	Principales fonctions préparatoires
	CI 12
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	Programmation de chanfreins et congés

Fonctions EB- et EB+
	CI 12

	
	T° BEP MPMI


Méthode 1 : programmation point par point

Méthode 2 : utilisation de la fonction EB- (raccordement de trajectoire)


Autre utilisation de la fonction EB : EB+ (réalisation d’un congé)


	Programmation d’un cycle d’ébauche G64
	CI 12

	
	T° BEP MPMI


%XXX
N10 G0 G52 X0 Z0 G80 G90 G95 M5 M9 G40  (initialisation machine)
N20 G92 S2500                                               (fréquence de rotation maximum)
*------- ébauche -------*

N30 T1 D1 M6                                                  (Appel outil ébauche)
N40 G97 S800 M4 M40 M7 F0.15                    (condition de coupe ébauche)
N50 G0 XC ZC                                                  (approche en rapide)
N60 G96 S180                                                  (vitesse de coupe constante)
N70 G79 N150                                  (saut de bloc)

N80 G1 G42 X1 Z1                    (1)

N90 X2 Z2                               (2)

N100 X3 Z3                              (3)

N110 X4 Z4                               (4)

N120 X5 Z5                               (5)

N130 X6 Z6                               (6)

N140 G0 Z2                                                       (dégagement rapide)

N150 G64 N130 N80 I.3 K.2 P2              (cycle d’ébauche G64)
N160 XA ZA               (A)

N170 XB ZB               (B)

N180 XC ZC               (C)

N190 G77 N10 N20                                             (rappel blocs)
*------- finition -------*

N200 M6 T2 D2                                                  (appel outil finition)
N210 G97 S800 M4 M40 M7 F0.05                     (condition de coupe finition)
N220 G0 XC ZC                                                   (approche rapide)
N230 G96 S200                                                  (vitesse de coupe constante)
N240 G77 N80 N130                                          (rappel blocs profil finit)
N250 G77 N10 N20                                            (rappel blocs initialisation)

N260 M2                                                             (fin programme)
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Programmation des points 1, 2, 3, 4, 5 et 6. On donne à EB la valeur du chanfrein sur X et Z (X=Z car chanfrein à 45°).





Exemple : chanfrein 2 à 45°


N50 G0 X1 Y1        (1)


N60 G1 X2 Y2        (2)


N70 X3 Y3             (3)


N80 X4 Y4 EB-2    (4)


N90 X5 Y5             (5)


N100 X6 Y6           (6)
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N70 G0 Xa Ya (point départ)


N80 G03 Xb Yb R20 (point arrivée)





Programmation par rapport au rayon





N70 G0 Xa Ya (point départ)


N80 G02 Xb Yb Ixe Jye (point arrivée)





Programmation par rapport au centre





G03 : interpolation circulaire trigo





G02 : interpolation circulaire anti-trigo





Interpolations circulaires





N50 G0 Xa Ya (point départ)


N60 G1 Xb Yb (point arrivée)





G01 : interpolation linéaire à vitesse programmée





G00 : interpolation linéaire rapide





Interpolations linéaires
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Il suffit de programmer dans l’ordre les points 1, 2, 3, 4, 5, 6 et 7. Pour cela il faut d’abord calculer manuellement les points 1, 2, 4 et 5
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N50 G0 Xa Za (point départ)


N60 G1 Xb Zb (point arrivée)
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Exemple : congé R4mm


N50 G0 X1 Y1        (1)


N60 G1 X2 Y2        (2)


N70 X3 Y3 EB+4    (3)


N80 X4 Y4             (6)
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G64 tel que :


Profil fini lignes N80 à N130


Surépaisseur finition 0.3mm en X


Surépaisseur finition 0.2mm en Z


Passes axiales (Z) de 2mm
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