ERET

Influence de Pavance f et du rayon de bec r; sur la rugosité en tournage —

En finition, 1’état de surface dépend principalement de I’avance et du rayon de bec de
~ Poutil. Le choix de I’outil et des conditions de coupe doit donc tenir compte de ces influences.

La rugosité théorique peut étre déterminée & partir du
profil géomeétrique idéal donné par la figure ci-contre.

Sile rayon de la plaquette est grand devant I'avance,
la hauteur maximale du profil de rugosité Rt est

donnée par : & DI —
T
Rt=125(f?/1) /
/7N _
pm mm mm

Remarque : la rugosité réellement obtenue est d'autant plus proche de cette rugosité théorique que les autres
conditions de coupe sont optimisées, que l'outil (usure) est dans un bon état géométrique et que la
rigidité piece/outil/ machine est bonne.

Profondeur de rugosité Rt et rugosité arithmétique Ra, théoriques, en fonction de
l'avance et du rayon de pointe. (d'aprés un document SPK)

Utilisation du diagramme Ra Rt courbes théoriques
um um '
. . 25 100
1. Situer horizontalement ] L]
la valeur de la rugosité wz-l s < — L —]
maximale admissible. A5 — 1 1
. 825~ 40 - i //
2. Situer verticalement / Q%“‘«\ e L
I'avance choisie (géométrie 551 % AT
%
de coupe de la pl / ] |
upe de la plaquette, / A S e
optimisation...). 27 Es b
P ) e |3 easST —
. . 2 2+ B0 2

3. L'intersection de ces | £ & / g ]

. . D13~ o 7 al Wa o ]
deux droites se situe entre | 2 8 / // L~ ) y’ =
deux courbes. Sioo— 3 s L pd T .
Prendre la valeur de rayon g g / /eﬁ //
de re sur la courbe supé- | . S A L]
. - ., a 3 /
rieure. / / &
Si cette valeur n'est pas oM 2 S
disponible ou si re est im- y/
posé, prendre la valeur de pd
re la plus grande possible oo
et rechercher la valeur de /
'avance maximale admis- 008 — 08 01 015 02 025 03 035 04 045 05 055 06 065 07
sible. Avance: f(mm/t)
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PROGRAMMATION ISO

FONCTIONS M
IR

Moo e | Arrét programmeé. o Action sur DCY
MO1 . Arrét opticnnel. Action sur DCY
M02 ° Fin de programme piéce. % ou EOR
MO3 . Rotation de la broche sens anti-trigomeétrique. MO04-MO5-M00-M19
MO4 . Rotation de la broche sens trigonométrique. MO3-M05-MO0-M19
mos’ e |Amétde labroche. MO3-M04

MO6 s | Changement d'outil. Compte-rendu
MOo7 ° Arrosage n° 2. MOS-MO

MO8 . Arrosage n° 1. MO0O9-M0O

Mog” e |Armét des arrosages. MO7-M08

M10 ' Blocage d’axe. M11

M11 . Déblocage d'axe. M10

Mi19 . Indexation de la broche. MO3-M04-MO05
M40 L

a 6 gammes de broche (suivant CNC).

M45

M43 ™ Validation des potentiométres de broche et d'avance. M49

M49 . Inhibition des potentiométres de broche et d’avance. M48

Me4’ . Commande de broche 1. M65

M65 . Commande de broche 2. M64-M02

Mes’ o Utilisation mesure broche 1. M67

M67 . Utilisation mesure broche 2. M66-M02
M998’ . Mode MODIF, IMD et appel de sous-programme par MSg9

'automate autorisé.
MsS9 . Masquage par programmation des modes MODIF, IMD | MS98-M0O2
et appel de Sous-programme par I'automate.

* Fonctions initialisées a la mise sous tension ou a la suite d’'une remise a zéro.

Remarques :

Seule la fonction MO6 n'est pas modale

compte-rendu de M.

Plusieurs fonctions M décodées peuvent étre programmées dans un bioc.

Des fonctions M codées peuvent atre définies parle

Une seule de ces fonctions est autorisée par bloc.

{1) ; elle est remise 4 zéro dés la détection par la CNC du

consrtucteur. Ce sont des fonctions « aprés ».

