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COORDONNEES POLAIRES INCREMENTALES

indique la valeur angulaire d'une portion de droite en
programmation incrémentale; cette valeur peut-étre
positive ou negative

indique la longueur de la portion de droite.

Cette fonction peut s'utiliser avec GO, G!, G2, G3, pour
indiquer le point d'arrivée d'une interpolation linéaire
ol circulaire.

N4 G9l N4 G91

N> GO (CIl) Bl=.. Ll=.. N5 G2 (G3) I. J. Bi=. Li=.
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EXTENSION FONCTION G°

B1= B1=
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Une

Bl=

COORDONNEES POLAIRES INCREMENTALES

cotation mixte est possible:

indique la valeur angulaire d'une portion de
droite; cette valeur peut &tre positive ol négative.

X ouyY indique la valeur du point d'arrivée en coordonnée

EX:

cartésienne incrémentale.

N4 GO9I N4 C91

N5 GO (Gl) Bi=., X.. N5 GO (Gl) Bl=.. Y..
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EXTENSION FONCTION G°

¢

B1= B1=

COORDONNEES POLAIRES INCREMENTALES

Une cotation mixte est possible:

Bi= indique la valeur angulaire d'une portion de
droite; cette valeur peut étre positive ol négative.

XoluvY indique la valeur du point d'arrivée en coordonnée
cartésienne ABSOLUE.

EX: N4 GO (GI1) BI=,. X.. N4 GO (G1) Bi=,. Y..
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EXTENSION FONCTION G~
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L= G738

COORDONNEES POLAIRES INCREMENTALES

Bl= indique la valeur angulaire de la positiu.. 4u G79

cette valeur peut étre positive ol négative

Li= indique la valeur du segment de droite.

N4 G81 Y2 Z-5 F200 S1800 MI3
N5 G91

N6 G79 Bl==60 LI=60 YO

N7 G79 Bl=15 LI=40 YO

N8 G79 B1=75 LI=30 YO
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COORDONNEES POLAIRES INCREMENTALES

Bl= indique 1la valeur angulaire du centre du cercle;
cette valeur peut &tre positive od négative.

¢+ Li= indique la valeur du segment de droite.
EX: N4 G9]
N5 G81 Y2 z-5 F200 S1800 M13

N6 G77 B1=-30 L1=50 I-150 J3 K120
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COORDONNEES POLAIRES INCREMENTALES

Bl= indique la valeur angulaire du décalage d'origine
cette valeur peut &tre positive ol négative.

Li= indique la valeur du segment de droite.

EX: N20 G91

N21 G82 Bl= 40 Li= 70
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EXTENSION FONCTION G~
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N2

B2

B2

EX:

B2=.L2Z=.

COORDONNEES POLAIRES ABSOLUES

indique la valeur angulaire d'une portion de droite
en programmation absolue; cette valeur peut-étre
positive ol négative

indique la longueur de la portion de droite.
Cette fonction peut s'utiliser avec GO, GI, G2, G3, pour
déterminer le point d'arrivée d'une interpolation linéaire

ol circulaire.

N4 GO (G1) B2=. L2=. N4 G2 (G3) I. J. B2=. L2=.

h,




MAND EXTENSION FONCTION G~

COORDONNEES POLAIRES ABSOLUES

B2= indique la valeur angulaire du centre du cercle;
cette valeur peut étre positive ol négative.

L2= indique la valeur du segment de droite.
EX: N5 G81 Y2 Z 2 F150 S1600 M13

N7 G77 B2==45 L2=70 YO I-270 JI10 K90
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12-. G78679

COORDONNEES POLAIRES ABSOLUES

indique la valeur angulaire de la position du G78 / G79
cette valeur peut étre positive ol négative.

indique la valeur du segment de droite.

N5 G81 Y2 Z-5 F120 S1600 MI3 N5 G78 B2=-30 L2=100 YO P]
N6 G79 B2=-30 L2=100 YO N6 G78 B2=-45 L2=100 YO P2
N7 G789 B2=-45 L2=100 YO N7 G78 B2=-60 L2=100 YO P3
N8 G79 B2=-60 L2=100 YO
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COORDONNEES POLAIRES ABSOLUES
B2= indique la valeur angulaire du décalage d'origine;
cette valeur peut étre positive ol négative.
L2= indique la valeur du segment de droite.

