Epreuve : EP2

Nom du candidat:

Partie : Commande numerique

Prénoms:

2™ partie

durée: 30 minates

N° de matricule:

Partie réservée a F'administration.

N°d'anonymat:

COMMANDE NUMERIQUE : FICHE DE PROGRAMMATION (2 rendre par le candidat) I
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Fiche de programmation
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C* NUMERIQUE / fichier ressources

CODE

GO0
GO1
Go02
GO3

GO4
G09

G17
GI8
G19

G40
G41
G42

G435

G2
GY3
Go+
GYs

REVOCATION
GO1-02-03- CYCLES
G00-02-03- CYCLES
G00-01-03- CYCLES
G00-01-02- CYCLES
Fin de bloc
Fin de bloc
G18:G19
G17-G19
G17-G18
G41-G42
GH0-G42
G10-G41
Fin dec bloc
Fin de bloc
Fin de bloc
Fin de bloc

G71
G70

G74
G73

Fin de bloc

Fin de bloc

1-Fin de bloc

G31-et G814 89

G31-80-et G82 2 GBY
G31-80-81-et G83 4 G8Y
G31-G80 a G82 et G8+ 4 G389
G31-G80 a G83 et G85 a4 G8Y
G80-G31 a G84 et G86 a G389
G31-G80 a G85 ct G874 G89
G31-G30aG86 et G83 a G389
G31-G30 a G87-G89
G31-G80 a G88

G91
GY0

G92 RO ou RAZ
GY4-G93
G93-GY3
G93-GY4

DESIGNATION

Interpolation lin€aire rapide

Interpolation linéaire & vitesse d'avance programmés
Interpolation circulaire de sens antitrigonométrique a vitesse d'avance programmeés
Interpolation circulaire de sens trigonométrique a vitesse d'avance programmee

Temporisation programmable avec I'adresse " I "
Arrét précis en fin de bloc avant enchainement sur le bloc suivant

Choix duplan XY
Choix du plan ZX
Choix du plan ¥X

Annulation de correction de rayon
Correction de rayon a gauche du profil 3 usiner
Correction de rayon a droite du profil 4 usiner

Cycle de poches simples

Miroir

Prograrmunation absolue des déplacements par rapport & I'origine mesure .
Décalage d’oﬁ gine programinee

Programmation en pouce
Programmation en métrigue

Invalidation du facteur d'échelle
Validation du facteur d'échelle

Validation d'un sous programme de dégagement d'urgence

Appel inconditionnel de sous programme ou d'une suite de séquence avec retour
Saut conditionnel ou inconditionne! & une séquence sans retour

Annulation de cycle d'usinage

Cycle de percage centrage

Cycle de pergage chambrage

Cycle de percage avec débourrage

Cycle de taraudage :

Cycle d'alésage

Cycle d'alésage avec arrét de broche indexé en fin de trou
Cycle de pergage avec brise-copeaux

Cycle d'alésage et dressage de face

Cycle d'alésage avec temporisation en fin de trou

Programmation absolue par rapport a l'origine programme
Programmation relative par rapport au point de départ du bloc

Programmation de I'avance tangentielle

Vitesse d'avance exprimée en inverse du temps

Vitesse d'avance exprimée en millimeétres, pouce ou en degrés / minute
Vitesse d’avance exprimée en millimeétres ou en pouce / tour
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C* NUMERIQUE / fichier ressources

Arrét programmeé optionnel

Rotation de broche sens antitrigonométrique
Rotation de broche sens trigonométrique

Arrét d'usinage programme

CODE | REVOCATION DESIGNATION
MO0 Action sur la touche" cycle” | Arrét programmé
MO1 Action sur fa touche” cycle"”

MO02 Fin de programme
MO3 M04-MO05-MO00-M19

MO04 MO03-M05-M00-M19

MO5 MO3-M04 Arrét de broche
MO06 Appel! d'un outil
MO07 M09 Arrosage numeéro 2
MO8 M09 Arrosage numeéro |
M09 MO7-MO8 Arrét des arrosages
M10 M1l Blocage d'axe

M1l M10 Déblocage d'axe
M12 Appul sur "ARUS"

MI19 MO3-M04-MO5 Indexation de broche

Exemple d'utilisation de G81 et G83

N..GS1X_Y.Z. ER.

N° de bloc

Cycle de pergage

Position de l'outil dans le plan

Point de fin d' usinage

Cote du plan de dégagement selon I'axe de ['outil

Valeur de I'avance dans le cycle

N... G833 X...Y...Z...ER..P..Q... F..

Valeur de la premiére pénétration indispensable
Si non pénétration directe sans débourrage

Valeur de la derniére pénétration
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