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- Dessin de définition DT1

- Nomenclature des phases DT2

- Contrat de phase 50 DT3

- Structure du programme DT4
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- Des moyens de mesure et de contrdle.
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NOMENCLATURE
DES PHASES

Ensemble:

MNaorelem

Etément

. Suppart de cmblot

Matiére

: §235

Ngm: Date: 14/11/99

Programme:

DT2

EFICAD
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MACHINES
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1 1 | Support de cimblot S23
ReperefNore Désignation Matiére Observations
ECHELLE
. NORELEM

010 | SCIAGE

scier brut 30x450x12S

SCE MECANIQUE

020 | FRAISAGE

Surfacer 1 finition

FRAISEUSE VERTICALE

030 | FRAISAGE

SQUS—-PHASE A
Oresser 2 finic

SOUS-PHASE B

Dresser 3 finie

FRAISEUSE UNIVERSELLE

040 | FRAISAGE

SOUS—-PHASE A

Surfacer & finir

- SQUS—PHASE B
Surfacer S finie

FRAISEUSE UMIVERSELLE

050 | FRAISAGE CN

surfacer finir 6

Exécuter finition 9
Paointer 10

Percer 10

Percer 10

aléser 10
Chanfreiner 11

Exécuter ébauche-finition 7-8 Ebaucher 9

HERNAUT-SOMUA TNC
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STRUCTURE GENERALE
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SURFACER: 6

RAINURER: Ebauche et finition 7 - 8
Ebauche 9

RAINURER: Finition 9

POINTER: 10
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PERCER: 10

ALESER: 10
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8.3. - CYCLE DE POCHE CIRCULAIRE, OBLONGUE QU RECTANGULAIRE :
Foaction GA5

Le cycle de poche permet actuellement d'usiner des poches de formes
simples

! .

- poche circulaire

- poché oblonque

- poche rectangulaire

- poche rectangulaire avec congés aux coins.

l'utilisateur a la possibilité de programmer :

- une ébauche seule

- une ¢bauche suivie de passes de finition dans 1'axe d'usinage et/ou
dans le plan de travail (dans ce cas, 1'ébauche et les finitions sont
affectudes avec le méme outil).

- une finition axiale ou une finition latérale, pour poche dont
1*¢ébauche a été programmée séparément.

Ces diffarents choix s'effectuent par la programmation ou la non-program-
mation de certains paramétres,
8.3.1. - Programmation

- 645 : fonclion préparatoire non modale

- X, ¥, I, U, VvV, W : cotes du centre de 1a poche et de fond de trou
suivant les plans G617 - G18 - G19.
Elles doivent étre programmées en absolu G90.

- BB, EX, EY, EZ : cotes en relatif définissant les dimensions de la
poche finie, le rayon est compris dans ces cotes.

EB représente un rayon

EX un coté suivant X ou U
EY un c6té suivant Y ou V
EZ un cdté suivant Z ou W,

* Ainsi, EB programmé seul correspond & une poche circulaire,

- Pour les poches oblongues, carrées ou rectangulaires, 1'ébauche
s'effectue de telle maniére que les cotes restant & usiner suivant les
2 axes sont égales.

S

PAACOUNRS DE

L'OUTIL SUR l o o ~ b

UNE PASSE —'-{ ______ _’___‘)—4—— )

0'EBAUCHE’ } a=0b
a

- Relation outil-prise de passe (R = rayon de 1'outil, L = dimension du
petit coté).

si Q> 2R, erreur 64
. si Q¢ R'et que le résultat de la division de la demi-distance i

ébaucher par la prise de passe n'est pas un honbre entier, le
systéme calcule une nouvelle prise de passe Q'.

Le nombre de passe est Lz -R, n (arrondi au nombre entier
, q

supérienr évenluellement),

Calcul de la nouvelle valeur de passe : Q'= LLEE;_E

La valeur de Q' est arrondie & la valeur supérieure au micron, si
le résultat de la division ne donne pas une valeur exacte en
micron, et, dans ce cas, la derniére passe aura pour valeur

L jR-tn-10
2
(valeur inférieure 3 Q')

si R ¢ Q < 2R, 1a premiére passe aura pour valeur R/2 (excepté en
poche circulaire) et les autres passes auront pour valeur

0 s =lel

Pour 12 prise de passe suivant 1'axe d'outil (P), le systame
calcule une nouvelle prise de passe P', par 1a formule. identique au
calcul de Q', si le résulat de la division de la profondeur tntale
par la prise de passe n'est pas un nombre entier,

- fp, B0, EF, EJ : vitesses d'usinage

P vitesse axiale d'ébauche

* | c6té et 1 rayon correspondent & une poche oblongue DT6A

€0

E X

* 2 cdtés correspondent 4 une poche rectangulaire ou carrée

EX

EY

* 2 cGtés et 1 rayon correspondent i une poche rectangulaire ou carrée

avec congés.
[

EX

EY|

Les autres configurations générent une erreur.
-P,Q, 1, J: prises de passes, définissant les &bauches et finitions,

P prise de passe axiale .

