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1 Description du programme CN 3235_fr.h

Programme CN permettant d'usiner un rayon convexe au niveau de
|'aréte d'une piéce.

Description

Avec ce programme CN, la CN usine un rayon le long de I'axe X.
La CN fraise ce rayon a l'aide de lignes de niveau. Vous définissez
le nombre de lignes de niveau a un parameétre, influencant ainsi la
qualité de I'état de surface et la durée de l'usinage. L'usinage peut
étre réalisé, au choix, a l'aide d'une fraise deux tailles ou d'une
fraise boule.

o Remarques concernant la programmation.

® Comme |'usinage s'effectue dans le sens positif, le
point d'origine doit se trouver au point minimal de la
piéce, sur les axes X et Y.

® Sur I'axe Z, le point d'origine doit se trouver au
niveau de I'aréte inférieure du rayon.

Au début du programme, vous définissez I'outil, ainsi que tous

les parameétres nécessaires a |'usinage. La CN effectue ensuite
quelques calculs. Une fois que vous avez défini la fraise deux tailles
comme outil dans les parametres, un saut est effectué dans le
sous-programme dans lequel d'autres calculs sont effectués.

Aprés les calculs, la CN décale le point zéro au centre du rayon a
réaliser. Puis la CN pré-positionne I'outil sur les axes X et Y. La CN
calcule cette position sur I'axe X, en tenant compte du rayon de
I'outil et de la distance d'approche latérale que vous avez définie.

La CN positionne ensuite |'outil sur I'axe Z, a la hauteur de la
premiére ligne de niveau. Puis elle fraise la premiere trajectoire.
Le point final se trouve a une position telle que I'outil effectue un
déplacement au-dela de la piéce, de la valeur de son rayon et de la
distance d'approche.

Puis la CN calcule le point de départ de la ligne de niveau suivante
et approche ce point. Elle parcourt ensuite la trajectoire de
fraisage suivante sur 'axe X. Le calcul et le positionnement sont
programmeées dans une répétition de partie de programme que la
CN répéte autant de fois que nécessaire, jusqu'a finir de fraiser le
nombre de lignes de niveau défini. A la fin du programme, la CN
réinitialise le décalage du point zéro. Puis elle dégage I'outil et met
fin au programme.
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Parametres Nom Signification

Q30 CENTRE CERCLE ENY Coordonnée Y du centre du rayon a usiner

Q31 CENTRE CERCLE EN Z Coordonnée Z du centre du rayon a usiner

Q32 RAYON Rayon de I'arrondi a usiner

Q34 DIVISION Nombre de lignes de niveau que la CN fraise
pour usiner le rayon

Q35 SUREPAISSEUR Surépaisseur restante une fois l'usinage de la
piece terminé

Q36 HAUTEUR DE L'USINAGE Coordonnée Z au point final du rayon

Q37 LONGUEUR DE LA PIECE Longueur de la piéce sur 'axe X

Q38 DISTANCE D'APPROCHE LATERALE Distance entre |'outil et la piéce parcourue par
la CN pour positionner les axes X et Z

Q39 AVANCE FRAISAGE Vitesse de déplacement de I'outil pendant
['usinage

Q40 FORME DE L'OUTIL Définition du type d'outil
B Q40 = 0 lors de l'usinage avec une fraise

deux tailles
B Q40 = 1 lors de l'usinage avec une fraise
boule
Q41 RAYON FRAISE BOULE Rayon de la sphére de I'outil utilisé?

1) La définition doit étre cohérente avec |'outil défini dans le TOOL

CALL !

20 Pour la définition d'une fraise deux tailles sans fonction
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ID number
Text: Change No. C000941-10
Phase: Nicht-Serie
Original drawing Werkstoff:

E_@— Scale Format Platte Material:

RoHS | 1:1 | A4 Plate

MaRe in mm / Dimensions in mm Einzelteilzeichnung / Component Drawing @blanke Flachen/Blank surfaces
Werkstlickkanten nach ISO 13715 | Allgemeintoleranzen ISO 2768-mH =6mm: 0,2 Tolerierung nach ISO 8015 Oberflachen nach ISO 1302
Workpiece edges ISO 13715 General tolerances 1ISO 2768-mH ~ =6mm: +0,2 Tolerances as per ISO 8015 | Surfaces as per ISO 1302

|-0.3 [+0.3
Oberflachenbehandlung:
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 )
HEIDENHAIN Created Responsible Rel d ‘Version ‘Revision‘Sheet Page
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