DOSSIER RESSOURCES

-Extrait du dossier machine


En fonction du matériel de l'établissement : 



Torche : consignes d'utilisation



Abaque : choix d'une vitesse de coupe

-Les différentes origines

-Le système normal de coordonnées

-Positionnement des axes sur machine CN

-Structure d'un programme

-Liste des fonctions préparatoires

-Liste des fonctions auxiliaires

-Interpolation linéaire

-Interpolation circulaire

-Prise en compte du correcteur d'outil

-Programmation absolue et relative

-Feuille algorithme vierge

LES DIFFÉRENTES ORIGINES
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PROGRAMMATION EN COMMANDE NUMÉRIQUE

SYSTEME NORMAL DE COORDONNÉES

La norme NF Z 68 - 020 définit une nomenclature des axes et des mouvements afin de faciliter l’interchangeabilité des données de programmation.

PRINCIPES DE BASE

La norme définit un système de coordonnées et désigne les divers mouvements d’une machine, de telle façon q’un programmateur puisse décrire les opérations d’usinage sans avoir à distinguer si l’outil se déplace par rapport au système de coordonnées associé à la pièce considérée comme fixe.

Le système normal de coordonnées est un système cartésien rectangulaire de sens direct, lié à une pièce placée sur la machine, et ayant des arêtes parallèles aux glissières principales de la machine.

Il est désigné par les lettres X, Y, Z non munies du signe "prime".

Le sens positif du mouvement est celui qui provoque sur la pièce un accroissement de la coordonnée correspondante.

Sur les représentations schématiques des machines, une lettre non munie du signe "prime" est utilisée pour désigner le mouvement lorsqu’il y a déplacement de l’outil.

Lorsqu’il y a déplacement de la pièce, une lettre primée est utilisée et le sens positif de ce mouvement est opposé au sens correspondant à celui désigné par la lettre non primée.

Nota : L’emplacement de l’origine (X=0, Y=0, Z=0) du système de coordonnées est arbitraire.

TRIEDRE DE SENS DIRECT
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POSITIONNEMENT DES AXES SUR MACHINES C.N.

Extraits de la norme NF Z 68-020

MACHINE D'OXYCOUPAGE
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POINçONNEUSE A TOURELLE


PROGRAMMATION COMMANDE NUMERIQUE

STRUCTURE D’UN PROGRAMME (CODE ISO)

















REMARQUE IMPORTANTE :

Après avoir entré un programme au clavier d’un directeur de commande numérique NUM, il est indispensable de taper XOFF (touche SHIFT + touche O) afin de le sauvegarder.
Dans le cas contraire, il ne serait exécutable qu’une seule fois.

FONCTIONS UTILISÉES DANS LES INSTRUCTIONS

Fonctions préparatoires :

Ce sont les mots de type G concernant les plans de travail, les déplacements, la prise en compte ou non des corrections d’outils.....

Fonctions auxiliaires :

Ce sont les mots de type M. Ils concernent les données technologiques, les paramètres machines et les arrêts ou interruptions de cycle...  
De même, le mot F définit la vitesse d’avance ou lorsqu’il est associé au mot  G4, une temporisation. (G4 F35, 35 exprime une temporisation de 35/10 s).
Les mots T et D concernent les outils et correcteurs d’outil.

LISTE DES FONCTIONS PRÉPARATOIRES (Codes géométriques)

CODE
REVOCATION
INITIALISE SUR RAZ
FONCTION

G0
G1    G2    G3

Interpolation linéaire en vitesse rapide

G1
G0    G2    G3
OUI
Interpolation linéaire à la vitesse programmée

G2
G0    G1    G3

Interpolation circulaire dans le sens anti-trigo à la vitesse programmée

G3
G0    G1    G2

Interpolation circulaire dans le sens trigonométrique à la vitesse programmée

G4
FIN DU BLOC

Temporisation programmable (avec l’adresse F)

G9
FIN DU BLOC

Arrêt précis en fin de bloc avant enchaînement sur le bloc suivant

G40
G41    G42
OUI
Annulation de la prise en compte du correcteur d’outil

G41
G40    G42

Prise en compte du correcteur d’outil à gauche du profil

G42
G40    G41

Prise en compte du correcteur d’outil à droite du profil

G90
G91
OUI
Programmation des coordonnées en absolu (par rapport à l’origine programme)

G91
G90

Programmation des coordonnées en relatif (par rapport au dernier point programmé)

Cette liste est limitée aux fonctions utilisées couramment.

