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Position du porte-outil

Les outils

Sur les machines industrielles, les ou-
tils sont programﬁés, et ce a4 1'adresse
T (T étant 1l'abréviation du mot anglais
"tool"). Le changement d'outils s'effec-

tue automatiquement.

Lors de 1'élaboration du programme, le
programmeur ne doit pas seulement con-
naitre les types d'outils et leurs pos-
sibilités d'utilisation, mais il doit
également tenir compte de la position
des divers outils entre eux.

Les outils sont positionnés sur un appa-
reil de réglage et la position précise
des arétes est répertoriée sur une
feuille d'outillage. En se réféerant a
cette feuille d'outillage, le program-
meur se rend compte de la position des
arétes de coupe et des arétes auxili-
aires dans les directions X et Z. Il
peut y inscrire des données technolo-
giques ainsi que des vitesses de coupe
admises, des avances, etc.

Sur le tour COMPACT 5 CNC, les outils

ne sont pas échangés automatiquement.
Vous réglez les outils directement sur
la machine au moyen d'un appareil de ré-
glage et, de ce fait, vous définissez

la position qu'occuperont les divers ou-
tils de tournage les uns par rapport aux
autres.

Vous avez besoin des données ci-contre
pour 1l'élaboration du programme lors de
l'utilisation de plusieurs outils. Dans
la feuille de programmation, vous insé-
rez les outils dans la colonne "remargue"
N'oubliez pas de programmer 1'arrét in-
termédiaire du programme (G2o0) pour

1'échange d'outil.
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Position de la tourelle porte-outil

Position de la tourelle porte-outils

La tourelle porte-outils peut-&tre mon-
tée en position avant (1) ainsi qu'en
position arriére.

Position avant

Diamétre extérieur Diamétre intérieur
@ O jusqu'au @ 8o mm @ 14 jusqu'au P loo mm

Position arriere

Diamétre extérieur Diamétre intérieur
@ 20 jusqu'au @ 120 mm @ 50 jusqu'au @ 130 mm

Pour les exercises de programmation,
bloguez le porte-outil dans la posi-
tion avant.
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Outils de tournage

Outil a charioter et dresser a droite

Cotes — Possibilités d’utilisation

Les exemples donnés dans les exercises
ont été congus de maniére & vous fami-
liariser avec l'outil & charioter et &
dresser a droite dans les exercises de
programmation de la premiére partie.
Les autres outils de tournage sont re-
portés dans la seconde partie des exer-

cises de programmation. fﬁp
&
93° ™ hJ
1 O
90°

Exemples d'utilisation

Angle d'attaque X = 93°

L'outil de tournage est fixé perpendi-

culairement & la surface a usiner

( R=939

1. Chariotage, surfacage et tournage
conigue

Jusqu'a & = 90° maxi.

Remarque:

La profondeur de coupe "a" ne peut,

lors du surfagage, étre programmé &a

une valeur supérieure a o,3 mm, pour

permettre un bon dégagement des co-

peaux.

A
]

2. Tournage vers l'extérieur

La valeur de /3 ne peut-étre supérieure
a 30° sans quoi il manque l'angle de
dépouille JC .

4

—""""""'a
Profondeur de coupe

en début de quart de
cercle: ©.,3 mm maxi

Profondeur de coupe
en bout de quart de
cercle: o,3 mm maxi

PROCEDE 1

Si vous inclinez l'outil de tournage 2
= 1o00®, vous pouvez augmenter la profon-
deur de coupe lors du surfagage vers
l'extérieur.

PROCEDE 2

Suivez les contours de votre dessin a
1'échelle avec le calgque sur lequel
est reproduit la forme de l'outil.
Vous vous apercevrez immédiatement si
la profondeur de coupe est trop impor-
tante.
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Outils de tournage

L’outil a charioter et dresser a gauche (T02)

Cotes — Possibilités d’utilisation

2. Tournage vers l'intérieur

T

Y doit & tout le moins étre &gal & 2°,
/3 sera au maximum de 30°.

32°
93°

N

90°

Angle d'attaque ¥ = 93°
lorsque l'outil de tournage est fixé per-
pendiculairement & la surface d usiner.

1. Charioctage, surfagage et tournage co-
nigque

Jusqu'a o = 93° max.; La profondeur de

i:oupe "a" ne peut, lors du surfagage N I |

étre programmée a une valeur supérieure -

d 0,3 mm pour permettre un bon dégage-

ment des copeaux.

-’S",’f”_”’\.’ff’r;s
D

PROCEDE 1

Si vous augmentez l'inclinaison de 1'ou-
til de tournage, X = 10o°, vous pouvez
aussi augmenter la profondeur de coupe
lors du surfagage vers l'extérieur.

