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	C1,3 Décoder, Exploiter les données techniques relatives à la réalisation d’une pièce

C21.C22 Etablir un processus d'usinage
	S2.1.4 Programmations des machines à CN

S6.3 Langages de programmation
	[image: image12.jpg]Cycles d'usinage

ﬁ B PROPRIETES : M PARTICULARITES :
| La fonction G63 est non modale. Le bloc de positionnement outil au départ du
cycle doit étre programmé en G40.
| . Les arguments définissant des angles sont
| B REVOCATION : repérés selon le sens trigonométrique.

B EXEMPLE (suite) :
Finition du profil

N400 G97 5800

c(Yig?_E N410 T5 D5 M6
. N420 G96 5120 F100 | ; 5 5 ’
DDEB(Q;JRC(;LE ’ VAV © GAT FILD 7 La fonction G63 est révoquée en fin de bloc.
(sutey . | | (FINITTON PROFIL)

N440 G77 N100 N190
N450 G40 G X200 z150
N460 M2 Z

| m PARTICULARITES LIEES AUX ARGUMENTS EA,EUET EW:

|1 - EA : angle Iimitgnt le c?épart des prises de - EU ou EW : point limite de la derniére passe
| passes entre le point D (départ du cycle) et 'in-  d’ébauche. Si I'argument EA n’est pas pro-

Cette fonction disponible sur NUM 1040/1060 permet de réaliser une ébauche de profil avec | tersection avec le profil fini. grammé, les valeurs déclarées avec EU et/ou
gorge (fonctions G64 et G65) par Pappel d’une seule fonction. ’ EW et A permettent de définir angle A de
B DESIGNATION : Point de départ depart.
G63 : cycle d’ébauche avec gorge. E ,D
%T_\ — \\\/Brut
Cette fonction permet 'ébauche d’un volume ,  POgETILS
de matiére situé entre la définition d’un profil \\\
brut et un profil fini. Le cycle peut étre exécuté E* % . D

par dressage ou chariotage pour des usinages
extérieurs ou intérieurs. X )
Profil

fini

|

- X EU
B SYNTAXE: L Intersection t S &
profil fini EW
S s s — - P U S ey | | -
z Z
G63 Cycle d’ébauche avec gorge. B PARTICULARITES LIEES AUX ARGUMENTS EB ET EC :
N.. N.. Numéros du premier et du dernier bloc définissant le profil fini (maxi 95
blocs). Angle défini par EB Angle défini par EC
EP. Numéro de contour créé par la fonction profil.
X.Z. Position de départ du cycle.
EZ./EX. Position de fin de passe sur I'axe d’ébauche (EZ pour ébauche axiale sui-
vant Z ; EX pour ébauche frontale suivant X).
P./R. P.. : profondeur de passe suivant X (ébauche suivant Z); R.. : profondeur

de passe suivant Z (ébauche suivant X).

EA./EU../EW. | Position de départ des passes d’ébauche. La programmation de ces
arguments permet la définition d’un angle de départ pour la prise de

passe.
EB.. Angle de limite de pénétration en gorge.
EC.. Angle limite en fin de passe sur 'axe d’ébauche.
ER.. Surépaisseur de finition.
Q.. Garde de positionnement (par défaut Q = 0). T
EQ.. Valeur du copeau mini (en dega de la valeur programmée, la passe n’est

pas réalisée).
Vitesse d’avance de pénétration dans la matiére.







I/ Cycle de défonçages :

1/Désignation : G66

Cette fonction permet l’ébauche d’une gorge axiale et frontale par plongées successives. 