LISTE DES FONCTIONS AUXILIAIRES (Codes technologiques) (NUM)

CODE
RÉVOCATION
FONCTION

F
G0
Utilisé seul ( vitesse d’avance en mm/min en association avec G4 ( durée de temporisation en dixièmes de secondes

T

Indique le numéro de l’outil utilisé

D

Indique le n° du correcteur de rayon d’outil à prendre en compte

M0
Action sur le bouton cycle
Arrêt programmé ( le cycle s’interrompt à la fin de l’exécution du bloc contenant le M0

M1
Action sur le bouton cycle
Arrêt optionnel

M2
Début de programme %...
Fin de l’exécution du programme

*M75
M76
Surchauffe avec temporisation

*M76

Coupe, ouverture de l’oxygène de coupe

*M78

Arrêt de la coupe, fermeture de l’oxygène de coupe

*M79

Arrêt flamme de chauffe

* Ces paramètres sont propres à un type de machine, et ne sont donc donnés qu’à titre d’exemple.

CODE ISO NOUVELLES FONCTIONS (MULTITOME)

CODE
RÉVOCATION
DESIGNATION
*AVANT
*APRèS
SEUL DANS UNE SEQUENCE

M 20
M 21
Arrêt coupe

X


M 21
M 20  M 02
Départ coupe

X


M 26
M 27  M 02
Départ marquage

X


M 27
M 26
Arrêt marquage

X


M 55

Prise de POM au point courant


X

T 1
T 2
Arrêt palpage
X



T 2
T 1  M 02
Départ palpage
X



*AVANT : fonction exécutée avant la séquence

*APRèS : fonction exécutée après la séquence

NOTA

Les programmes % 253, 254 et 255 sont interdits.

Ne pas effacer le programme % 9985 (programme du conversationnel).

INTERPOLATION* LINÉAIRE


FONCTION :

Utilisée pour générer un segment de droite quelconque dans le plan.

Le segment de droite quelconque AB est obtenu par interpolation sur les axes X et Y.

INFORMATIONS NECESSAIRES :

Le bloc d’interpolation linéaire doit comporter les mots " coordonnées en X et en Y" du point d’arrivée.

CODES UTILISÉS :

Positionnement  de l’outil : pas de travail effectué

( Interpolation linéaire rapide (à la vitesse maximum de l’axe le plus lent)

Déplacement à la vitesse programmée : vitesse de travail

( interpolation linéaire à la vitesse programmée (la vitesse est programmée par le mot F####)

EXEMPLE :

L’outil doit se déplacer depuis un point A (X = - 60, Y = +30) jusqu’au  point B (X = -10, Y = +40) 
en suivant une trajectoire linéaire à la vitesse de travail.

Premier bloc     : N100 G0 X-60 Y30(positionnement au point de départ A (en rapide)

Deuxième bloc : N110 F350              (programmation de la vitesse à 350 mm/min

Troisième bloc : N120 G1 X-10 Y40(déplacement au point d’arrivée B à la vitesse programmée

INTERPOLATION CIRCULAIRE

                                                                                               

FONCTION :

Utilisée pour générer un arc de cercle quelconque dans le plan.


L’arc de cercle est obtenu par interpolation circulaire sur les axes X et Y.

INFORMATIONS NÉCESSAIRES :

Le bloc d'interpolation circulaire doit comporter les mots "coordonnées en X et en Y" du point d'arrivée et suivant l'angle au centre de l'arc de cercle soit le mot "R" (rayon) ou les mots coordonnées en "I et J" du centre.

CODES UTILISÉS :

Le déplacement de l’outil s’effectue dans le sens des aiguilles d’une montre :


( Interpolation circulaire dans le sens anti-trigonométrique.

Le déplacement de l’outil s’effectue dans le sens inverse des aiguilles d’une montre :

( Interpolation circulaire dans le sens trigonométrique

REMARQUES :

Les déplacements s’effectuent uniquement à la vitesse programmée.

Pour différencier les coordonnées du point d’arrivée de celles du centre on utilise :

·  pour le point d’arrivée X et Y

·  pour le centre de l’arc I pour l’axe X et J pour l’axe Y

EXEMPLE :

Arc de moins de 180°

*Arc de plus de 180°

N10 G0  X100 Y100
              point de départ
N10 G0  X100 Y100

         coordonnées du point d'arrivée

N20 G3  X150 Y180  R100
              rayon de l'arc
N20 G2  X100 Y100  I50 J50


     interpolation circulaire



sens trigonométrique
sens anti-trigonométrique


coordonnées du centre de l'arc de cercle

* Si le directeur de commande n'a pas cette dernière possibilité les arcs de cercle seront écrits avec deux blocs pour que l'angle au centre de l'arc soit au plus égal à 180°.

PRISE EN COMPTE DU CORRECTEUR DE RAYON D’OUTIL

FONCTION :

Décalage automatique de la trajectoire de l’outil, de la valeur déclarée dans le correcteur de rayon d’outil sélectionné.

INFORMATIONS NÉCESSAIRES :

Il est nécessaire de déclarer le numéro du correcteur de rayon d’outil dans le programme avant de déclarer une prise en compte de correcteur de rayon d’outil.

