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	C1,3 Décoder, Exploiter les données techniques relatives à la réalisation d’une pièce
C21 Etablir un processus d'usinage
	S2 Processus de fabrication 
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Trajectoire circulaire G02/G03 autour du centre d’un cercle :

Quand le rayon d’un cercle est inconnu, la trajectoire circulaire peut être décrite par le centre du cercle en passant par les axes secondaire : 

	Les axes

	Principal
	X
	Y
	Z

	Secondaire
	I
	J
	K

	· I  = Coordonnée du centre sur X

· J = Coordonnée du centre sur Y

· K = Coordonnée de centre sur Z
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7.3. G02GO3 Interpolation circulaire sens horaire

GO2 : interpolation circulaire dans le sens horaire
GO3 : interpolation circulaire dans le sens trigonomérique.

Une interpolation circulaire est composée de :

- Son sens : G2 ou G3

- Le point d'arrivée : X Y de Pare de cercle (le point de départ est défini par le bloc précédent)

- Son rayon diinterpolation R OU la position du centre du rayon 1.J

position en X en relatif par rapport au départ de 'arc
J=position en Y (en relatif par rapport au départ de l'arc:




N _____ G02 /G03 X___ Y/Z_____ I_____J/K_____ 
Exemple :








N50 G01 X70 Y0
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N60 G02 X 90 Y20 I90 J0
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Cas en Fraisage 




Cas en Tournage
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	POINTS
	X
	Z
	G
	I
	K

	A
	20
	35
	G1
	
	

	B
	20
	25
	G1
	
	

	C
	32.5
	25
	G1
	
	

	D
	40
	13.75
	G3
	10
	15

	E
	40
	0
	G1
	
	


	POINTS
	X
	Y
	G
	I
	J

	A
	5
	8
	G1
	
	

	B
	30
	8
	G1
	
	

	C
	30
	42
	G3
	20
	25

	D
	5
	42
	G1
	
	


Programme  fraisage : 






Programme tournage :
N40 G01 X5 Y8 Z5

(Pt A)




N40 G01 X20  Z35


(Pt A)
N50 X30 Y8


(Pt B)




N50  X20  Z25



(Pt B)

N60 G03 X30 Y42 I20 J25
(Pt C)




N60 X32.5  Z25



(Pt C)

N70 G1 X5 Y42


(Pt D)




N70 G03 X40 Z13.75 I10 K15

(Pt D)










N80 G01 X40  Z0


(Pt E)
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Exercice synthèse en fraisage : 

	PT
	X
	Y
	G
	I
	J
	R

	A
	0
	0
	G01
	
	
	

	B
	62
	0
	G01
	
	
	

	C
	70
	-8
	G02
	
	
	8

	D
	70
	-10
	G01
	
	
	

	E
	68
	-12
	G02
	
	
	2

	F
	59.26
	-12
	G01
	
	
	

	G
	43.67
	-21
	G03
	59.26
	-30
	

	H
	33.86
	-38
	G01
	
	
	

	I
	20
	-46
	G02
	20
	-30
	

	J
	5
	-46
	G1
	
	
	

	K
	0
	-41
	G02
	
	
	5


I/ Positionner les coordonnées de point (A à K sur le schéma)
II/ Compléter le tableau

III/ Réaliser le programme du contour de la pièce.

Programme :

N50 (Profil contournage)
__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________
__________________________________________________
__________________________________________________
__________________________________________________
__________________________________________________
__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________


Exercice synthèse en Tournage :  









	PT
	X
	Z
	G
	I
	K
	R

	A
	0
	15
	G01
	
	
	

	B
	6
	10
	G01
	
	
	

	C
	13
	8
	G02
	13
	12.06
	

	D
	18
	6.65
	G03
	13
	4
	

	E
	22
	4.65
	G02
	
	
	2

	F
	23
	4.65
	G01
	
	
	

	G
	26
	3.05
	G03
	
	
	1.5

	H
	26
	0
	G01
	
	
	


I/ Positionner les coordonnées de point (A à K sur le schéma)

II/ Compléter le tableau

III/ Réaliser le programme du contour de la pièce.

Programme :

N50 (Profil contournage)

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________
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