{1) modale : Une fonction est dite modale lorsqu’elle reste active jusqu’a sa révocation.
Exemple: si G1 est programmée dans un bloc, cette fonction est active - tous les
déplacements suivants seront en G1 - jusqu'a la rencontre d'un G0,G2,G3 ...
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PROGRAMMATION ISO

FONCTIONS G

GO0 | Interpolation linéaire en rapide. G01-01-03-33..
G01”_| interpolation linéaiire 2 la vitesse programmée. G00-02-03-33..
GO2 | Interpolation circulaire 4 la vitesse tangentielie programmée, sens anti-trigo. (G00-01-03-33..
G03 | Interpolation circulaire a la vitesse tangentieile programmée, sens trigo. G00-01-02-33..
G04 | Temporisation programmable avec F'adress F. Fin de bloc
G09 | Arrét précis en fin de bioc avant enchainement sur e blo¢ suivant. Fin de bloc
G10 | Amét d'usinage sur acquisition du signale « Butée fin de bloc » ou sur détec- | Fin de bloc
tion d'un seuil mesuré, et saut & un autre bloc ou enchainem' sur le suivant,

G12 | Survitesse par maniveile. Fin de bloc
G16" | Définition de I'axe de I'outil a laide des adresses PR. Fin de bloc
G20" | Programmation en X et Z. G21
G21__ | Programmation cariésienne sur le couple d'axes rotatif (C) et rectiligne (X). G20
G33 | Cycle de filetage a pas constant. G00-01-02-03
G388 (F ittage enchainé sur cone. G00-01-02-03
G40 | Annulation de correction d’outil suivant je rayon. G4142
G41 | Correction de rayon d’outil a gauche du profil. G40-42
G42 | Correction de rayon doutil a droite du profil. G40-41
G52 Programmation absolue des cotes par rapport a Porigine mesure. Fin de bloc
GS53 | Suspension du zéro programme par rapport au 2éro machine. G54
G54"_ | Validation du zéro programme par rapport au zéro machine, G53
G598 | Décalage d'origine programmé. S'ajoute au décalage validé par G54. Fin de blac
G64 | Cycle d'ébauche paraxial. G80
G65 | Cycle d’ébauche de gorge. Fin de bloc
G66 | Cydle de défoncage. Fin de bloc
G70 | Entrée des données en pouce. G71
G71"_| Entrée des données en métrique. G70
G75 | Validation d’'un sous-programme de dégagement d'urgance. Fin de bloc
G76 | Transfert des valeurs courantes des paramétres dans le programme piéce. Fin de bloc
G77 | Appel inconditicnne! d'un sous-prog. ou d'une suite de séquence avec retour. | Fin de bloc
G79 | Saut conditionnel ou inconditionnel & une séquence sans retour. Fin de bloc
G80 | Annuiation de cycle d'usinage G64-83-87
G83__| Cycle de débourrage. GB0-64-65-66-87
G87 | Cycle de brise-copeaux. G80-64-65-66-83
GS0__| Programmation absolue par rapport 4 l'origine programme. Gt
G891 | Programmation relative par rapport au point de départ du bioc. G90
292 Limitation de la vitesse de broche. M02

xiizz Présélection de Porigine programme. Fin de bloc
G84 | Vitesse d'avance exprimée en mm/min G93-95
G85 | Vitesse d’avance exprimée en mmitour (G93-94
G96 | Vitesse de coupe constante. G97
G97_ | Vitesse de broche en tourfmin (choix automatique de ‘gamme). G96
G98 | Définition du rayon ou du diamétre de départ lors de 'usinage d-'un plateau

interpolé avec X et Z ou seul pour le calcul de la vitesse de rotation.

'Fom:tionsiniﬁaliséaalamisesou.nstensimouélas«.ited‘uneremisaazéro.