Q prise de passe latérale } en ébauche
I prise de passe axiale } L

J prise de passe latérale en finition

Ces valeurs sont toujours positives.

On peut programmer 4 vitesses différentas, mais elles ne sont pas
toutes obligatoires.

Exemple : L'utilisateur désire une finition axiale. S'il n'a pas
précisé la valeur de El, celle-ci est prise par défaut égale & €P, et
vice versa dans le cas d'une ébauche. [1 doit donc programmer au
minimum 2 vitesses : 1 axiale et 1 latérale., L'absence de 1'une
d'entre elles entraine une erreur,

- ER : cote du plan de remontée ; facultative, programmée en absolu ou

en relatif.

REMARQUES :

- Les paramétres £, Y, Z, U, v, u, [, J, P, Q, EB, EX, EY, EZ ne sont
pas modaux.

- Les paramétres ER, El, EJ, EP, EQ, sont conservés et peuvent étre
réutilisés dans un cycle de poche ultérieur, sans étre reprogrammés.
(Attention : EB et ER des cycles de poches sont mémorisés séparément
du €8 en PGP et du ER des cycles de percage).

- Tout bloc de cycle n'est pas interruptible (pas de changement de
mode) .
Toute modification ne pourra étre effectuée qu'en fin d'exécution
compléte du cycle.

£ vitesse latérale d'ébauche
£ vitesse latérale axiale de Finition
{.J vitesse latérale axiale de finition

fos valeurs sont toujours positives.
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PRISES DE PASSES PROGRAMMEES

VUE DE DESSUS

vueoeFaré

PalJ

Enaucha el lintlloa cuchaindes
3 chaquo prise de passe axiale

‘pal

Enauche el finllion
fond de poche
DN
——rpm e PaJ s :
= Hfsrmen
2 A Ebauche ot fintllen f;
Z " taterale /. 7
- ' T
_____ PQ
Ebauche
e Qi
Q Finllion tond de poche
=
W
p o ——— s o e Py
VTR T
- 17 ) 7z
7z , Finllon lalérate /. ..
Z 7 . /
(et sl
—T == o RIS
J /// P: A ) ,4'/.,-’/ LSS A
17 /: Finilion lalérale jusqu'd 12 cote | 7 %
1D ‘4'_4/ (S ,f/
—/1r-"—"-"-- r-r—— Qid
J
L" Q Finillon lond de poche jusqu'd la
‘4}\7&\\\\ cote J
|
E3 evaucene 3 Finition 1atérate 5] Finition axiale

.es autres configurations géndrent une erreur.

8.3.2.3. - Finition seuie (Exemple : PJ)

Cette solution permet de changer d'outil aprés !'ébauche.

’—-’— — DEPLACEMENT RAPIDE

— FINITION (vilesse de liavail
d'usinage}

—

8.3.3, - Exemple de programmation

Y
EX = 100
£B20
o~ }
m ’
.q5__ . | . —.x
| 15 |

fRayon ¢oulil D1 = 4

I - Sans passe de finition

N50 G X-100 Y-20 Z50 01 M3 $3000
N60 G45 X75 Y52 Z-44 ER2 £X100 EYSO €820 P10 (7 EP100 EQ500
N70 X-100 Y-20 250 M2

2 - Qu_avec passe de fipition de 0,5 avance 300 mm/mn d NGO

H60 G45 X75 Y52 Z-44 ER2 EX100 €Y50 EB20 P10 Q7 1.5J.5 EP100 ENS0
E170 £J300, Q 100 EQ500

8.3.2. - Description de 1'usinage

8.3.2.1. - tbauche seule

L'outil est amené au centre de la poche par un mouvement en vitesso
rapide dans le plan "horizontal”,

[1 est ensuite positionné, toujours en rapide, au plan dn reanntan s
celui-ci a &té programmé (ER).

[1 effectue ensuite, en vitesse d'usinage, une plongée vars ln fand o
la poche équivalente 4 une prise de passe axiale ; il change alors, s'il
y a lieu, de vitesse d'usinage, et se déplace suivant 1o pntit citéd e
la valeur d'une prise de passe latérale,

Puis il suit le parcours correspondant au contour de la pochn.

Revenu & son point de départ, il prend une naouvelle passn latirale o)
effectue de nouveau le parcours correspondant au contour de la pache.
Revenu & son point de désart sur le contour de la poche, il se rocontre
en rapide, puis effectue une nouvelle plongée at la reprisa duy cyrle
précédent. Le recentrage est "horizontal" pour toutns les pasies, sauf
la derniére la pente cu dernier recentrage correspond d un relrvemenl,
d'outil de 1 mm au centre de la poche,
1
}(2ER| 1 : outil vers centre poche
2 : ER ---> changement do

P , point de départ
— 3 : plongée dans la matisre de
! 5 profondeur P
e ——— 4 : usinage dans le plan
*, H 5 : recentrage "horizontal®
\\ :
3 6 : dernier recentrage
7 : remontée vers le point de
? départ (rapide)
2
L iy 1 : prise de passe de
2 ) 2 2 : contour de la poche
R ', 3 : recentrage.

