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1/Désignation :

G45 : Cycle de poche simple.
Le cycle permet l’exécution de poches circulaires, oblongues, rectangulaires, et carrées. Les axes sont programmables et définissent le centre de la poche dans le plan et la profondeur de la poche suivant l’axe de l’outil.

	
Forme de poche
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	EB programmée seulement correspond à une poche circulaire

EB =10
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	EX et EY programmées correspondent à une poche rectangulaire ou carré

EX=50    et   EY =30

	
	
	EB, EX et EY  programmées correspondent à une poche rectangulaire ou carré avec congés

EX=50,EY=30 et EB=5

	EB et EX programmées correspondent à une poche oblongue

EB=10   et   EX =50
	Particularité du cycle G45
	Propriété
	Non modale

	
	
	Révocation
	Révoquée en fin de bloc


2 /Syntaxe: 

N__ [G17] G45 X___ Y___ Z___[ER__] EX__ EY__[EB__] P__ Q__[I__] [J__] [EG2/EG3] EP__EQ__EI__EJ__
	G45
	Cycle de poche

	X__Y__
	Position du centre de la poche

	Z___
	Point à atteindre en fond de poche.

	ER ___
	Cote de dégagement sur l’axe d’usinage

	EX ___
	Dimension de la poche suivant X (ou U)

	EY ___
	Dimension de la poche suivant Y (ou V)

	EB ___
	Rayon d’une poche circulaire si EB est programmé seul

	P___
	Valeur de la prise de passe axiale d’ébauche

	Q___
	Valeur de la prise de passe latérale d’ébauche

	I___
	Valeur de la prise de passe axiale de finition

	J___
	Valeur de la prise de passe latérale de finition

	EG2/EG3
	Sens d’exécution de la poche

EG2 : Sens anti trigonométrique              /           EG3 : Sens trigonométrique (par défaut EG3)

	EP___
	Valeur de l’avance axiale d’ébauche

	EQ___
	Valeur de l’avance latérale d’ébauche

	EI___
	Valeur de l’avance axiale de finition

	EJ___
	Valeur de l’avance latérale de finition


3 /Prise de passe programmées:



	Designation
	Vue de côté
	Vue de dessus

	P__Q___
Ebauche axiale et latérale


	
	


	P__Q___J___

Ebauche axiale, latérale

Et finition axiale de fond
	
	

	P__Q___J___

Ebauche axiale, latérale

Et finition latérale des flancs
	
	


	P__Q___I___J___

Ebauche axiale, latérale

+ finition latérale enchainées

(à chaque prise de passe axiale)
	
	


	Q___I___
finition axiale du fond de la valeur I
	

	

	P___J___
finition latérale des flancs de la valeur J
	
	

	Q___I___J___
Finition axiale et latérale du fond jusqu’à la valeur J latérale
	
	

	P___I___J___
Finition latérale des flancs jusqu’à la valeur I axiale
	
	


4 /Description de l’usinage:

· Ebauche seule
(1) Positionnement rapide de l'outil au centre de la poche dans le plan horizontal.

(2) Positionnement axial rapide au plan de remontée  ER si celui-ci à été programmé.

(3): Plongée axiale d'une profondeur P;

(4) Positionnement latérale suivant le petit coté de la valeur Q; exécution du premier contournage de la poche (et des éventuels contournages successifs).

(5) Positionnement latérale sur le contour final et exécution du dernier contournage aux dimensions extérieures de la poche.

(6) Repositionnement rapide au centre de la poche pour exécution d'une plongé et d'un nouveau contournage sur profondeur P (idem 3 - 4 - 5).

(7) Après exécution du dernier contournage, l'outil est repositionné au centre de la poche avec relèvement de 1mm puis dégagé à la position ER programmé.


· Ebauche et finition

La définition du cycle comprendra les paramètres d'ébauches axiale (P) et latérale (Q), de finition axiale (I) et Latérale.


· Finition seule
La définition du cycle comprendra les paramètres de profondeur (P) et de finition latérale (J)
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