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DECODER UN PROGRAMME C-N

Fraisage : Fraise 2 tailles ø30, 5 dents, f=0.1, Vc=90m/min
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programme
%3

N10 (T1D1:Fraise 2 tailles d=30)

N20 G0 G52 Z0 (point 00)
N30 M6 T1 D1
N40 M3 M8 M41 S953 F286
N50 G0 X80 Y-15 Z10  (point 0)
N60 G0 Z-3  (point 1)
N70 G1 G42 X40 Y0 F300  (point 2)
N80 X40 Y35 (point 3)
N90  G3 X35 Y40 R5 (point 4)
N100 G1 X-35  (point 5)
N110 G3 X-40 Y35 R5 (point 6)
N120 G1 Y-35 (point 7)
N130 G3 X-35 Y-40 R5 (point 8)
N140 G1 X35 Y-40 (point 9)
N150 G3 X40 Y-35 R5 (point 10)
N160 G1X40 Y5 (point 11)
N170 G40 G0 X80 Y5 M5 M9 (point 12)
N180 G0 Z10 (point 13)
N190 G0 G52 Z0 (point 00)
N200 M2

2/ Placer les points 3 à 11 sur le graphique ci-dessous :
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3/ Relier les points 2 à 11 avec la trajectoire correspondante (ligne, cercle)

Tournage : opérations de dressage et de chariotage Vc=90m/min, fz=0.1mm/tr 

programme
%2

N10 (T1D1:PSKN)

N20 G0 G52 XO Z0 (point 00)
N30 M6 T1 D1 

[image: image9.wmf] 

N40 GO X40 Z0 (point 1)

N50 G95 F0.1 G92 S2000 X40

N60 G96 M4 M8 M41 S120 

N70 G1 X -0.5 (point 2)
N80 M5 M9

N90 G0 G52 X0 Z0 (point 00)
N100 (T2 D2:PCLN)

N110 M6 T2 D2

N120 G0 X27.6 Z1 (point 3)
N130 G95 F0.1

N140 G97 M41 M4 M8 S1450

N150 G1 Z-30 (point 4)
N160 G1 X40 (point 5)
N170 M5 M9

N180 G0 G52 X0 Z0 (point 00)
N190 M2

2/ Placer les points 1 à 5 sur le graphique ci-dessous :
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3/ Relier les points 1 à 5 avec la trajectoire correspondante (ligne, cercle)



































































































































































































































































































Rappel :


G0 : Interpolation linéaire en rapide


�


G1 : Interpolation linéaire à vitesse programmée


�


G2 : Interpolation circulaire dans le sens horaire


�





G3 : Interpolation circulaire dans le sens anti-horaire


�





1/ Compléter le tableau des coordonnées de chaque point





Points�
X�
Z�
�
1�
40�
0�
�
2�
-0.5�
0�
�
3�
27.6�
1�
�
4�
27.6�
-30�
�
5�
40�
-30�
�






Rappel :


G0 : Interpolation linéaire en rapide


�


G1 : Interpolation linéaire à vitesse programmée


�


G2 : Interpolation circulaire dans le sens horaire


�





G3 : Interpolation circulaire dans le sens anti-horaire


�











1/ Compléter le tableau des coordonnées de chaque point





Points�
X�
Y�
Z�
G�
R�
�
0�
80�
-15�
10�
G1�
�
�
1�
80�
-15�
-3�
G1�
�
�
2�
40�
0�
-3�
G1�
�
�
3�
40�
35�
-3�
G1�
�
�
4�
35�
40�
-3�
G3�
5�
�
5�
-35�
40�
-3�
G1�
�
�
6�
-40�
35�
-3�
G1�
�
�
7�
-40�
-35�
-3�
G1�
�
�
8�
-35�
-40�
-3�
G3�
5�
�
9�
35�
-40�
-3�
G1�
�
�
10�
40�
-35�
-3�
G3�
5�
�
11�
40�
5�
-3�
G1�
�
�
12�
80�
5�
-3�
G1�
�
�
13�
80�
5�
10�
G1�
�
�



Plan de sécurité Z= 10


Plan de travail Z=-3






























































Page 1 sur 2

[image: image11.wmf] 

[image: image12.png]ur -
€

}‘)J,m 1 -

P,.o

1l

"6,



_1127243822.bin

_1127244843.bin

