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Systéme ISO de tolérance 2768

Usinage

Dimension linéaire

Angle cassé

(chanfrein ou

Dimension angulaire (coté le

plus court)

Ecarts Normalisés

TABLEAU DES ECARTS EN MICRON

Classe rayon)
de
précision .
P05 | sz, | 76 230 21200 205 5, 710312501 51204
a3 6 a a a a3 6 >6 | <10 50 a 400
inclus 30 | 120 | 400 | inclus inclus | 120
+ + +
f (fin) 0.05 | 0.05 | 01 Oi15 +02| £02 |£0,5] £1 | £1° | £30" | £20' +10'
m +
+0,1 | £0,1 +£031+0,5] £0,2 |£0,5| =1 | £1° | £30" | £20' + 10'
(moyen) 0,2
+ +
c(large) | £0,2 | £0,3 +0,8 | £12| +£04 | £1 | £2 oapt | E1° | £30 + 15
0,5 1°30
vi(tres | i0s | w1 |£1,5(£25] 204 | 1 | £2 | %30 | 20 [x£1°| (&30
large)
Tolérances géométriques
. rers Perpendicularité fes Battement
- i
Classe Rectitude () - Planéité (&) ) Symétrie () (1 1
de
précision >10a | >30 | >100 | >300 >100 | >300 ~100 >300
<10 30 a a a | <100 a a. | <100 | ., 300 a —
inclus | 100 | 300 | 1000 300 | 1000 a 1000
H (fin) 0,02 | 0,06 |01 02 | 03 0,2 03 | 04 | 05 0,5 0,5 0,1
K 0,05 01 02| 04 | 0,6 0,4 06 | 0,8 | 0,6 0,6 0,8 0,2
(moyen)
L (large) | 0,1 0,2 | 04| 08 1,2 0,6 1 1,5 | 0,6 1 1,5 0,5

Céte nominale 3246 6a10 102 18 18 2 30 30 a 50
inclus
D 10 +78 +98 +120 +149 +180
+30 +40 +50 +65 +80
E9 +50 +61 +75 +92 +112
+20 +25 +32 +40 +50
Gé6 +12 +14 +17 +20 +25
+4 +5 +6 +7 +9
LL Hé +8 +9 +11 +13 +16
) 0 0 0 0 0
<C H7 +12 15 ¥18 +21 ¥25
n 0 0 0 0 0
Lu
1 H8 +18 +22 +27 +33 +39
B 0 0 0 0 0
H9 +30 +36 +43 +52 +62
0 0 0 0 0
H12 +120 +150 +180 +210 +250
0 0 0 0 0
H13 +180 +220 +270 +330 +390
0 0 0 0 0
Cote nominale 3a6 6a10 102418 18 a2 30 30 a4 50
inclus
d11 30 -40 -50 -65 -80
-105 -130 -160 195 -240
e7 20 -25 32 -40 50
-32 -40 -50 61 75
es 20 25 -32 -40 50
-38 -40 -59 -73 -89
e9 20 -25 -32 -40 -50
% -50 61 .75 -92 412
o0 £7 10 13 -16 -20 -25
o 22 -28 -34 -41 -50
< 8 10 13 16 -20 -25
-28 -35 -43 53 -64
g6 -4 5 -6 -7 -9
12 -14 17 -20 -25
g7 -4 -5 -6 7 -9
-16 -20 24 -28 -34
h5 0 0 0 0 0
-5 6 -8 -9 11

DR 1/4




Fonctions G pour armoire NUM

G76+ / (‘1 eatzon/ Suppresqmn de pr@aramme oude bioc I‘%O ,

Gy ‘Appel inconditionnel de sous programme ou d'une suite de ﬂequences avec refour

G77-i Appel du boc de retour du sous-programme

1G78 Synchronisation des groupes d'axes

| G79 1Saut conditionnel ou mmndmonnel aune soqucnce sans retour

Gv79+/- Suspension momentanée de la préparation du bloc suivant dans une séquence avec
) - imouvements AN

1G8o ;Anmﬂat;on de ¢y fde d'usinage

(:EGS:& i()v cle de percage centrage )©

;1(;}-,8”2, [Cycle de percage chambrage

1683 (Cycle de percage avec débourrage

]G84 ) ,;m cle de taraudage

1G85 [Cycle d'alésage

IG86  |Cycle d'alésage avec anet de broche mdexee en fm ée trou

G87 %wale de percage avec brise-copeaux

| G88  (Cycle d'alésage et dressage de face

1G89 > Cycle d'alésage avec temporisation en ﬁn detrou

IGgo~ Programmation absolue par rapport a l'origine pr ogrammg -

[Gor’ iéPi‘ ogrammation relative par rapport au point de départ dubloc

1Go2 ;§Pz ésélection de 'origine programme

{692 R Progranumation de la vitesse d'avance tangentielle

EGQS - \/ itesse d'avance exprimée en inverse du temps (V/ L) B

i}G-gz} “;;Vrtesse d'avance exprimée en millimetes, pouces ou decrl és par mmu’ze

IGC)S ~ |Vitesse d'avance exprimée en millimeétes, pouces ou degrés par tour

|Go7  |Vitesse de broche exprimée en tours par minute

_:i_G104 fffLi%age de courbe dans l'espace

?{%’3997 ; V&hé&tmn et exécution de toutes Ies fonctnms mémorisées éans E etat Gggg

: G998 ;W"ihé&’tlon de l'exécution des blocs et d'une partie des fonctions traitées dans I'état
o 6999

