Structure d’un Programme 1SO (Code G)

Structure

NUMERO DE
PROGRAMME
IDENTIFICATION

.

INITIALISATION

L

POSITION DEGAGEMENT

OPERATION 1

4

POSITION DEGAGEMENT

A4

OPERATION N

. 4

POSITION DEGAGEMENT

A 4

CFIN DE PROGRAI\/IME)

Exemple

% 4723
(Tour SMI)
(Poignée)
(09/05/2010)

N28 G40 G80 M5 M9

N29 GO G52 X0 Z0

(OPERATION CENTRER)

N30 T5 D5 M6 (FORET A CENTRER)
N40 GO X0 Z52

N45 G95 G97 S2500 F0.05 M3 M8
N50 G1 Z40

N60 GO Z52

N70 GO G52 X0 Z0 M9

(FINITION PROFIL)

N240 T3 D3 M6 (OUTIL DE FINITION)
N250 G92 S4000

N260 GO X4 752 F0.05 M8
N270 G1 G42 X5 Z46
N280 G96 S250

N290 G1 X15.961 Z46
N300 X24 Z31

N310 Z26

N320 X26

N330 G3 X34 Z22 126 K22
N340 G1 Z18

N350 X42

N360 G97 S1000

N370 GO G52 G40 X0 Z0 M5 M9

N710 M2



Structure d’une opération

Opération précédente

Positionner
le bon outil

l

Approcher
I'outil en rapide

Adapter
les conditions de coupe

Réaliser
I'opération d'usinage
I
Dégager
I'outil en rapide

Opération suivante

Structure

'

FONCTIONS ISO
correspondantes

M6 (appel position)
T - (numéro d'outil)
D - (numéro correcteur)

GO (déplacement rapide)
X- Y- Z- (coordonnées du point
d'arrivée)

M3 ou M4 (sens de rotation)
G96 S — (Vcen m/mn)

ou G97 S -— (N en tr/mn)
G94 F --- (Vfen mm/mn)
ou G95 F --- (f en mm/tr)

trajectoire de l'outil ou
cycle particulier (usinage)

GO (déplacement rapide)
X- Y- Z- (coordonnées du point
d'arrivée)

™

Exemple
(OPERATION
CENTRER)

N30 T5 D5 M6 (FORET
A CENTRER)

N40 GO X0 Z52

N45 G 97 G95 S2500
F0.05 M3 M8

N50 G1 740

N60 GO Z52



