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1 Description du programme CN 7035_fr.h

Programme CN permettant d'usiner par |'extérieur une piece ayant
la forme d'un tore vertical.

Programme CN 7035_fr.h

Au début du programme, vous définissez tous les parameétres
nécessaires a l'usinage. Puis vous définissez la piece brute (BLK-
Form) et I'outil. Le programme CN est concu pour un usinage
avec une fraise boule. Une deuxieme séquence TOOL CALL est
programmeée afin de pouvoir déplacer le point de guidage de I'outil
du péle sud de I'outil au centre de la boule. Dans cette séquence
CN, la commande numérique utilise la fonction DL pour corriger

la longueur de I'outil de la valeur du rayon de I'outil actif, au centre
de la boule. Si votre fraise boule est mesurée au niveau du centre
de la sphere, directement sur la machine-outil, pensez a supprimer
cette séquence CN.

La CN effectue ensuite quelgues calculs. Elle calcule alors :
® |e rayon corrigé du cercle

® |a coordonnée X du point de départ de la premiére trajectoire
de fraisage

® | acoordonné Y du centre du diametre du cercle, dans le sens
positif

® |La coordonnée Y du centre du diametre du cercle, dans le sens
négatif

® | e pas angulaire entre deux trajectoires de fraisage

® | e nombre de mouvements pendulaires nécessaire pour usiner
toutes les trajectoires de fraisage

B e nombre de répétitions de partie de programme nécessaire
pour usiner toutes les lignes de niveau

La CN positionne ensuite I'outil au point de départ de la premiére

trajectoire de fraisage, dans le plan X/Y, et a la hauteur de sécurité,

le long de I'axe Z. Puis elle améne I'outil au point de départ de la

premiére de la premiére trajectoire de fraisage, le long de I'axe Z.

La marque de saut de la répétition de partie de programme est

ensuite définie.
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Le centre du diameétre de rotation dans le plan Y/Z constitue la
premiere étape de la répétition de partie de programme. La CN
effectue ensuite une trajectoire circulaire de 180° autour de ce
centre. Le centre du diamétre du cercle dans le sens Y positif
du plan X/Y est ensuite défini. Puis la CN exécute une trajectoire
circulaire du pas angulaire calculé, autour de ce centre de cercle.

Le centre du diamétre de rotation dans le plan Y/Z est ensuite de
nouveau défini. La CN exécute ensuite la trajectoire de fraisage
de 180° suivante, autour de ce centre. Puis le centre du diameétre
du cercle dans le sens Y négatif, dans le plan X/Y, est défini. A

la derniere étape de la répétition de partie de programme, la CN
effectue une trajectoire circulaire autour de ce centre de la valeur
du pas angulaire calculé. La CN appelle ensuite la répétition de
partie de programme.

Une fois que la CN a exécuté la répétition de partie de programme

autant de fois que calculé, elle dégage I'outil le long de I'axe Z. Puis

elle met fin au programme CN.

Parametres Nom Signification

Q1 CENTRE PREMIER AXE Coordonnée X par rapport au centre du
diameétre de rotation

Q2 CENTRE DEUXIEME AXE Coordonnée Y du centre du diamétre de
rotation

Q3 RAYON DU TORE R Rayon de rotation du tore

Q4 COORDONNEE Z DU CENTRE DU TORE Coordonnée Z par rapport au centre du
diameétre de rotation

Qb RAYON DU TORE r Rayon du cercle du tore

Q10 HAUTEUR DE SECURITE Coordonnée Z d'un position de sécurité

QN NOMBRE DE TRAJECTOIRES DE FRAISAGE Nombre de trajectoires d'outil. La valeur doit
étre divisible par deux car la CN parcourt une
trajectoire d'outil pendulaire.

Q14 AVANCE FRAISAGE Vitesse de déplacement de I'outil pendant
l'usinage

Q15 AVANCE DE PRE-POSITIONNEMENT Vitesse de déplacement de I'outil lors du
prépositionnement

Q16 AVANCE DE PLONGEE Vitesse de déplacement sur I'axe Z lors de
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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 )
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83301 Traunreut, Germany 04.08.2014 Document number 1

HEIDENHAIN | Solutions CN | HEIDENHAIN | 5/2020



Description du programme CN 7035_fr.h |

| Joquinu jusinoog 9102'€0'94 Aueueg ‘naunel) Logeg i 4
o i E
» —\ O |< - oo - @ﬂOON —\ —‘ SN HAwo z_<zzmo_mMWm”zm.m ¥a
56ed_|60US[UoISING UoISIoA peseajoy s|qisuodsey pajeasn —‘- ( :—! :
(91091 0S| Bisap 10 |apol “Juajed e Jo Jueib ay) Jo Juans ay) Ul panlasal siybu ||y “sebewep Jo juswAed ay) Joj s|qe Y 8q [ImM SI8pUalO n_
“payqiyoud si UonezUOYINE Ssa1dXa JNOY}IM SIBUJO O} SJUBJUOO S} JO LUOHEDIUNWIWIOD BU) SE [[9M SE JUBLUNOOP SIL) JO UOHEZIRN PUE UOKNGLISIP ‘uoonpoidal ay] i
|
‘usweal S0BHNS g LLV
:BunipueyequaLoBILEI0 i L
€0+ €0 I
20€L OS| Jod se seoepns | G108 OS| Jod se seouels|o]. ZOFWWYS  HW-89/Z OS| SOUBIS|O) [2IBUSS SL2€L 0S| sabpo svaidsom
20€1 OSI YoeU USYOEISGO | 5108 OSI Yoeu Bunisuslol 20T Ww9s  HW-g9/Z OS| UsZUed) GLZEL OS| 4OBU UBIUBSOMSHOM I
Se0EJINS YUB|G/USOBI] SYUEIq @ Bumeiq Ajquessy BunUnoy | ZZ-eBEjuopy W U] SUOISUSLIQ / W Ul 9YEY I
Wi Aquiessy €V | L} | SHod [s} i
w ! 3
Jeuolely jewiod | eleos @\m
HOISOM zjesneg Bumesp (ubuo o) i
BU8SOIN aseyd M
01-1760000  "ON @buey oL +X T
Jequinu Q|
+AY 2¢O |
|
, &
|
~
?
®
2
&
3
>
[

HEIDENHAIN | Solutions CN | HEIDENHAIN | 5/2020



	Solutions CN
	1 Description du programme CN 7035_fr.h

