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Programme CN permettant de réaliser un flot de contour avec un
rayon au niveau de |'aréte supérieure

Description

Avec ce programme CN, la CN crée un rayon au niveau de |'aréte
supérieure d'un contour. La CN réalise cet usinage avec une
fraise deux tailles et des lignes de niveau. Le nombre de lignes de
niveau se définit dans un parameétre. Cette donnée vous permet
d'influencer la précision du rayon a usiner et le temps d'usinage.

Dans la premiére partie du programme CN, vous définissez tous les
parametres nécessaires a l'usinage, ainsi que I'outil. Les cycles SL
14, 20 et 22 sont ensuite définis. Pour chacun des contours, vous
créez un sous-programme en fin de programme.

Dans cet exemple de programme, deux contours sont définis dans
le cycle 14. Le contour défini dans le sous-programme LBL1 est
celui que la CN usinera comme flot, puis qu'elle arrondira avec

un rayon. Le sous-programme LBL 2 contient la description d'un
contour délimite I'usinage comme poche.

Avec I'appel des cycles SL, la CN usine la matiére qui se trouve
entre I'llot et la poche jusqu'a la profondeur que vous avez définie.

Aprés |'usinage, la CN effectue quelques calculs. Puis, les

cycles SL 14 et 25 sont programmeés. Dans ce cas, seul le sous-
programme LBL 1 est défini dans le cycle 14. Dans une répétition
de partie de programme, la CN calcule la modification de contour
pour chacune des lignes de niveau. La CN exécute ensuite le
cycle SL avec la modification de contour nouvellement calculée.
Une fois le rayon complétement using, la CN dégage |'outil et met
fin au programme.

Parameétres Nom Signification
Q31 PROFONDEUR CONTOUR Distance entre la surface de la piéce et le fond
de la poche
Q32 PROFONDEUR DE PASSE FRAISAGE Passe en profondeur incrémentale lors du
CONTOUR fraisage de contour
Q33 AVANCE FRAISAGE CONTOUR Vitesse de déplacement de I'outil lors du

fraisage de contour

Q34 AVANCE DE LA PASSE EN PROFONDEUR Vitesse de déplacement de I'outil sur I'axe Z

Q41 RAYON D'ARRONDI Rayon de I'aréte du contour

Q42 PROFONDEUR DE PASSE USINAGE RAYON Distance incrémentale entre les lignes de
niveau lors de I'usinage du rayon

Q48 AVANCE FRAISAGE RAYON Vitesse de déplacement de I'outil lors de I'usi-

Solutions CN | HEIDENHAIN | 4/2017

nage du rayon
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