RÉDIGER UN PROGRAMME PIèCE D’UNE C.N. EN USINAGE PAR CONTOURNAGE (EN LANGAGE I.S.O.)

Décoder un programme pièce.
Définir la structure d’un programme :

En vous aidant du programme pièce fourni ainsi que des documents ressources, 

INDIQUER dans les cases le nom des codes utilisés.
% 1
                                 Mot de début de programme
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(NOTER  les différents mots du programme) 

mM2
                                 Mot de fin de programme
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Définir la structure d’un bloc de programmation

Un bloc contient  des informations :

-sur sa position dans le programme,

-d’ordre géométrique,

-d’ordre technologique.

Inscrire dans chacune des cases correspondantes les renseignements indiqués en clair dans la liste ci-dessous :

le n° de bloc,  le plan de déplacement (XY, YZ, XZ), le mode de programmation (en relatif ou en absolu),

la trajectoire à suivre (interpolation linéaire ou circulaire à vitesse rapide ou programmée), la correction d’outil (à droite ou à gauche ), la vitesse de déplacement (programmée ), les coordonnées du point d’arrivé (X xa, Y ya, Z za ), rayon, coordonnées du centre,  ordre d’usinage (début ou arrêt de coupe),  n° de la correction d’outil (dimension de la saignée).

Position 

Instructions d’ordre géométrique
dans le 
programme

N° de bloc 

Plan  de
déplacement
Mode de program mation,


Interpolation

linéaire
Interpolation circulaire
Correction d’outil
Coordonnées du point d’arrivé
Rayon

 coordonnées du centre

Instructions d’ordre technologique



Début Arrêt de coupe
N° d’outil
Vitesse de déplacement

Écrire le programme d’une pièce :

Rédiger les programmes en langage I.S.O. sans tenir compte de la coupe :
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a) Cas d'une pièce formée de droites :
RÉDIGER le programme pièce en langage IS0

Programme en langage I.S.O.

%1

N10 G17 G90

N20 G0 X10 Y5 Z10

N30 G1 X20 Y5

N40 G1 X60 Y5

N50 G1 X60 Y35

N60 G1 X20 Y35

N70 G1 X20 Y5

N80 G0 X0 Y0

M2

Programme en langage clair :

Début de programme N°1

Plan de travail (X,Y)

Programmation absolue

ALLER au pt A suivant une trajectoire rectiligne en vitesse rapide

ALLER au pt B suivant une trajectoire rectiligne  en vitesse de travail

ALLER au pt C suivant une trajectoire rectiligne en vitesse de travail

ALLER au pt D suivant une trajectoire rectiligne en vitesse de travail

ALLER au pt E suivant une trajectoire rectiligne en vitesse de travail

ALLER au pt B suivant une trajectoire rectiligne en vitesse de travail

ALLER au pt O.P. suivant une trajectoire rectiligne en vitesse rapide

FIN de programme
b) Arc de cercle : cas d’un secteur angulaire inférieur ou égal à 180° :

RÉDIGER le programme pièce en langage IS0

Programme en langage clair :

Début de programme N°2

Plan de travail (X,Y)

Programmation absolue

ALLER au pt A suivant une trajectoire rectiligne en vitesse rapide

ALLER au pt B suivant une trajectoire rectiligne en vitesse de travail

ALLER au pt C suivant une trajectoire rectiligne en vitesse de travail

ALLER au pt D suivant une trajectoire circulaire  en vitesse de travail sens trigo. Rayon = 40
ALLER au pt B suivant une trajectoire rectiligne en vitesse de travail

ALLER au pt O.P. suivant une trajectoire rectiligne en vitesse rapide

FIN de programme
Programme en langage I.S.O.

