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Programme CN permettant de réaliser un contour en forme
d'ellipse.

Description

Avec ce programme CN, la CN calcule un contour elliptique et
I'exécute. Pour ce faire, la CN décompose la trajectoire de I'outil
en plusieurs trajectoires linéaires et les exécute. Le nombre de
mouvements linéaires, et donc la précision du contour elliptique,
peut étre modifié au parametre DIVISION.

Au début du programme, vous définissez tous les parameétres
utiles a l'usinage, ainsi que I'outil.

La CN appelle ensuite le sous-programme. Dans ce sous-
programme, la CN effectue tous les calculs et tous les
mouvements de contournage. La CN commence par décaler

le point zéro au centre de I'ellipse et tourne le systeme de
coordonnées de la valeur de la rotation définie. La CN effectue
ensuite quelques calculs. Puis, elle améne ['outil au point de départ
calculé et effectue une plongée a la profondeur de fraisage. La

CN calcule ensuite les coordonnées du point final de la trajectoire
linéaire suivante et approche ces coordonnées. La CN répéte cette
partie de programme tant que le nombre de trajectoires linéaires
défini n'est pas atteint, autrement dit tant que le point final n'est
pas atteint.

La CN raméne ensuite |'outil a la distance d'approche. Le décalage
du point zéro et la rotation sont ensuite réinitialisés et la CN quitte
le sous-programme.

Pour finir, la CN dégage I'outil et met fin au programme CN.
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Parametres Nom Signification

Q1 CENTRE ELLIPSE AXE X Centre du contour elliptique sur I'axe X

Q2 CENTRE ELLIPSE AXE Y Centre du contour elliptique sur I'axe Y

Qs PROFONDEUR Profondeur de fraisage du contour

Q5 DIVISION Nombre de mouvements linéaires qui
composent le contour

Q6 DEMI-AXE ELLIPTIQUE EN X Rayon de I'ellipse en X

Q16 DEMI-AXE ELLIPTIQUE EN Y Rayon de l'ellipse en Y

Q7 ANGLE DE DEPART DANS LE PLAN X/Y Angle absolu du point de départ du contour

Q17 ANGLE FINAL DANS LE PLAN X/Y Angle absolu du point final du contour

Q8 ROTATION DE L'ELLIPSE Valeur angulaire de rotation de I'ellipse

Q10 DISTANCE D'APPROCHE Coordonnée Z approchée en avance rapide
avant I'usinage

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 dans le plan
XY

Q14 SUREPAISSEUR Surépaisseur d'usinage latérale

Q15 CORRECTION DE RAYON Sens de la correction de rayon
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= ( pour une trajectoire de fraisage sans
correction de rayon (RO)

® +7 pour une trajectoire de fraisage avec
correction de rayon a gauche (RL)

B +2 pour une trajectoire de fraisage avec
correction de rayon a droite (RR)
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