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1 Description des programmes CN 1110_fr.h
et 11101_fr.h

Programme CN permettant de définir un motif de points en forme
de cercle et de réaliser des percages aux différentes positions
d'usinage, en fraisage.

Description

Avec ce programme CN, la CN réalise un motif de points en forme
de cercle. La CN appelle le programme CN 11101_fr.h aux positions
calculées. Avec ce programme CN, la CN usine des percages en
fraisage.

Programme CN 1110_fr.h

Dans la premiere partie du programme CN, vous définissez tous
les paramétres utiles au calcul. La CN effectue ensuite trois calculs.
Dans la partie de programme suivante, vous définissez I'outil et,
dans le cycle 12, le chemin de fichier du programme que la CN
exécutera aux positions calculées. La CN appelle ensuite un sous-
programme. Dans ce sous-programme, elle effectue tous les
calculs et tous les positionnements. La CN calcule les positions de
maniere a pouvoir les approcher selon une trajectoire périphérique
et exécute I'usinage. Une fois I'usinage terming, la CN dégage
I'outil et met fin au programme.

Parameétres du cercle de trous

Parametres Nom Signification
Q31 RAYON DU CERCLE DE TROUS Rayon du cercle de trous réalisé par la CN
Q32 ANGLE INITIAL Angle polaire par rapport au centre du cercle

de trous au niveau duquel la CN exécute le
premier usinage

Q33 CENTRE CERCLE DE TROUS SUR L'AXE X Coordonnée X du centre du cercle de trous
Q34 CENTRE DU CERCLE DE TROUS SUR Coordonnée Y du centre du cercle de trous
L'AXE Y
Q35 INCREMENT ANGULAIRE Angle incrémental entre deux opérations d'usi-
nage
Q36 NOMBRE D'USINAGES Nombre d'opérations d'usinage qu'exécute la
CN
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Parametres des percages

Parameétres Nom Signification

Q40 DIAMETRE DU CERCLE DE TROUS Diamétre extérieur des percages

Q41 PROFONDEUR Profondeur absolue des percages

Q42 NOMBRE DE TRAJECTOIRES HELICOIDALES Nombre de trajectoires hélicoidales sur 360°
pour chacun des trous

Q43 DISTANCE D'APPROCHE Distance en Z entre I'outil et la surface de

la piece que la CN doit parcourir en avance
rapide avant |'usinage

Q44 AVANCE FRAISAGE Vitesse a laquelle se déplace I'outil pendant
I'usinage

Programme CN 11101_fr.h

Dans le programme CN, la CN effectue tous les mouvements

de trajectoire de la procédure de percage. Si vous ne voulez pas
modifier la procédure de percage, vous n'avez pas besoin de
modifier ce programme CN, car tous les paramétres nécessaires
sont définis dans le programme principal.

Déroulement du fraisage des trous

1 La commande mémorise les coordonnées du pré-
positionnement pour le centre du cercle.

2 La CN approche le point de départ de la trajectoire hélicoidale
dans le plan XY.

3 La CN approche le point de départ en Z.

4 |'outil exécute une trajectoire hélicoidale jusqu'a atteindre la
profondeur de percage.

5 Au fond du trou, la CN exécute une trajectoire circulaire sur 360°
pour réaliser une surface transversale.

6 La CN positionne I'outil au centre du trou.
L'outil revient a la distance d'approche.

8 L'opération de fraisage des trous est terminée et la CN revient
dans le programme principal.

~
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