2 /Syntaxe: 

N___ G66 D____ X___ Z___ [EA___] P___ / R___ [EP___] [EF___]
	G66
	Cycle de défonçage 

	D___
	Numéro du second correcteur d’outil. Le premier correcteur doit être programmé dans le bloc précédent

	X__Y__
	Position de fin d’usinage de la gorge

	EA ___
	Angle définissant la pente en fond de gorge

	P___ /R___
	Déplacement entre chaque plongée (P = valeur suivant X ; R = valeur suivant Z)

	EP___
	Valeur de déplacement è 45° en fin de passe

	EF ___
	Temporisation en fin de plongée exprimée en secondes (par défaut EF = 0)
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	Particularité du cycle G66

	Propriété
	Non modale

	Révocation
	Révoquée en fin de bloc

	· Lorsque le cycle est programmé, le système doit être en G40

· Les plongées de l’outil sont réparties uniformément sur la largeur de la gorge

· La fonction de vitesse d’avance et son argument peuvent être programmés dans un bloc du cycle

· Déclaration des deux correcteurs d’outil :

· Correcteur D01


II/ Cycle d’ébauche de gorge:

1/Désignation : G65

Cette fonction permet l’ébauche de gorge dont le profil est programmé en cours de définition d’un profil fini. Le cycle peut-être exécuté par dressage (gorges frontales) ou chariotage (gorges axiales).
2/ Syntaxe: 

N___ G65 N__N___  X___/ Z___ I___K___EA___ P___ / R___ [Q___] [EF___]

	G65
	Cycle d’ébauche de gorge 

	N__N__
	Numéro du premier et du dernier bloc définissant le profil fini (2 mini et 50 maxi)

	X__/Z__
	Position de fin de passe sur l’axe d’ébauche de la gorge (X pour le frontale, Z pour l’axiale) 

	I ___K___
	I surépaisseur de finition suivant X (par défaut I=0)
K surépaisseur de finition suivant Z (par défaut K=0)

	EA___
	Angle de prise de passe dans la gorge

	P___/R___
	P___ profondeur d e passe suivant X (Ebauche suivant Z)
R___ profondeur de passe suivant Z (Ebauche suivant X)

	Q___
	Garde de positionnement (Par défaut Q=0)

	EF ___
	Vitesse d’avance de pénétration dans la matière
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	Particularité du cycle G65

	Propriété
	Non modale

	Révocation
	Révoquée en fin de bloc

	· Lorsque le cycle est programmé, le système doit être en G40

· La fonction de vitesse d’avance et son argument peuvent être programmés dans un bloc du cycle


	Particularité du cycle G65

	Propriété
	Non modale

	Révocation
	Révoquée en fin de bloc

	· Lorsque le cycle est programmé, le système doit être en G40

· Les arguments définissant des angles sont repérées selon le sens trigonométrique


II/ Cycle d’ébauche avec  gorge:

1/Désignation : G63

La fonction permet l’ébauche d’un volume de matière situé entre la définition d’un brut matière et d’un profil fini. Elle permet également d’exécuter des gorges si le profil de l’outil est compatible.
2/ Syntaxe:
N__G63N__N__X___Z__EX/EZ__P/R__EA/EU/EW__[EB__][EC__][ER__][Q__][EQ__][EF__]
	G63
	Cycle d’ébauche avec gorge 

	N__N__
	Numéro du premier et du dernier bloc définissant le profil fini (95 maxi)

	X__/Z__
	Position de départ du cycle  

	EZ___
EX___
	Position de fin de passe sur l’axe d’ébauche  (EZ pour l’ébauche axiale suivant Z et EX pour l’ébauche frontal suivant X) 

	P___/R___
	P___ profondeur d e passe suivant X (Ebauche suivant Z)

R___ profondeur de passe suivant Z (Ebauche suivant X)

	EA/EU/EW__
	Position de départ des passes d’ébauche. La programmation de ces arguments permet la définition d’un angle de départ pour la prise de passe.

