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13.11 DEFINIR ENGRENAGE (cycle 285, DIN/
ISO : G285, option 157)

Déroulement du cycle

Avec le cycle 285 DEFINIR ENGRENAGE, vous décrivez la géométrie
de la denture. L'outil doit étre décrit au cycle 286 FRAISAGE
ENGRENAGE ou au cycle 287 POWER SKIVING, ainsi que dans le
tableau d'outils (TOOL.T).

Attention lors de la programmation !

o Ce cycle ne peut étre exécuté que dans les modes
d'usinage FUNCTION MODE MILL et FUNCTION MODE
TURN .

Les données concernant le module et le nombre de
dents doivent impérativement étre renseignées. Sile
diamétre du cercle de téte et la hauteur de la dent sont
définis a 0, c'est un engrenage standard (DIN 3960)

qui sera usiné. Si vous devez usiner des engrenages
différents d'un engrenage standard, vous pouvez jouer
sur le diamétre du cercle de téte Q542 et sur la hauteur
de dents Q563 pour définir la géométrie de votre choix.

Définissez I'outil comme outil de fraisage dans le
tableau d'outils.

Si les signes précédant les valeurs des parametres
Q541 et Q542 sont contradictoires, un message
d'erreur sera émis.

Ce cycle est actif par DEF. Les valeurs de ces
parametres Q ne seront lues qu'une fois que le

cycle d'usinage activé par CALL sera exécuté. Tout
écrasement de ces paramétres de programmation
aprés la définition du cycle et avant I'appel d'un cycle
d'usinage entrainera la modification de la géométrie de
I'engrenage.

Les deux parametres de cycle Q541 NOMBRE DE DENTS
et Q542 DIAM. CERCLE DE TETE doivent étre précédés
du méme signe. Si ce n'est pas le cas, la commande
émet un message d'erreur.
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Parametres du cycle
» Q551 Point de départ en Z ? : point de départ

du fraisage de la denture en Z. Plage de
programmation : -99999,9999 & 99999,9999

Q552 Point final en Z ? : point final du fraisage
de la denture en Z. Plage de programmation :
-99999,9999 a 99999,9999

Q540 Module ? : description de I'engrenage -
module de I'engrenage. Plage de programmation :
03 99,9999

Q541 Nombre de dents ? : nombre de dents. Ce

parametre dépend de Q542.
+ : si le nombre de dents est positif, alors le

parameétre Q542 sera positif ; il s'agit d'une S

denture extérieure Q541= + / N
i . . Qb42= +

- . sile nombre de dents est négatif, alors le Q542

parameétre Q542 sera négatif ; il s'agit d'une
denture intérieure
Plage de programmation : -9999,9999 a

Q551

+9999,9999 0541= -
Q542 Diameétre du cercle de téte ? : diamétre 0542= - 5542 s
du cercle de téte de I'engrenage. Ce paramétre %

dépend de Q541.

+ : si la valeur du diamétre du cercle de téte est

positive, alors le paramétre Q541 sera positif ; il S 8
s'agit d'une denture extérieure @540
- . si le diametre du cercle de téte est négatif, alors

le parametre Q541 sera négatif ; il s'agit d'une

denture intérieure

Plage de programmation : -9999,9999 a

+9999,9999

Q542= Q540x(Q541+2)

HEIDENHAIN

DISTRIBUTEUR
AGREE CN



Cycles : fonctions spéciales | DEFINIR ENGRENAGE (cycle 285, DIN/ISO : G285, option 157)

» Q563 Hauteur de dent? Distance entre |'aréte
inférieure de la dent et 'aréte supérieure de la
dent. Plage de programmation : 0 a 999,9999

> Q543 Jeu de téte ? : description de I'engrenage -
distance entre le cercle de téte de I'engrenage fini
et le cercle de pied de la roue conjuguée. Plage de
programmation : 0 a 9,9999

» Q544 Angle d'inclinaison ? : description de
I'engrenage : angle d'inclinaison des dents par
rapport au sens de I'axe lors de I'usinage de
dentures obliques. (pour une denture droite, cet Q544
angle a la valeur 0°) Plage de programmation : -60
a +60
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