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Programme CN permettant de réaliser une poche circulaire avec un
arrondi au fond de la poche.

Description

Avec ce programme CN, la CN réalise une poche circulaire dont le
fond et le pourtour sont arrondis entre eux selon un rayon donné.

Au début du programme, vous définissez tous les paramétres
utiles a l'usinage, ainsi que I'outil. La CN effectue ensuite quelques
calculs. Vous définissez ensuite deux cycles de poche circulaire.
Avec ces cycles, la CN pré-fraise la poche circulaire en deux
profondeurs. Les parametres des cycles de poches circulaires sont
repris de la définition des parametres et des calculs, de maniére a
ce que vous n'ayez pas besoin d'éditer les cycles.

Pour I'usinage final, la CN effectue un nouveau TOOL CALL. Avec
ce changement d'outil, la CN corrige la longueur d'outil calculée de
la valeur du rayon de la dent.

Puis, la CN effectue tous les calculs et exécute |'usinage de finition.

Une fois I'usinage terminég, la CN commence par ramener |'outil au
saut de bride. Elle I'améne ensuite a une position de sécurité, avant
de mettre fin au programme CN.

o Remarques concernant la programmation:

m |e centre et 'aréte supérieure de |'usinage se
trouvent sur le point zéro actif. Le cas échéant, vous
devrez décaler le point zéro avant d'usiner.

® | 'usinage est effectué avec une fraise torique. Les
données d'outil (rayon et rayon de la dent) doivent
étre définies en début de programme dans les
parametres.
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Parametres Nom Signification

Q1600 DIAMETRE Diameétre de la poche circulaire

Q1601 PROFONDEUR Profondeur de I'usinage

Q1602 RAYON D'ARRONDI Rayon avec lequel le pourtour et le fond de la
poche se trouvent arrondis.

Q1603 DISTANCE D'APPROCHE Coordonnée approchée par la CN en avance
rapide le long de l'axe Z

Q1604 SAUT DE BRIDE Coordonnée Z que la CN approche en avance
rapide aprés |'usinage

Q1605 INCREMENT ANGULAIRE DANS LE RAYON Angle polaire incrémental de décalage des
lignes de niveau du rayon

Q1606 RAYON OUTIL Rayon de I'outil

Q1607 RAYON DENT OUTIL R2 Rayon de la dent de I'outil

Q1608 AVANCE DE FRAISAGE Vitesse de déplacement de I'outil pendant
['usinage

Q1609 PROFONDEUR DE PASSE PRE-FRAISAGE Passe en profondeur incrémentale lors du pré-
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