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I  Déplacement circulaire : G02
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La fonction G02 est utilisée pour réaliser un déplacement circulaire en vitesse travail dans le sens anti-trigonométrique (sens horaire). Elle fonctionne de la même façon que la fonction G01, mais il faut rajouter en plus le rayon.
 

Points : A et F sécurité de 5mm
	POINTS
	X
	Z
	R
	Code G

	A
	0
	15
	 
	G0

	B
	0
	10
	 
	G1

	C
	4
	10
	 
	G1

	D
	4
	5
	 
	G1

	E
	8
	3
	2
	G2

	F
	25
	3
	 
	G1

	G
	200
	200
	 
	G0
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 Exemple de programmation :      



Point A: point d’approche

G00        
X 0
   
Z 15


(Point A)





G01

X 0

Z 10


(Point B)






G01

X 4

Z 10


(Point C)







G01

X 4

Z 5


(Point D)






G02

X 8

Z 3

R2
(Point E)
Point F: point de dégagement
G01

X 25

Z 3


(Point F)
Point G: point de changement outil
G00

X 200
Z 200



(Point G)
 

 

 

 

 

 

 

 II  Déplacement circulaire : G03

 


La fonction G03 s’utilise de la même manière que la fonction G02. Cependant elle est utilisée pour un déplacement circulaire en vitesse travail dans le sens trigonométrique (sens anti-horaire). 
      

 

 Points : A et G sécurité de 5mm
  

	POINT
	X
	Z
	R
	Code G

	A
	0
	15
	
	G0

	B
	0
	10
	
	G1

	C
	4
	10
	
	G1

	D
	10
	7
	3
	G3

	E
	20
	7
	
	G1

	F
	200
	200
	
	G0


 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  Exemple de programmation :      


Point A: point d’approche 

G00        
X 0
   
Z 15


(Point A)





G01

X 0

Z 10


(Point B)







G01

X 4

Z 10


(Point C)





G03

X 10

Z 7

R 3
(Point D)
Point E: point de dégagement

G01

X 20

Z 7


(Point E)
Point F: point de changement outil

G00

X 200

Z 200


(Point F)
 

  III Conclusion

 

 G02 : SENS ANTI-TRIGONOMETRIQUE 

G03 : SENS TRIGONOMETRIQUE

 

NE PAS OUBLIER DE METTRE LE RAYON

 

 

 

 

 

 

 IV EXERCICE

 


 Placer les points restants.
 Remplir les coordonnées restantes.

 Compléter le tableau.

 Compléter le programme.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Points : A et G sécurité de 5mm
 

  

 

	POINTS
	X
	Z
	R

	A
	0
	55
	

	B
	0
	50
	

	C
	20
	50
	

	D
	30
	45
	5

	E
	30
	23
	

	F
	36
	20
	3

	G
	60
	20
	

	H
	200
	200
	

	POINTS
	Fonction
	Sens

	 H → A
	G00
	

	A → B
	G01
	

	B → C
	G01
	

	C → D
	G03
	

	D→ E
	G01
	

	E→ F
	G02
	

	F→ G
	G01
	

	G→ H
	G00
	


 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

























































































































									Programme :


 G00		X0		Z55			PtA


 G01		X0		Z50			PtB


 G01		X20		Z50			PtC


 G03		X30		Z45	      R5		PtD


 G01		X30		Z23			PtE


 G02		X36		Z20	      R3		PtF


 G01		X60		Z20			PtG


 G00		X200		Z200			PtH
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