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	C1,3 Décoder, Exploiter les données techniques relatives à la réalisation d’une pièce
C21 Etablir un processus d'usinage
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Définition : 
Il existe deux modes de programmation des coordonnées des points qui est déclaré en début du programme.

· Programmation en absolue : _______
· Programmation incrémentales « Relatif » : _________
A/ G90 Programmation en absolue : 

Lorsque les coordonnées d’une position  se réfèrent à l’_______(________________________________). Il s’agit de coordonnées absolues.

Chaque position sur une pièce est définie clairement au moyen de ces coordonnées absolues.
B/ G91 Programmation relatif

Les coordonnées incrémentales  se réfèrent à la ________________________________ servant __________ _______________.

Lors de l’élaboration du programme, les coordonnées incrémentales indiquent ainsi la cote (située entre la dernière position nominale et la suivante) à laquelle l’l’outil doit se déplacer. C’est en raison de cette cotation en chaine qu’elle est appelée cote incrémentale
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Positions absolues et positions incrémentales g

sur une piéce @ Reétabl e niveau de zoom par défaut
o

Positions absolues sur une piéce ©

Quand les coordonnées d'une position se référent au point z6ro °

(origine), celles-ci sont appelées coordonnées absolues. Chaque P

position sur une piéce est définie clairement par ses coordonnées @

absolues. 1% nD

Exemple 1: trous en coordonnées absolues: g

Trou Trou Trou =

X=10mm X=30mm X =50mm o

Y=10mm Y=20mm Y=30mm -
™

Positions incrémentales sur la piéce
Les coordonnées incrémentales se référent a la deriére position
programmée servant de point zéro (fictif) relatif. Lors de I'élaboration
du programme, les coordonnées incrémentales indiquent ainsi le
déplacement a effectuer entre la derniére position nominale et la
suivante. Cette cotation est également appelée cotation en chaine.

Une cote incrémentale est signalée par un ,I” devant Iaxe.
Exemple 2: trous en coordonnées incrémentales
Coordonnées absolues du trou

Trou 5 se référant a Trou 6 se référant a
0 mm X=20mm
0mm Y=10mm

Coordonnées polaires absolues et incrémentales

Les coordonnées absolues se référent toujours au pole et a I'axe de
référence angulaire.

Les coordonnées incrémentales se référent toujours a la derniére
position d'outil programmée.
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Exercice1
	G90 Absolue
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	G91 Relatif
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Exercice2
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	G91 Relatif
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Programme du cycle contournage:

	En Absolue 
	En Relatif

	N110 G0 X0 Y0 Z0 
	N110 G0 X0 Y0 Z0 
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Exemple 2: Programmation avec coordonnées des perçages en Relatif G91











Exemple 1 : Programmation avec coordonnées des perçages en Absolue G90
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