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	C1,3 Décoder, Exploiter les données techniques relatives à la réalisation d’une pièce
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I  Avance rapide : G00 
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La fonction G00 est utilisée pour réaliser un ________________________, c'est-à-dire pour que l’outil atteigne une coordonnée n’appartenant pas à la pièce.
  

	POINTS
	Axe X
	Axe Z
	Code G

	A
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  Exemple de programmation :        _______________________ 
       

 
NE PAS UTILISER LA FONCTION G00 POUR REALISER L’USINAGE DE LA PIECE

 
 II  Avance travail : G01 
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La fonction G01 est utilisée pour réaliser ___________________________, c'est-à-dire pour que l’outil atteigne une coordonnée correspondant à un usinage.
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	POINTS
	X
	Z
	Code G

	App
	
	
	

	A
	
	
	

	B
	
	
	

	C
	
	
	

	D
	
	
	

	E
	
	
	

	F
	
	
	


 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

  Exemple de programmation :      
 




_____________________________



_____________________________




_____________________________



_____________________________



_____________________________



_____________________________



_____________________________
 

III  Exercices d’applications des fonctions G00 et G01 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

	POINTS
	X
	Z
	Code

	A
	
	
	

	B
	
	
	

	C
	
	
	

	D
	
	
	

	E
	
	
	

	F
	
	
	

	G
	
	
	

	H
	
	
	

	I
	
	
	











































































































































































PROGRAMME





 _________________________________________


__________________________________________________________________________________


__________________________________________________________________________________


__________________________________________________________________________________


__________________________________________________________________________________


 _________________________________________


 





 


 








G00		X 24		Z 52


G01		X 24  	Z 38


G01		X 48		Z 38


G01		X 48		Z 27.5


G01		X 72		Z 27.5


G01		X 72		Z 20


G01		X 82		Z 15


G01		X 84		Z 15


G00		X 220	Z 250
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