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13.4 ORIENTATION BROCHE (cycle 13,
DIN/ISO : G36)

Fonction du cycle

Consultez le manuel de votre machine !
La machine et la commande doivent avoir été préparées
par le constructeur de la machine.

La commande peut piloter la broche principale d'une machine-outil et
la tourner pour l'orienter selon un angle donné.
L'orientation de la broche s'avère par exemple nécessaire :

lorsqu'un changement d'outil doit se faire à une position donnée,
avec un système de changement d'outils
pour aligner la fenêtre émettrice/réceptrice des palpeurs 3D à
transmission infrarouge

La commande gère la position angulaire définie dans le cycle en
programmant M19 ou M20 (en fonction de la machine).
Si vous programmez M19 ou M20 sans avoir définir le cycle 13 au
préalable. La CN positionne la broche principale à une valeur angulaire
définie par le constructeur de la machine.

Exemple

93 CYCL DEF 13.0  ORIENTATION

94 CYCL DEF 13.1  ANGLE 180

Attention lors de la programmation!

Ce cycle peut être exécuté en mode FUNCTION MODE
MILL, FUNCTION MODE TURN et en mode FUNCTION
DRESS.
Dans les cycles d'usinage 202, 204 et 209, le cycle 13
est utilisé de manière interne. Dans votre programme
CN, notez qu'il faudra éventuellement reprogrammer
le cycle 13 après l'un des cycles d'usinage indiqués ci-
dessus.

Paramètres du cycle
Angle d'orientation : programmer l'angle par
rapport à l'axe de référence angulaire du plan
d'usinage. Plage de programmation : 0,0000° à
360,0000°
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