EX: N4 G93 B2=40 L2=100
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EXTENSION FONCTION G”
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ROTATION DES AXES

indique la valeur angulaire de la rotation
des axes d'une partie ol de tout un programme.
Ctte valeur peut étre positive ol négative.

B4

B4= avec G92 1indique la rotation des axes en mesure
incrémentale.
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ROTATION DES AXES

e s e — ——— — o

indique la valeur angulaire de la rotation
des axes d'une partie ou de tout un programme
Ctte valeur peut étre positive ol négative.

o
I~
L}

B4= avec G93 indique la rotation des axes en mesure
absolue.
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EXTENSION FONCTION G~

EX:

VALEUR ANGULAIRE D UNE INTERPOLATION

indique la valeur de réalisation d'une interpolation
circulaire.

Cette valeur est TOUJOURS positive, la direction est
déterminée par G2 ou G3.

N7 G2 (G3) I.. J.. B5=60
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EXTENSION FONCTION G~

REDUCTION / AGRANDISSEMENT

La réduction ou 1'agrandissement des cotes programmées
est possible dans tous les axes.
Les instruci.nns pour modifier les dimensions sont
| jntroduites en fonction d'une constante machine, sous

forme de factesurs ol de pourcentages.
La programmation est éffectude avec la fonction G73 Aé4=

EX: N7 G73 A4=50 (entrée en 7)
ou
N7 G73 A4=0.5 (entrée en facteur)
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PROCFSSEUR CFOMETRIOUE

- MISE "EX" et "HORS" FONCTION DU PROCESSEUR

"M30™ ou "CLEAR COXTROL" met le processeur hors fonction.
Avant la mise en fonction et lz rise hors fon ion, il faut
o) = s t D
i o)

- FONCTIONS INUTILISABZLES AVEC G6s

Lors de l'utilisation du G64, aucune des fonctions indiquées
ci-dessous ne doit &tre programmée.

In cas de besoin de 1'une de ces fonctions, il serz nécéssaire
ce programmer eu préalable la fonction G63.

- GO / Gl / G2 / G3 avec plusieurs points dans le méme bloc

- G2/ G3 avec le 3eme axe (interpolation hélicoIdale)
- Gl déplacement linéaire avec arrondi ou chanfrein
- Gl4 répétition de programmme .

- G117 / G118 / GI¢ sélection des plans de travai

- G22 appel d'un socus programme

- G2¢% saut conditionnel dans un sous programme

- G531 & G369 Gécalage de 1'origine piéce

- CG73 reproduction svmétrique

- G77 définition de coordonnées sur un cercle

- G678 définition de points

- G79 appel de cycle

- GB1 3 G&¢9 définition de cycle

- G99l coordonnée incrémentale

- G%2 / G93 décalage d'orizinc ou rotation des axes

= M6 / M66 / M67 changement d'outil ou de correcteur
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PROCESSEUR CGEOMETRIQUE

En programmation, dans les plans G17 et G188, 1'axc
" X+ " est considéré comme valeur angulzire " 0 ".
Les orientations définies "

é s
(sens trigonométrique) auron

— - )

leur départ en " X+ et z- "
t une valeur POSITIVE

, les orientaztions définies 2 leur départ en " X+ et z+ ",
(sens anti-trigopomitrique) auront une valeur NEGATIVE

Pour prograrmer ces valeurs, il faut s'imaginer que

1'on reporte 1'origine pidce, a chague point de depart
d'unc droite.




PROCESSEUR CEOMETRIQUE

‘

CHANTREIN

La veleur du chanfrein est programmée avec 1'adresse I
en partant du point d'intersection, en paralléle avec
une des deux droites.
Le chanfrein sera perpendiculaire 2 lz bissectrice de
l'angle formé par les droites.
Ex: N15 Gl Bl= ..

NI6 GI I ..

NI7 Gl X.. Y.. Bl= ..
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PROCESSEUR CEOMETRIQUE
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La prograrmaticn se fait selin le plan de travail, et 1

en usinage, et serviroat ¢'<éliments
métrique de la piéce.