| DOSSIER RESSOURCES

Page 16/32

ERET



ERET

ELECTRO-EROSION ENFONCAGE

Exemple d’utilisation des tables

H Uermere imp. Uermere unp. Dermiers imp.
Emploi des tables , ‘a0 Toch e
\ - ) . R,5.2 : )
L'exploitation optimale de V'installaton Fo | ow | ® [Prem] BL ) g E hoid P hold f—}z 28 i
s'obtient en exécutant les électrodes e Tin | % Jmp | N 3 Te . ;
avec la sousmesure conseiliée par la e o] n{ S°””mesg:n'
table. Min. | See | Min | sdie | Min | solie
0.019 | 1.0 {048 Jott]feL | - - - 021 | 021
gL2f - - - 0.2 | o2
0.2..049 15 | 05 Jro21{EL 1] - - 0.3 of3 0.3 0.3
E e: ELz2f - - 02 | opa | 02 | 028
xemple: , 0,5.148]75 |03 J1031|e. 1] 043 | 043 | 033 | o3 | 043 | 043
Conditions a atteindre: e.2] 03 | 032 ] 02 | ob2 | 02 | 032
Surface d’érasion Fp:35cm2 175 ag9( 21 | 03 |10a1]s.1] 052 | 052 | asz o!z 052 | 0.52
Rugosite finale Az: 24 uym L2y 03 | 045 ] 02 J 082 ] 02 | 032
3..3.99 §50 103 1gsifEl 1 losat332p0og.§ 062 | 062 | 062
El 2| —d—t—iSy—t—a-3~4 045 § 02 | 045
_ 3. 70 jo.isfoe1]=y 1) 0.85 [ 085 | 0.5 82 | 285 | 0.8
Deux electrodes: Ef2] 03 {054 | 02 Jopa ] 2 | 045
Sousmesure 1° electrode (V): J
0.62 mm ~—
Scusmesure 2° electrode (VVV):
0.45 mm s ™
Corr. Nor. 100 - 1 100 - 1 100 - 1 100 - 2 | CORRECTION
CATALOGUE
Object Piece Point | Electrode | Electrode
Reference 15 9 0 0
Magazine o Q 1 2|Page 1
Correct X 000,000 100.000 X306,3000 200X, 200¢
Y 000,000 070.000 XXX XX 00X, 200X
2 000.000 000.000 X200, XXX 300K, 00X
C 000,000 000.000 X0, 500¢ 30X, 300
0.62 = 0,31 Aux 1 000,000 | 000,000| 000.000] 000,000
2 Aux 2 000000 | 000000| 000000{ 000,000
Radius 000,00 | 000,000 | 000310 000,225
Level 0 ) 0 0
—*—035 = 0,225 Time 0/0/0| 0/0/0} 0/0/0 0/0/
Cas particuliers ® Les sousmesures peuvent étre les mémes pour toutes les

électrodes (d’ébauche comme de finition).

® Pour les empreintes uniques peu profondes, on peut employer
une seule slectrode avec la sousmesure de la finisseuse.
Dans ce cas, I'étincelage commencera avec une impulsion
moins puissante que celle indiquée dans la table.

¢ En employant des sousmesures plus petit que ceux indiqués
dans la tabie, I'étincelage commencera avec une impulsion
moins puissante.

e Impulsion moins puissante: augmentation du temps
Y . d'étincelage.
Priorité de choix celage
pour usinage de finition 1. Rugosité finale S
2. Nombre d’impulsions (avec plusieurs électrodes: max. 5 par
électrode, avec une seuie électrode: max. 5)
3 Sousmesure (Radius)
4  Surface d'étinceiage FP
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ELECTRO-EROSION ENFONCAGE

ERET

Table de régimes Cuivre-Acier - |._l
x 210 Cr W 12 [l
Dermere mp. Jemiere mp. § Uemere imp. | Dermiere imp. Uerniere imp. Lerruere imp.
1060 1050 1040 1030 1020 <1010
R, S. 4. R, 2, R, 1. R, 14 ], <

c:JZ mvr:,'a, :;l Pi:;“' SL R‘,szazg g'z 2 :rln“ R, 3g:mm R, 12&? R>8.5 hm :i i ik
ma Sousmesure { | Sousmesure | | Sousmesure | | Sousmesure | | Sousmesure | | Sousmesure |
AN EA L FALERA A Con-

999 [ EL 1 - - - - - - 0.09 .1 Q.09 0.1 0.09 31

El 2 ~ - - - - - .09 0.1 0.09 C.1 0.09 3.1

2.009 } 0.8 0.8 j1001}ElL ¢ - - - - 0,14 0,14 Q.13 Q.14 Q.13 Q.14 0.14 [V
£l 2 - - - - 0,125 | 0.14 | 0.09 0.1 0.09 0.14 0,09 0.14

0.1.0.19| 1.0 | 0.8 J1011]EL 1 - - 0.21 2.2 a.21 9.21 o.21 0.21 Q.21 0,21 Q.21 0.21
) El 2 - - 0.2 Q.21 Q.2 Q.21 9.2 Q.21 Q.2 0.21 0.2 0.21