PROCEDE 2

Suivez les contours de votre dessin avec
le calque sur lequel est reproduit la
forme de l'outil. Vous vous apercevrez
immédiatement si la profondeur de coupe
est trop importante.

o PR
{r____J
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Outils de tournage

L’outil de tournage de finition (T03)

559

N LS y
625° 62,5°

Exemples de mise en oeuvre pour ¥ =
90°

La profondeur de coupe maximale (a) lors
du tournage vers l'extérieur ne peut ex-
céder o,3 mm dans le cas d'un angle de
0

507 ;

2. Tournage de rayons partiels

1. Chariotage et tournage conique

La tangente de l'arc de cercle ne peut
excéder 60°.

60°

Angle maximal 60°
Angle de dépouille de 2,5°
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Outils de tournage

L’outil a fileter extérieur a droite (T04)

Pour filets extérieurs & droite

Plaguette:

Angle de coupe 60° pour pas de filetage

de 0,5 - 1,5 mm

—

5@]

§

L outil a saigner pour saignées de type Seeger (T05)

12

l
m‘\.
e

Largeur de la plaquette: 1,2 mm
Profondeur maximale de saignée: 1,5 mm

___._J‘\
C"""__'I/)
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Outils de tournage

Lalame a tronconner HSS (T06)

1

=1

HSS

Largeur de la lame: 3,5 mm

L’outil a fileter intérieur a droite (T07)

A partir d'un diamétre 4 fond de filet
de 14 mm,

Plaquette:

Angle de coupe de 60°
Pour pas de filetage de 0,5 - 1,5 mm

o X\\\\\ R

N

;\\\\ \\\
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Outils de tournage

L’outil a aleser (T08)

NS

A partir d'un diamétre de 14 mm

Cotes:
Angles d'attaque maxi lors du tournage
vers l'intérieur: 90"

Dans ce cas, la profondeur de coupe
maximale n'est plus que de o,3 mm.

o
]
L~

alminms

>

-
—r—

—

Angle d'attague maximal lors du tour-
nage vers l'extérieur: 30°
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Calcul des équidistantes

L’équidistante

| S

Définition:
Une equidistante est une ligne dont le

tracé est 4 égale distance d'une ligne
de reference.

Programmation jusqu’a présent:

Dans tous les exercices de programma-
tion que nous avons faits jusqu'ici,
nous sommes partis du principe que

- w7 ———— ]

l!
pointu.

Nous avons programmé de la maniére
suivante la piéce a usiner illustreée
ci-contre:

outil de tournage était absolument

0l
0l

-2
=7

Le rayon de coupe ou de pointe:

(N !
. K
r
S
1,
s
r
X =
T
= = =

normalisés selon ISO;

En realité chaque plaquette de coupe a

un rayon bien determiné (r).

Sans rayon la pointe de la plaquette

se briserait instantanément ou fondrait
au moment du tournage. Les rayons sont

¥ 0,4/0,8/1,2/

6/2,0/2,4 mm.

= point médian du rayon

rayon de pointe de la plaquette de
coupe

pointe de coupe imaginaire

point d'intersection des tangentes
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Calcul des équidistantes

Quelle influence exerce ce rayon de pointe?

l-——z?

1. Tournage a angle droit

N\ zkt\ A Suivre le contour A B C D.

: Gréce au procédé tangentement, 1l'outil
de tournage est positionné sur la sur-
face cylindrique et surface plane de
la piéce & usiner.

I) Droite KE_(longueur Za)

N G X Z F

o1 0 il

C'est le point P4« qui est déterminant
pour le contour.

II) Droite BC (longueur X4)

N G X Z F

ol X4

C'est le point P, qui est déterminant
pour le contour.

III) Droite CD (longueur X,)

N G X Z F

01 (0] —Z2

C'est le point P; qui est déeterminant
pour le contour.

Le rayon de coupe n'a aucune espéce d'in-
fluence sur le contour de la piéce a usi-
ner lors du tournage dans les sens X ou

Z (tournage d angle droit).

8.24



Calcul des équidistantes

2. Tournage conique

Il s'agit de programmer le contour de
la piéce 4 usiner ABC D E.

Jusqu'a présent nous avons programmé
ce contour de la fagon suivante:

I) Droite AB

N G b4 4 F

01 0] -Z4

C'est le point P, de la plaquette de
l'outil que est déterminant pour le
contour.

II) Droite BC

N G X 4 F

0l +Xn1 —Z:

Nous voyons ici que ce n'est pas la
pointe imaginaire de tranchant K, mais
bien le point P; qui est déterminant
pour le contour.

Cela veut dire que c'est la droite B'C'
qui sera usinée par cette programma-
tion.

III) Droite CD

N G X 4 ¥

o1 0 -7

C'est P; qui est déterminant pour le
contour.
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Calcul des équidistantes

.

b

oy IV) Droite DE
AN

NN

/ DX

G X Z F

01 X2

5
/

C'est Py qui est déterminant pour le
contour.