O n

s, passeront des droites dont il faudre connaitre la
i

cemportera un indice, plus le signe =

point fictif
en X

: point
en

% Zl=

46.45 B1=30
. valeur angulaire
. de la droite
ficeif

Z

for-re

Ll o o _man B
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PROCESSEUR GEOMETRIQUE

TANGENC
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PROCESSEUR CEOMETRIQUE

]
- CAUCHE R1:=1

PUVTY

/

TANGINCE DROITE / CERCLE

_DROITE R1: 2

Afin de dérerminer la position de lz tangence, il faut se mettre 2
lz place de 1'outil, dans le sens de 1'usinageet, déterminer par
Tapport au centre du cercle 2 atteincdre, la position finale de la droite.

Par rapport au centre du cercle:

-si’ 15 position finzle de 1a droite est & GAUCHE
la programmation est: Ri=]

=Si la position finale de la droite est & DROITE
la programmation est: =-- Ri=2

.




PROCZESSEUR GEOMETRIQUE

— — -~ \DROITE R1:2

| . al

TANGINCE CERCLE / DROITE

£fin de déterminer, lz position de le tangence, il faut

se mettre 2 lz place de 1'outil. dans le sens de 1'usinage
et, déterminer par rapport au centre du cercle, la position
de dépert de le droite.

Par rapport au centre du cercle:

, -Si la position de départ de la droite est & GAUCHL
la programmation est: Ri=]

-Si la position de départ de la droite set & DROITL
la programmation est: R1=2
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PROCESSEUR GEOMETRIQUE

INTERSECTION
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PROCESSEUR GEOMETRIQUE
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CAUCHE DROITE

INTERSECTIORN

DROITE / CERCLE oit CERCLE / DROITE

Afin de déterminer le point d'intersection 2 atteindre, il faut se placer
sur, le centre du cercle et, tracer de facon imaginaire une perpendiculaire

& la droite gui coupe le cercle.
Par rapport & cette droite:

-Si le point a atteindre est & GAUCHE
la programmation est: = Ji=]

=S3 )¢ point 2 atteindre est i DROITE
10 Programmiation Sl : ==—-—cecececcmccmeoo Ji=2
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INTERSECTION

DROITE / CERCLE ol CERCLE / DROITE

- Droite passant par le centre du cercle

Afin de déterminer la position du point d'intersection,
il faut se placer dans le sens de 1'usinage, et si la
position 3 atteindre est la premiére intersection entre
la droite et le cercle:

La programmation sera tOUJOUTS ==—==—————====-= Ji=1
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PROCESSEUR CEOMETRIQUE

INTERSECTION

DROITE / CERCLE ol CERCLE / DROITE

- Droite passant par le centre du cercle

Afin de déterminer la position du point d'intersection,
i1 faut se placer dans le sens de ]1'usinage, et si la
position & atteindre est la deuxiéme intersection entre
la droite et le cercle:

Lz programmation sera toOujoUTs =——==—=—=——————- J]=2
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PROCESSEUR GEOME TRIQUE

-

CAUCHE J1.1 DROITE J1.2

INTZRSECTION CERCLE / CERCLE

Afin de déterminer le point d'intersection 2 atteindre, il faut se placer

sur le centre du cercle de départ (4), en regardant le centre du cercle d'
arrivée (B).

Tracer de facon imaginzire, une droite passant par les centres des cercles.

Par rapport & cette droite:

-Si le¢ point 2 atteindre sc situe 3 GAUCHEL
la programmation est: - Ji=]

=S le point i oatteindre se situc o DROITE
14 proprammalion @61 ===eeeecmccc e J1l=2
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CERCLE DE RACCORD
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PROCESSEUR CEOMETRIQUE

CERCLE DZ RACCORD

DROITE / DROITE DROITE / CERCLE

CERCLE / CERCLE CERCLE / DROIT

tm

{4

Ki=l / KI=2 / K1=3 / Kl=4 sont utilisés pour la définition de cercles de
raccord, entre deux &léments qui ont une intersection.

KI=) définit le cercle de raccord qui se situe, dans le sens de 1'usinage
a droite de la ligne de contouret, avant le point d'intersection.