	EB___
	Angle limite de pénétration en gorge

	EC___
	Angle limite de fin de passe sur l’axe d’ébauche

	ER___
	Surépaisseur de finition

	Q___
	Garde de positionnement (par défaut = 0)

	EQ___
	Valeur du copeau mini (En deçà de la valeur programmée, la passe n’est pas réalisée)

	EF___
	Vitesse d’avance de pénétration dans la matière


Particularités liées aux arguments EA, EU, et EW
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matiere et d un profil fini. Elle permet également d'exécuter des gorges si le profil de  Exporter un fichier PDF
l'outil est compatible. Adobe ExportPDF
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Syntaxe: N 663 N N X Z EZ/EX P/R [EA}/[EV)/[EW] [EB] [EC] [ER] [Q] [EQ] [EF]

0 Cycles preprogrammes prof pat

1 fichier /310 Ko

'IEZ) xz /Bt G i
programmé Wicosoft Word (docd -

663: Cycle d'ébauche avec gorge N
N N : N° du premier et dernier bloc du profil fini %f\
X Z : Position de départ de cycle N
EZ / EX : Position de fin de passe
(EZ pour ébauche axiale suivant Z)
(EX pour ébauche radiale suivant X)
P/ R: Profondeur de passe
(P ébauche axiale suivant X)
(R ébauche radiale suivant Z)

Reconnaitre le tete en English(U.S.)
hanger

Convertr

» Créer un fichier PDF
» Envoyer les
» Stocker les fichiers

Z

[EAV/[EU)/[EW]: Position de départ des passes d'ébauche
[EB]: Angle limite de plongée
[EC]: Angle limite en fin de passe sur 'axe d'ébauche
[ER]: Surépaisseur de finition
[Q]: Garde de positionnement
[EQ]: Valeur du copeau minimum

thesse de plongée dans la mati =





· EA : Angle limitant le départ des prises de passes entre le point D (départ du cycle) et l’intersection avec le profil fini.
· EU ou EW : point limite de la dernière passe d’ébauche. Si l’argument EA n’est pas programmé, les valeurs déclarées avec EU et/ou EW et A permettent de définir l’angle A de départ.
Particularités liées aux arguments EB  et EC
Angle défini par EB


Angle défini par EC
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(EX pour ébauche radiale suivant X)
P / R: Profondeur de passe
(P ébauche axiale suivant X)
(R ébauche radiale suivant Z)

[EA]/[EU)/[EW] : Position de départ des passes d'ébauche’
[EB]: Angle limite de plongée

[EC): Angle limite en fin de passe sur l'axe d'ébauche

[ER]: Surépaisseur de
[Q]: Garde de positionnement

[EQ]: Valeur du copeau minimum

[EF]: Vitesse de plongée dans la matiére

Décomposition du cycle
Exemple :

Passe débauche
Phase 1: Bloc de posttonnement outl suivant X Z.

Avantle départ du cycle le systéme fient compte cu rayon dfoutl déciaré.
Phase 2: Prise de passe rapice sur profondeur avec «P» (en chariotage).
Phase 3: Exécution de la premiére passe & vitesse dusinage.

Phase 4: Dégagement suvant le profil & vitesse G usinage.

Phase 5: Retour rapice au point de départ du cycle.

Exécuton des passes suivantes de fagon iGentioue aux phases 235

Aprés exécution de la demidre passe Gébauche, il y a égagement de la face t
positionnement suivant X

Passe dusinage gorge
Phase 1: Positonnement rapide suivant X

Phasa 2: Postonnemant rapide suvant Z
Phase 3: Positonnement 3 vitesse dusinage suivant X.

Phase 4: Prise de passe & vitesse dusinage suvant profi gorge.
Phase 5: Exéouton de la passe & vitesse dusinage.

Phase : Dégagament & vitesse dusinags suivant s profl gorge.
Phase 7: Retour rapide au poit de départ du cycle.

Exéoution des passes suivantes de fagon identique aux phases 3 36,

‘Aprés exéouton 6s1a demidre passe. iy a dégagement d a face et positionnement
suvant X.

Modfieation du cycle pour usinage axial (chariotage) ou frontal (dressage)

Ebsuche par charotage 2

Ul démarrer € -






Déclaration des points de brut




Décomposition du cycle
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