;iG-C)gg H_ASuspensmn de I'exécution et f@f{;age dela cencatenatmn des blocs

["coDE | DESIGNATION
EGOG , Hmm poianon hncane en vitesse rapide
(;0% !Ynterpo ation linéaire en vitesse programmée ,
Goz \Interpolation circulaire sens antitrigonométrique (h(}razz e} env ﬁze%e pmgrammeeﬂ B
Gog , I§11f81 polatmn c&rmﬁau‘e sens trwonomeﬁrzque en \“zteczse progr: ammée
7;{}04 , {Tempmz%&tmn programmable
Go6 Ordre d'exécution d'une gourbe &plme “““““
Gog |Arrét précis en fin de bloc avant enchainement sur le bloe suivant
|6Gio  |Blocinterruptible |
fG@;z |Survitesse par maniv elle -
éGzé Définition de T'or 1enf:&tmn de i’axe de I'oa‘cﬁ avec ie@ adrsses P, Q, R,. -
|Gl7  |Choix du plan XY
1G18  [ChoixduplanZX
Gig éCbO;x duplanYZ
1623 |Interpolation cn‘czﬂane définie par tmm pamts
1629 |Correction d'outil dan I'espace ( 3 ou 5 axes)
s&y , ICycle de filetage au grain
:EGL’;O |Annulation de correction de ra3 on
1Ga1 ;iCorrecﬂon de rayon a gauche du pmfﬂ
G42 |Correction de rayon  droite du profil
%(}43 _{C(}frechen dans l'espace avec outil cvimquue
Gas kaycle de poches simples
(146 E;Cvcie de poches ou kizrhlf;'sze avec contoum qnelwnqaes
\G48  |Définition d'une courbe spline
G49 f uppression d'une courbe spline
Gs1_ [Miroir
G52 _ijgrammatlon absolue des deplacement% paz mppm tal omgzne mesure
1Gs3 ]lm alidation des décalages PREK et DEC1
G54 'IV‘zhdann des décalages PREF et DEC1
Gs9 ;{Bec alage d'origine programmée
G7(} ) ,}Procrammatnm en potce
|G71 |Programmation métrique
G7s _‘i"‘invahdat}ozl du facteur d'échelle
1G74  [Validation du facteur d'échelle
G5 ‘{;{)ee}am‘aon d'un sous programme de dégagement d’urgence -
G76 [Transfert des valeurs courantes des paramétres L et E dans le pr cgramme pzece
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Fonctions M pour armoire NUM

| CODE | ] DESIGNATION
éMQ{) , IAH &t pmvramm@ ,
MOI , lAnet programmeé optmtmel -
IMo2  |Fin de programme -
EMQg iROEatmn de broche sens antitn@onomotl 1(;110 (hOran L) -
~[Mo4_[Rotation de broche sens trigonométrique
Moy Amdsboche
Moo |Appeldioutil
M08 |Arrosage numéro 1
Mog _|Arrét arrosage
Mi10  |Blocage d'axe
Wi [Dlblocagedwe
;M 12 ,{Auet d'usmage proozamme
31‘«519 |Indexation de broche
gﬁj‘; a G&mmes (ig V#GSS? de broche | “
M48  |Validation des potentiometres de broche et d'avance
IM49  [Inhibition des potentiométres de broche et d'avance
IM61  |Libération de la broche courante dans le groupe d'axes
| %22 4 |Commande des broches numéro 1 a 4
ﬁzg a | Mesure des broches numéro1a 4
]M997 W:iFOz gage de I enchamomcnt deq blocs
M998 Réactivation des modes modification (MOI}IF), 1mmeétat (IMD) et des appels de
77 |sous-programme par fonction automatisme
Mg9o INeutralisation programmée du mode modiﬁcatmn {M(}DIF), 1mmedlat {EMD) on dcs ﬁ
. appels de sous-programme par fonction automatisme

Cycle de percage centrage G 81

N...G81 %...¥...Z2... ER... EH... F..

XY 72 Coordonuées du point ¢
ER... : Cote(de dégagement sur l'axe de I'usinage
EH...Cote du plan d'attaque sur I'axe de l'usinage

I7.0 . Avance en tr/mn(tournage) en m/mn (fraisage)

Cettefonction est révocable par G31 G80 G82 a G89.

Cycle de percage débourrage G 83

PR L PO PV L
i ks ts UKD Ubibial

N...G83X...Y...Z.. ER...EH...P... Q... F...

XY, 2 Coordonnées du point d'artivée sur Paxe de Tusin

ER... : Cote de dégagement sur l'axe de l'usinage

EH... : Cote du plan d'attaque sur l'axe de l'usinage (facultatif) QI

P...: Valeur de la premiére pénétration
Q... : Valeur de la dernidre pénétration (facultatif)
F... . Avance en m/mn dans le cycle

Cette fonction est révocable par G31 G80 & G82 G84 a G89.

45

2 ER
M R EH
. AR

N b
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SYMBOLISATION TECHNOLOGIQUE

. B L [ T,
G (wg . FHEUIC

[type

L I

5

Fonelr
o

e
b
%

B Muime de o sative,

Tonction de Pélément technolopique

N TFOSITION o BIAIN]
Symboh de e teveniuctoment p
2 batde aux offp

de base

:
g

ve prodesd e

Appui

. {Z‘mmge,

% Nature de Ta surface

3 § . i 3 i
13 senl trait) *?‘“‘[; AL
divable wail) ==

L surfre du o8irentie] st sl

Lo suefice du példnemtiad ost

 Nature du contact avec les

Cuniact surdncigue ) e i ‘ i
kst suplirig Tantoct strie , @ {ivette

plan ob cvlindrigue

i Patonmier Pajnte fixe Pointe toscasute

D Symbolisation dutype de technologie
LA | Appui Comteape Systime &
] I {7‘3;;‘{3%& fise viversibile riglage pivorsible

X T
versible

®

8

. - Systéme A servapge
Systéme & sereage cor ,

ancentrique

> B
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