Ki=2 / K1=3 / Kl=4 définissent les cercles de raccord 3 partir de Kl=1,
dans le sens inverse des aipuilles d'une montre.
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PROCESSEUR CGEOMETRIQUE
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CZRCLE Dz RACCORD
DROITE / CEZRCLE CIZRCLE / DROITE

inition de cercles de raccord, entre
une droite gui n'ent ni tangence ni

Paur déter—iner 12 -osition Ju centre du cercle de raccerd, il faut se placer
sur Je cercle de centTe connu, et tracer de fagon imaginaire une perpendiculaire
3 1la droite

ar rappert 3 cette perpendiculaire:

-Si le centre du cercle de raccord est a GAUCHE

la proarammation est: ====—=--————--=-- —eememee= KI=10
=81 ¢ centre du cerele Je raccord est g DROITE
Iy proprammation cet: =-===-=-- ————————- —meeceeee KI=20
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| . PROCESSEUR GEOMETRIQUE

CENTRE | CENTRE
| ]
A CAUCHE : A DROITE
K4« 14 j - K4e 24
Y‘ l
i i f _
| | |
CERCLE DE RACCORD
DROITE / CERCLE CERCLE / DROITE
( granc ravon de raccord )
¥i=17 / Ki=2) sont utilisés pour la définition de cercles de raccord, entre

une¢ dreoite et un cercle, oL un cercle et une droite qui n'ont ni tangence ni
intersection.

Pour déterminer la position cdu centre du cercle de raccord, il faut se placer
sur le cercle de centre comnu, et tracer de facon imaginzire une perpendiculaire
2 1a dgolte.

(4

Par rapport 2 cette perpendiculaire:

-Si le centre du cercle de raccord est a GAUCHE
la prograrmation est: Ki=1]

-Si le centre du cercle de raccord est a DROITE
12 PTORTATINALION (81! ===—cecc—ceecccccccccocooao Ki=2]
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PROCESSEUR GEOMETRIQUE

2 .

CENTRE 47//Af\\is . CENTRE
A CAUCHE ___|B A DROITE

K112 K1=22

( petit rayon de raccord )

¥1=12 / F1=22 sont utilisés pour la déiinition de cercle de raccord, entre
deux cercles gui n'ont aucune intersection.

Pour cdéterminer la position du centre du cercle de raccord, il faut se
placer sur le centre du cercle de départ (A), et regarder le centre du
cercle &' arrivée (B).

4 . .. ;

Tracer de fagon imaginaire une droite passant par les centres des cercles.

Par rapport 3 cette droite:

-Si le centre du cercle de raccord est a GAUCHE
la programmation est: ===-=-=—=--- - Ki=12

-Si 1¢ centre du cercle de raccord est a DROTTE _
la Proprammation ¢S§t: ===—==----ss-——o-——oo- ooses Ki=22
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PROCESSEUR CEOMETRIQUE

-

CENTRE \
. A CAUCHE 1

K1=13

( graad razyon de raccord )

K1=23 scont utilisés pour la définiticn de cercle cde raccord, entre
les gqui n'ont aucune intersection.

euX C

m

\
-
Lo

m -~

Pour déterminer la position du centre du cercle de raccord, il faur se
placer sur le centre du cercle de deépart (A), et regarder le centre du
cercle d' arrivée (B).

Tracer de fagon imaginaire une droite passant par les centres des cercles.

Par rapport 2 cette droite:

=Si le centre du cercle de raccord est & GAUCKL
la programmation est: -—— Ki=13

-Si le centre du cercle de raccord est 3 DROITE
la programmation esl: ==—e—cecemmcccccrcmmccc e K1=23

CENTRE
A DROITE

K1=23
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PROCESSEUR CEOMETRIQUE

CENTRE ‘ CENTRE
4 CAUCHE A DROITE

K1=14

I EERRRRNRNEEERRN,

Ri=i- / Ri=22 sont utilisés pour lz définition des cercles de raccord
entre deux cercles cul n'ont aucune intersection.

Pour céterminer la position du centre du cercle de raccord, il faut
se placer sur le centre du cercle de depart (A), et regarder le centre

cdu cercle d'arrivée (B).
L}

L
Tracer de fagon imaginaire une cdroite passant par les centres des cercles.

