
P

ag
e

11
70

05
4

00
A

01
1 of 1

M
-T

S

16
.0

3.
20

16
D

oc
um

en
t n

um
be

r

A
-A

B
-B

Q
11

Q
15

Q
16

Q14

Z+

X
+

W Y
+

X
+

W

 1 

HEIDENHAIN | HEIDENHAIN  | 5/2020 5


	Solutions CN
	1 Description du programme CN 7040_fr.h