%2

N10 G17 G90

N20 G0 X10 Y5 Z10

N30 G1 X20 Y5 Z10

N40 G1 X60 Y5 Z10

N50 G3 X20 Y45 R40

N60 G1 X20 Y5 Z10

N70 G0 X0 Y0 Z0

M2

c) Arc de cercle : cas d’un secteur angulaire supérieur à 180° :

RÉDIGER le programme pièce en langage IS0

Programme en langage clair :

Début de programme N°3

Plan de travail (X,Y)

Programmation absolue

ALLER au pt A suivant une trajectoire rectiligne en vitesse rapide

ALLER au pt B suivant une trajectoire rectiligne en vitesse de travail

ALLER au pt C suivant une trajectoire rectiligne en vitesse de travail

ALLER au pt D suivant une trajectoire rectiligne en vitesse de travail

ALLER au pt B suivant une trajectoire circulaire en vitesse de travail sens trigo. Rayon = 40 centre au pt C
ALLER au pt O.P. suivant une trajectoire rectiligne en vitesse rapide

FIN de programme
Programme en langage I.S.O.

%3

N10 G17 G90

N20 G0 X10 Y5 Z10

N30 G1 X20 Y5 Z10

N40 G1 X60 Y5 Z10

N50 G1 X60 Y-35 Z10

N60 G3 X20 Y5 R40 I60 J5

N70 G0 X0 Y0 Z0

M2

d) Cas d’un cercle (usinage intérieur) : 


REDIGER le programme pièce en langage IS0

Programme en langage clair :

Début de programme N°4

Plan de travail (X,Y)

Programmation absolue

ALLER au pt A suivant une trajectoire rectiligne en vitesse rapide

ALLER au pt B suivant une trajectoire rectiligne en vitesse de travail

ALLER au pt C suivant une trajectoire circulaire  en vitesse de travail sens trigo. Rayon = 10

ALLER au pt C suivant une trajectoire circulaire  en vitesse de travail sens trigo. Rayon = 40 centre au pt  D
ALLER au pt O.P. suivant une trajectoire rectiligne en vitesse rapide

FIN de programme

Programme en langage I.S.O.

%4

N10 G17 G90

N20 G0 X80 Y-5 Z10

N30 G1 X90 Y-5 Z10

N40 G3 X100 Y5 R10

N50 G3 X100 Y5 R40 I60 J5

N60 G0 X0 Y0 Z0

M2

Rédiger les programmes en langage ISO en tenant compte de la coupe : (voir documents ressources)
On ajoutera au programme déjà élaboré : le début de la coupe M21, la fin de la coupe M20, la correction de l’outil G41 ou G42, l’arrêt de la correction d’outil, le N° d’outil D et la vitesse de travail F en mm/min.
a) Cas du programme pièce N° 1 :

RÉDIGER le programme pièce en langage IS0 


Programme en langage clair :

Début de programme N°1

Plan de travail (X,Y) N° d’outil = 3
Programmation absolue vitesse de travail

= 4000
ALLER au pt A suivant une trajectoire rectiligne en vitesse rapide

Début de la coupe
ALLER au pt B suivant une trajectoire rectiligne  en vitesse de travail correction d’outil à droite
ALLER au pt C suivant une trajectoire rectiligne en vitesse de travail

ALLER au pt D suivant une trajectoire rectiligne en vitesse de travail

ALLER au pt E suivant une trajectoire rectiligne en vitesse de travail

ALLER au pt B suivant une trajectoire rectiligne en vitesse de travail

Arrêt de la correction d’outil
FIN de la coupe
ALLER au pt O.P. suivant une trajectoire rectiligne en vitesse rapide

FIN de programme

Programme en langage I.S.O.

%1

N10 G17 G90 D3 F4000

N20 G0 X10 Y5 Z10

N30 M21

N40 G1 G42 X20 Y5

N50 G1 X60 Y5

N60 G1 X60 Y35

N70 G1 X20 Y35

N80 G1 X20 Y5

N90 G40

N100 M20

N110 G0 X0 Y0

N120 M2
b) Cas du programme pièce N° 4 :

COMPLÉTER l’algorithme en tenant compte de la coupe 

TRADUIRE le programme en langage ISO
Programme en langage clair :

Début de programme N°4


Plan de travail (X,Y) N° d’outil =3
Programmation absolue vitesse de travail=4000
ALLER au pt A suivant une trajectoire rectiligne en vitesse rapide

Début de la coupe
ALLER au pt B suivant une trajectoire rectiligne en vitesse de travail

ALLER au pt C suivant une trajectoire circulaire  en vitesse de travail sens trigo. Rayon = 10

ALLER au pt C suivant une trajectoire circulaire  en vitesse de travail sens trigo. Rayon = 40 centre au pt  D

Arrêt de la correction d’outil
FIN de la coupe
ALLER au pt O.P. suivant une trajectoire rectiligne en vitesse rapide

FIN de programme

Programme en langage I.S.O.