Les correcteurs sont mémorisés dans une table et sont déclarés par la lettre D suivi du numéro de correcteur (ex : D2)

CODES UTILISÉS :

L’outil se situe à gauche du profil dans le sens du déplacement :

( Correction d’outil à gauche (l’axe de l’outil est décalé de la valeur du correcteur, à gauche du profil dans le sens du déplacement)

L’outil se situe à droite du profil dans le sens du déplacement :

( Correction d’outil à droite (l’axe de l’outil est décalé de la valeur du correcteur, à droite du profil dans le sens du déplacement)


(Annulation de la prise en compte du correcteur de rayon d’outil

REMARQUES :

* Les points programmés sont les points réels du profil, le correcteur de rayon calcule automatiquement la trajectoire de l’outil.

* Lorsqu’on déclare la prise en compte d’un correcteur de rayon d’outil (G41 ou G42), il est impératif de déclarer l’annulation de la prise en compte du correcteur (G40) avant la fin d’exécution du programme (M2).

* Il est impératif de déclarer la prise en compte (G41, G42) ou l’annulation (G40) sur une trajectoire rectiligne.

PROGRAMMATIONS ABSOLUE ET RELATIVE

CODES UTILISÉS :

( programmation des cotes en mode absolu.

Toutes les cotes sont programmées par rapport à l’origine programme.

( programmation des cotes en mode relatif

Les coordonnées de chaque points sont définies par rapport au dernier point programmé et sont donc fonctions du sens de déplacement.

REMARQUES :

· Il est possible d’alterner programmation absolue et relative pour un même programme, ce qui est parfois intéressant pour respecter la cotation fonctionnelle d’une pièce.

· En programmation relative, lors de la répétition de cotes, les erreurs se cumulent. Afin de l’éviter, il est préférable de ne pas programmer plus d’une dizaine de points consécutifs en relatif. Après quelques points en relatif, positionner un point en absolu et programmer les points suivants en relatif.

·  A la mise sous tension, les calculateurs C.N. NUM sont initialisés en mode absolu.

COMMANDE NUMERIQUE - ALGORITHME 



RÉFÉRENCE PIèCE :


PRÉPARÉ PAR :
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COORDONNÉES

DES POINTS /....
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UN PROGRAMME





commence toujours par le signe % suivi d’un nombre de 1 à 4 chiffres.�Cela correspond au nom du programme et permet de l’identifier.
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N...�
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�
�
�
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N130�
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�
�
�
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N 200�
G 1�
X 50�
Y 300�
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N 250�
G 1�
G 40�
X 0�
Y 0�
�
N 260�
M 2�
�
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�
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contient des instructions :�une ligne d’instruction est appelée bloc et se termine toujours par LF (touche de fin de ligne)





Un bloc est composé de mots : ��exemples :�N130 est un mot désignant un N° de bloc��M73 est un mot donnant une instruction d’ordre technologique��G1 est un mot donnant une instruction d’ordre géométrique��Y0 est un mot indiquant la coordonnée Y�du point obtenu en fin de déplacement.





Doit toujours se terminer par M2 qui est le mot indiquant la fin de programme.
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*Une interpolation est l'action de décomposer une trajectoire quelconque (droite, cercle) en un certain nombre de petits segments. Le calculateur définit pour chaque déplacement (x, le déplacement (y. La résolution ( varie de 0,001 à 0,01 mm suivant les machines.





� INCORPORER AutoCAD.Drawing.14  ���





G0





G1
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G41
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G42
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G40
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G90
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N° point�
X�
Y�
�
1�
10�
10�
�
2�
10�
30�
�
3�
30�
30�
�
4�
30�
10�
�






G91
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Déplacement�
N° point�
X�
Y�
�
OP vers 1�
*1�
10�
10�
�
1 vers 2�
2�
0�
20�
�
2 vers 3�
3�
20�
0�
�
3 vers 4�
4�
0�
-20�
�
4 vers 1�
*1�
-20�
0�
�
* les coordonnées du point varient  en fonction du point précédent.








Point courant : 





Origine programme : 





Origine pièce : 





Origine mesure : 
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C’est le point qui est mesuré lors de tous les déplacements.


Sa position peut être donnée par rapport à Om ou OP lors de l’usinage











C’est l’origine du système d’axes associé à la pièce, proche de la cotation, qui sert de référence à la rédaction du programme pièce.











C’est un point facilement accessible du brut d’usinage (coin de la tôle à découper) ou du montage de mise en place de la pièce à usiner.











C’est la position physique d’un point par rapport à l’origine mesure.


C’est souvent une butée détectée par des capteurs.


C’est le point de la prise d’origine machine.











C’est le point de référence des déplacements, suivant les axes de la machine, pour l’automate.


C’est un point défini par le constructeur





Origine machine : 
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