R

Résumons-nous:

Le point de l'aréte de coupe déterminant
le contour varie en raison du rayon de
coupe de la plaquette de coupe.

- La cote 24 est trop courte par défaut
de la valeur AZ.

- La cote Z; est trop longue par exceés
de la valeur AZ.

Conclusion:
Dans le cas de cBnes, les déplacements

en X et Z devront &tre calculés en vue
d'une programmation précise des cotes.

Deux possibilités envisageables

Programmation du point Programmation de 1'équi-
de l'aréte de coupe distante = course du
imaginaire K point médian du tran-
chant
e —
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Calcul des équidistantes

Exemple 1

Calcul du point imaginaire K de Calcul du point médian S du rayon
I’aréte de coupe de coupe

1s Droite.ig

fe— Z{=AZ + ) ——e

A f—— F —
- I

e Zy=Fytr—l; ————

Déplacement du point K: Zi' Déplacement du point S: Z,'

! Z";Zﬂ“"r—l—-&
2. =2 142 =

2, ~741AZ

AZ - Calculde Lzet AZ

/\«' tgg = &2

J J‘!i = r.lg%

AZ=r-~lz = P—rfg%
[AZ = rid= tg%{i-)

I1 est bien entendu que les deux

_ _ N == droites doivent présenter la méme
longueur. r - 1z est en effet égal
| o
—_———— ==, ———
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Calcul des équidistantes

2. Droite Ef

1-—3, - o 7y
O )
Z1=2, O A —
!
]Z’Z = Zl IZ&' = ZZ-\

3. Droite CD

B3=E3-r+lp —

1

2, —(r —L2)

A.Z
23 = Zin *A‘%l

\f
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Calcul des équidistantes

Exemple 2

Z2 21

1. Droite AB

LSS
L
.,.—--;7"
y ([t
'\H___

. Zj=Zytr =l —

Z,,I - Z,|+Y‘-\.2
't

Z1= Zq*AZ
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2. Droite BC

Déplacement du point K dans le Déplacement du point S dans le
sens 4: sens 4:
! £y = Py =1 4l
2 2 &
‘22. = Eiz “‘ﬁ&éf;]
= z?_"(r\"['}:)
— -
A2

l ! ’
2'?_: 27_'-[_\2

Déplacement du point K dans le

sens X: Déplacement du point S dans le
sens X: ;
l —_—
Ka = Xa —AXK Ky = Xy =+ Ly
= X4 '—(I" “lx\
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3. Droite CD

Q'b - ~
,/
1 <
plke :
=
4_!1
<
Déplacement du point K dans le Déplacement du point S dans le
sens X: sens X:
/
J’_ Xy_-: xZ+\"\*—Lx
)(1 =i >(1_+'£X%‘ AX
’-—
x2. = ?ﬂaﬂ'&x

Résumé:

1. L'ordre de grandeur des valeurs AX
et AZ et/ou 1lx et lz depend de
celui du rayon de coupe ainsi gue de
l'angle &£ .

2. Sur les tours industriels dotés de
systémes de commande récents c'est
le calculateur qui se charge de ces
travaux de calculs (priére de se re-
porter a l'adresse T, partie en bleu).
Le calculateur ne peut, il est vrai,
calculer autrement, mais en revanche,
il calcule sensiblement plus vite et
sans erreur.
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Tableau pour les valeurs AX et AZ

0,4 0,5 0,8 1,0

=6 A X o,03 0,04 0,07 0,08
> Az | 0,38 | 0,48 | 0,76 | o,96
160 A X c,06 0,08 0,13 0,16
°" Az | 0,36 | 0,46 | 0,73 | 6,91
{50 AX | 0,09 | 0,12 | 0,19 | ©,23
AZ 0,35 0,43 0,69 0,87

269 AX o,12 o315 0,24 0,30
AZ 0,;33 0,41 0,606 c,82

360 AX 0,17 0,21 0,34 0,42
° az | ©,29 | 0,37 | 0,59 | 0,73
460 AX 0,21 0,27 0,43 0,53
°° Az | o,25 | 0,32 | 0,51 | 0,64
450 DX 0,23 0,29 0,47 0,59
AZ 0,23 0,29 0,47 0,59

500 AX 0,25 0,32 0,51 0,64
° Az | 0,21 | 0,27 | 0,43 | 0,53
600 AX 0,29 o;3d 6,59 0,73
" Az | 0,17 | 0,2t | 0,34 | 0,42
760 AX 0,33 0,41 0,66 o,82
Az | ea2 | 6,15 | 0,24 | ©,30
250 AX 0,35 0,43 0,69 0,87
AZ 0,09 0,12 c,19 0,23

800 Ax | o,36 0,46 0,73 0,91
°" Az | 0,06 | 0,08 | 0,13 | 0,16

——
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