8.3.2.2. - Ebauche et finition

Elle sont imbriquées 1'une dans 1'autre et s'effectuent avec leo adme

outil.

— EJAUCHE

~-= FINITION
— MOUVEMENT RAPIOE

N

DTo6B
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8. - CYCLES FIXES

8.1. - CYCLES G81 A G39

8.1.1.- Ganéralités

Les cycles d'usinage sont ceux de la série G80. Ils sont appelés par une
fonction G de G8) a G8Y, et sont annulds par GBO.

Les fonctions modales présentes avant la déclaration du cycle sont

Huid 7€97

3.1.3. - Dérinition des adrzsses

X,Y,Z,U,V, : adresses des cotes suilvant les axes principaux et
C

WAL, C sacondaires.

- Cote de fond de trou si 1'adresse correspond d 1'axe de
1'outil,
- Cote de positionnement dans l2 plan, pour les autrés.

£1les peuvent &tre utilisées indifféremrent dans ie cycle.

valables dans le cycle ; de méme que les nouvelles fonctions modales La cote de fond de trou sur l'axe principal est modale,
qérxnles d 1'intérieur du cycle par le programmeur sont transmises a la
fin du cycle, ER . Cote du plan de remontés

Les blocs définis dans le cycle (premier inclus, dernier exclus)
permettent d'effectuer

- des cycles d'usinage,

- des enchainements linéaires ou circulaires entre les cycles.

Un bloc programmé peut contenir en méme temps ou séparément

- des cotes de positionnement des axes perpendiculaires au plan
d'usinage,

- une cote de positionnement de 1'axe d'usinage,

- la cote d'usinage,

9i les trois actions sont programnées dans un méme bloc, il y a
positionaement en interpolation linéaire ou circulaire & vitesse rapide
dans le plan perpendiculaire & 1'axe d'usinage, puis positionnement
lingaire rapide sur 1'axe d'usinage jusqu'au plan de retrait et usinage
4 la vitesse proyrammée dans le cycle,

Si la cote d'usinage et la vitesse d'avance ont déja &té définies dans
un bloc, il est inutile de les répéter, les paramétres d'usinage étant
modaux.

Un bloc ne contenant que la cote de positionnement au plan de remontée
ne sera pas suivi de cycle d'usinage.

£lle peut &tre utilis#a sur tous les blocs du cycle. &I
est arfectés & l'axe d'usinage principal ou sacondiirz
a 2té programmé le derniar. L'axe d'usinage principal ou
sacondaire doic dtre Progranmé au mMoins une FOIS 3vant s0n
utilisation, cu dans la méme bloc.
En cours d'usinage, la programmation de ER seul ne provoquz
' pas le déclencnement de 1'usinage apres positionnement.

ta
qut

[,J.K Cotas du centrz du cercle en positionnement crrculaire.
Elles ne sont pas modales dans le cycle.

R : Rayon du cercle en positionnement circulaire, non Todale
dans le cycle,

Fo yitesse d'avance en usinage exprimée en am/mn, Cette
- fonction est rodale dans le cycle.

EF Temporisation, fonction modale dans le cycle.
- EF est expriméde en secondes, maximum 99,99s.
Utilisée unicuement en G82, G384, G87 ou G8Y sinon “arreur

87",

Hota : utilisé en €33 sur les machines mixtes dans 1a phase tournage.

P Provondeur de la lare passe.
Fonction modaie. Utilisé en G33 et G37.

REMARQUE : - L‘'interpolation circulaire en cycle ne peut s'exécuter que
dans le plan perpendiculaire au plan d'usinage, A .
Q : Prorondeur de la derniére passe.
Plan dértini Orientation Axe d'usinage | PTan d"interpolation Fonction modale. Utilisé en G383 et G37.
‘de 1'outil circulaire possible
G19 Glg P+ X ouU (vzy {way Ty (vi) REMARQUES : - Las cycles <e débourrage (G633) et brise-cqpeaux‘(G§7é o s
Gis Gl6 Q + Y ou V (ZX) (wu) (wx) (Zu) a‘exeCutent 4 des profondeurs de passes dégressives de P ¢
Gl7 Gle R 1 Z ou (XY) (UV) (UY) (‘(V) Si P n'est pas prografmné ou \Q programué seul ' 13
pénétration sera égale d la prorondeur du trou.
- Un cycle G246 doit toujours comporter dans le bloc J'appel
las cotes <2 poasitionnement.
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