%4

N10 G17 G90 D3 F4000

N20 G0 X80 Y-5 Z10

N30 M21

N40 G1 G41 X90 Y-5

N50 G3 X100 Y5 R10

N60 G3 X100 Y5 R40 I60 J5

N70 G40

N80 M20

N90 G0 X0 Y0

N100 M2

Corrigé de l’évaluation

%1962

N10 G90 G17 G0 X0 Y10 

N20 F4000 D1

N30 M21

N40 G1 G42 X226.5 Y10  ({B})

N50        X248.5 Y32  ({C})

N60               Y365 ({D})

N70        X226.5 Y387   ({E})    

N80        X190.44       ({F}) 

N90 G3     X177.42 Y379.79 R15 ({G})

N100 G1    X107.12 Y263.8    ({H})

N110       X128.42 Y250.86  ({I})

N120 G2    X123.23 Y242.31 I125.82 J246.59 ({J})

N130 G1    X101.93 Y255.26  ({K})    

N140       X88.42  Y233.03 ({L})  

N150       X128.21 Y208.86  ({M})

N160 G2    X123.02 Y200.31 I125.61 J204.59   ({N})

N170 G1    X83.23  Y224.49  ({O})

N180       X69.73  Y202.77  ({P})

N190       X128    Y166.86  ({Q})

N200 G2    X122.81 Y158.31 I125.4 J162.59 ({R})

N210 G1    X64.64  Y193.73  ({S})

N220       X54.15  Y176.64  ({T})

N230       X70.3   Y166.82  ({U})

N240 G2    X65.11  Y158.27 I67.71 J162.55 ({V})

N250 G1    X48.95  Y168.09   ({W})

N260       X43.76  Y159.54   ({X})

N270       X59.92  Y149.72   ({Y})

N280 G2    X54.72  Y141.18 I57.32 J145.45 ({Z})

N290 G1    X38.57  Y151       ({a})

N300       X33.37  Y142.45    ({b})

N310       X4 9.3   Y132.77    ({c})

N320 G2    X44.11  Y124.23  I46.71 J128.5  ({d})

N330 G1    X28.18  Y133.91     ({e})

N340       X13.64  Y109.98     ({f})

N350 G3    X10     Y97    R25  ({g})

N360 G1    X10     Y10         ({A})

N370 G40 M20

N380 G0    X0      Y0          ({OP})

N390 M2

Corrigé de l’exercice d’application
%7

N10 G17 G91 D3 F4000

N20 G0 X5 Y5 Z10

N30 M21

N40 G1 G41 X0 Y5   

N50 G3 X-5 Y5 R5

N60 G1 X-40 Y0

N70 G3 X0 Y-30 R15

N80 G1 X80 Y0

N90 G3 X0 Y30 R15

N100 G1 X-40 Y0

N110 G3 X-5 Y-5 R5

N120 G1 X0 Y-5

N130 G40

N140 M20

N150 G90

N160 G0 X-5 Y55

N170 M21

N180 G1 G42 X-5 Y60

N190 G2 X0 Y65 R5

N200 G2 X0 Y65 R20 I0 J45

N210 G2 X5 Y60 R5 

N220 G1 X5 Y55

N230 G40

N240 M20

N250 G0 X-80 Y-25

N260 M21

N270 G1 G42 X-70 Y-25

N280 G1 X70 Y-25 

N290 G1 X70 Y5

N300 G3 X-70 Y5 R70

N310 G1 X-70 Y-25

N320 G1 X-80 Y-25

N330 G40

N340 M20

N350 X0 Y0

M2
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