Par rapport a cette droite:

-Si le centre du cercle de raccord est 3 GAUCHE
la programmation est: ===e—ccmmmmememe o Ki=14

=S1 1o centre du cercle de raccord est o DROTT
13 programmation (el =eeeememeeeo oo K=l




a - PROCESSEUR GEOMETRIQUE

CENTRE / \\  CENTRE

£ CAUCHE ~ DROITE
K1= 15 K1=25

/ ¥31=°3 sont utilisée pour la définition des cercles de raccord
deux cercles qui n'ont aucune intersection.

wn

Pour cfterminer lz position du centre du cercle de raccord, il faut
se placer sur le centre du cercle de départ (2), et regarder le centre
du cercle d'arrivée (2).
4
Tracer de facon imaginaire une droite passant par les centres des cercles.

Par rapport a cette droite:

-S37 le centre du cercle de raccord est 3 GAUCHL
la prorramation est: =—----s=s--—so——osssssoososs Kl=15

-Q5 l¢ centre du cercle do raccord est O DROITE
14 PripraANEEEion gl i ---rossesssssnessnnnenome s Ei=2%




PROCESSEUR GEOMETRIQUE

CENTRE CENTRE
4 CAUCHE , # DROITE

K4=16 K1=26

1= 16/ Ki=26 sont utilisés pour la définition des cercles de raccord
entre deux cercles gui n'ent aucune intersection.

Pour déterminer la position du centre du cercle de raccord, il faut

se placer sur le centre du cercle de départ (A), et regarder le centre
du cercle d'arrivée (B).

¢ . L. .
racer ce fagon imaginaire une droite passant par les centres des cercles.

-1

)

rapport & cette droite:

n
-

-S1 le centre du cercle de raccord est 3 GAUCHE
la programmation est: —=———=—-—-—c-——cecccoccccooco- Ki=10

=S1 le centre du cercle de raceord est 3 DROITE
la pPropramnation ¢&l: ===-ececcecmecmcmccccccccooo- Ki=26




PROCESSEUR GEOMETRIQUE

( petit ravon de raccord )

K1=16 est également utilisé pour la définition ¢'un cercle de racccord
entTe deux cercles concentriques. '

Intre deux cercles concentrigues, un seul petit cercle de raccord est
possible.

[]
FPour déterminer la position du centre du cercle de raccord, il est
nécéssaire de connaitre la position angulaire de son centre paT Tapport
& 1'axe horizontal.

La programmation sera toujours:

¥1=16 avee la valeur angulaite sous ]'adressc Bl=




PROCESSEUR GEOME TRIQUE

CENTRE

A CAUCHE

K4=17

A PO I B A
soIre 24
our déter
c2 placer
E T
< cercile

Trazer de
‘/
P3r rappor

-S1 le cen

= 27 sent vtilisds nmour laz delinizicon des cercles de raccord
cerzles £ul n'ont 3ucune interseltieon

—iner lz position du centre cu ceccle de raccord, il faut
sur le centre Cu cercle de départ (A), et Tregarder le centre

d'arrivée (B)

facon imaginaire une droite passant par les centres des cercles.
t 3 cette droite:

tre du cercle de raccord est 3 GAUCHE

la progranmation est: =------ bt O LS )

=31 le cen

tre du cercle de raccord est 4 NROITE

la HrOgrammatlon st ====s=== e e --=== KI1=27




PROCESSEUR GEOMETRIQUE

CENTRE
A DROITE
Ki=27

/ t nour géfinirion des s de raccord
cmrre doux cercles nui n'ont aucune intersestion.
Saur déterminer laz positian du centre du cercle de raccord, il faut
sz placer sur le centre cu cercle de départ (A), et regarder le centre
Zu cercle d'arrivée (B).

<rlcer de faceon imaginzire une droite passant par les centres des cgrcles.
D - * 3
Psr rapport i cette droite:
-Si le centre du cercle de raccord est 3 GAUCHE
la prograrmation est: =-==---s-sss-oooosSossmooTes Ki=17
-Si le centre du cercle de raccord est i DFOTTE

la proprammation ¢st:

re
~

n




PROCESSEUR CEOMETRIQUE

(grand rTavon de raccord )

(I=17 est également utilisé pour la définition d'un cercle de racccord

re deux cercles concentrigues.

e

e

en

Intre deux cercles concentriques, un seul grand cercle de raccord est

po;sible.

I
Pour déterminer la position du centre du cercle de raccord, il est

nécéssaire de connaitre la position angulaire de son centre par rapport
2 1'axe herizontal.

LLa programmation sera toujours:

Fi=17 avee 1a valeur anvulaire sous 1'adresse Bl=

/

S A