0.2..048] 1,5 | 0,5 J1021]EL 1 - - ¢.a 0.3 0,3 0.3 9.3 0.3 Q.3 0.3 a3 0.3
El 2 - - Q.2 0.28 Q.2 Q.28 Q.2 0.28 Q.2 0.28 0.2 0.28
0.5.149] 75 | 0.3 }1031}€El. 1} 043 0.43 0.43 0.43 0,43 Q.43 0.43 0.43 Q.43 0.43 2.43 0.43
£l 2 0.3 0.32 0.2 Q.32 0.2 Q0,32 Q.2 0.32 0.2 0.32 0.2 0.28

1.5.299] 21 0.3 11w04a1lEL 1] Q.52 0.52 Q.52 a.52 0.52 Q.52 0.52 .52 0.52 0.52 g.32 0.52
£l 2 0.3 0.45 0.2 0.32 0.2 0.32 0.2 0.32 0.2 0.32 Q.2 0.28

3.399 | so | 0.3 jros1]EL 1} 062 0.62 0.62 0.62 0,62 a.62 0.62 0.62 0.62 0.62 0.62 0.62
ElL2} 03 0,54 0.2 Q.45 0.2 0.45 0.2 0.32 0.2 0.32 0.2 Q.28
4...5,99 70 [0,15}1063§EL 1} 0.85 0.85 0.85 0.85 0.85 Q.85 0,85 0.85 0.85 Q.85 0.85 0.85
El. 2] 03 0.54 0.2 0.54 0.2 0,45 0.2 0.45 0.2 0.32 0.2 0,28
6..7.99 | 105 {0,15{s071}€L 1] 1,08 1.25 1.08 1.25 1,08 1.25 1,08 1.25 1.08 1.25 1,08 1,25
ElL 2} 03 0.63 0.3 0.54 a.3 2,54 2.3 Q.45 0.3 0.32 0.3 Q.63
EL 3 0.2 0.28

8..1499 | 150 | 0,5 J1081}el. 1] 1,36 1.6 1,36 1.6 1,36 1.6 1.36 1.8 1,38 1,6 1,36 1.6
EL 2{ 0.41 0,63 | 0,41 054 | 0,81 054 ] 0,41 g.a5 | 0.41 0,63 | 041 | 063
EL 3 0.2 0.28 0.2 0,28

> 15 250 1 0,5 J1091}EL 1 1.7 2.0 1.7 2.0 w7 2.0 1.7 2.0 1,7 2,0 1.7 2.0
El. 2] Q.41 0,63 0.41 0.54 0,41 0.54 0.41 0,45 0.41 0.63 0.41 0,63

EL 3 0.2 0.28 Q.2 Q.28

Le nombre d'électrodes figurant dans le tableau se rapporte a une seule

Remarques: ¢ i
) empreinte.

e Davantage empreintes = plus grande profondeur = plus grande imprécision.
®  Une électrode supplémentare est recommandée pour chaque groupe de 4
empraintes.
Exemple: Fp = 3,5 cm2: jusqu’a 3 empreintes: 2 électrodes, 4...7 empreintes:
3 électrodes, 8...11 empreintes: 4 électrodes etc.

Usinages spéciaux avec une
électrode:

Fp >0,1eRz s Spm— Sousmesure mn.: 0,135 mm, Premiére impulsion:

1001

Ces valeurs concernent les électrodes de forme rectangulaire.

En présence d’'autres formes ou en étincelage planétaire avec des
grands rayons, les valeurs doivent étre multipliées par un
cosfficientde 2.

Calcul des temps de finition

R,fr. 7 Demiére imp. 18 14 pm 9 ]
sz e . = (104ug; {1030} (10p2'g) (10"1'3)
Surface g0 .
o e 50
e fin| -
{cm?) | 5 :
40
N 7 7 S -
W 7 : :
LSl 097t OO SO OSSO I ; ;
Temps (heures) — 5 6 7
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MACHINE A MESURER

LISTE DES FONCTIONS DISPONIBLES

PALPAGE D’ELEMENTS GEOMETRIQUES

» Point

» Plan

> Droite

Cercle

Vl

Sphére

Cylindre

vV Vv Vv

Cone

OPERATIONS

> Attribution d’un nom a un élément

Rappel d’un élément

Construction d’éléments : (intersection, projection, par coordonnées,...)
Calcul de distance

Calcul d’angle

vV V V Vv Vv

Calcul d’intersection

FONCTIONS AUXILIAIRES

> Opération de calcul sur les éléments
> Dégauchissage piéce

> Calibrage des palpeurs
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