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COUPE A-A

Edition: Vue de mise en plan2



I / Cycle de perçage simple et de centrage : G81
N__ [G17] G81 [X___ Y___] Z___[ER__] [F__] 
	G81
	Cycle de perçage centrage

	G17
	Choix du plan d’usinage XY

	G81
	Activation de cycle de centrage perçage 

	X__Y_____
	Position de l’outil dans le plan

	Z ___
	Position à atteindre sur l’axe de l’outil par rapport à l’OP (Cote du fond de trou)

	ER ___
	[image: image8.jpg]B DESIGNATION :

G80 : annulation d’un cycle d’usinage.

Cette fonction révoque les cycles d’usinage.

B SYNTAXE:

B PROPRIETES : B REVOCATION :
La fonction G80 est modale et initialisée & la | La fonction G80 est révoquée par les fonctions
mise sous tension. G64, G81, G82, G83, G84, G85, G87 et G8Y.

B EXEMPLE :

NG @,

NIOONGO0 X1 50" v150 %200

N110 G81 Z-10 F80 cycle de percage
N120 G80 GO0 2200 annulation du cycle
NL3 0

B REMARQUE IMPORTANTE

Lutilisation des variables programme L900 & L959 est déconseillée dans un programme qui |

contient des cycles d’usinage (ces variables peuvent étre écrasées a I'appel du cycle).

B DESIGNATION :
G81 : cycle de pergage-centrage

B SYNTAXE :
e

G17 Choix du plan XY.
G81 Cycle de pergage-centrage.
X Position de I'outil dans le plan.

7 Point a atteindre sur I'axe d’usinage.

ER:. —I Cote du plan de dégagement sur I'axe d’usinage.
EHY Cote du plan d’attaque sur I'axe d’usinage.

E. :I Valeur de I'avance dans le cycle.

. . .
B PROPRIETES : B REVOCATION :

La fonction G81 est modale. La fonction G81 est révoquée par les fonctions
G80, G31, G82, G83, G84, G85, G87, G8I.

B DEROULEMENT DU CYCLE :

- positionnement rapide dans |'axe d’usinage,

- pénétration a la vitesse d’avance F,

- dégagement en vitesse rapide suivant I'axe de I'outil.

H EXEMPLE:
Exécution de 2 centrages dans le plan XY (G17).

e
OB o o T R (A)
N2 0GBl 7 b 0Bl 00

LS 0 B S 10)

N150 G80 GO Z200

NG

OU BIEN

IS ¢
NILOSGEHEXTs Vo 00 BR3. Z-10 #100
N0 XS Y10

N130 G80 GO Z200

I




Cote du plan de dégagement sur l’axe d’usinage (Garde)

	F
	Valeur de l’avance dans le cycle en mm/min

	Particularité du cycle G81

	Propriété
	Modale

	Révocation
	Révocation par G80 ou un autre cycle G82/G83/G84/G85/G87/G89

	Déroulement du cycle

· Positionnement rapide dans l’axe (ER)

· Pénétration à la vitesse d’avance F

· Dégagement en vitesse rapide après atteinte de Z


B / Exercice
Réaliser les deux opérations :
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II / Cycle de lamage: G82
[image: image12.bmp]N__ [G17] G82 [X___ Y___] Z___ER__ EF__ F___

	G82
	Cycle de lamage

	G17
	Choix du plan d’usinage XY

	G82
	[image: image13.bmp]Activation du cycle de lamage 

	X__Y__
	Position de l’outil dans le plan

	Z ___
	Position à atteindre sur l’axe de l’outil par rapport à l’OP (Cote du fond de trou)

	ER ___
	Cote du plan de dégagement sur l’axe d’usinage (Garde)

	EF ____
	Temporisation en seconde (maxi 99,99s)

	F
	Valeur de l’avance dans le cycle en mm/min

	Particularité du cycle G82

	Propriété
	Modale

	Révocation
	Révocation par G80 ou un autre cycle G81/G83/G84/G85/G87/G89

	Déroulement du cycle

· Positionnement rapide dans l’axe (ER)

· Pénétration à la vitesse d’avance F

· Temporisation en fin de perçage

· Dégagement en vitesse rapide après atteinte de Z


Exemple de programme :
N …
N110 ______________________
N120 ______________________
N130 …

N140 G80

OU

N…
N110 ______________________
N120 …

N130 G80
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[image: image15.jpg]B DESIGNATION :
G86 : cycle d’alésage avec arrét de broche indexé en fin de trou.

B SYNTAXE :

G

£ L i E i i &
G17 Choix du plan XY.

} G86 Cycle d’alésage avec arrét de broche indexé en fin de trou.
XYL Position de I'outil dans le plan.

I- 7 Point & atteindre sur I'axe d’usinage.

ER.. +_Coordonnée du plan de dégagement sur I'axe d’usinage.

lj Ell: I_Coordonnée du plan d’attaque sur I'axe d’usinage.

EG. Valeur de la position d’indexation.

EA.. Angle entre EC programmé et position angulaire de I'aréte de I’outil.
EP. | Valeur du retrait en fin de trou (par défaut EP = 2 mm).

k2 Valeur de I'avance dans le cycle.
e

B PROPRIETES : B REVOCATION :

La fonction G86 est modale. La fonction G86 est révoquée par les fonctions
G31, G80, G81, G82, G83, G84, G85, G87, G88
et G89.

B EXEMPLE :
Exécution d’un alésage (plan G17).

Mo

N T e SRl 1
N120 G86 z-20 EP1 F100
N130 G80 GO Zz100

Retrait

B DESIGNATION :

G88 : cycle d’'alésage et de dressage de face.

Coordonnée du plan de dégagement sur I'axe d’usinage.
Coordonnée du plan d’attaque sur I'axe d’usinage.
Valeur de I'avance dans le cycle.

B PROPRIETES : B REVOCATION :

La fonction G88 est modale. La fonction G86 est révoquée par les fonctions
G31, G80, G81, G82, G83, G84, G85, G86, G87
et G89.

B EXEMPLE:
Exécution d’un alésage et d’un dressage (plan G17).

N

N110 GO X20 Y20 Zz4
N120 G88 Z-10 F40
N130 G80 GO 2100

Nl
N110 G88 Xx20 Y20 ER4 Z-10 F40
N120 G80 GO 2100

oo

l alésage

«— dressage




III / Cycle de perçage débourrage : G83
N__ [G17] G83 [X___ Y___] Z___ER__ P__ Q___ F___[ES__]
	G83
	[image: image16.jpg]g
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H REVOCATION
La fonction G31 est r

; Isur YZ en G19.
évoquée par les fonctions
(G80, G81, G82, G83, G84, G85, G86, G87 G883

Temporisation en secondes (maxi 99,9 s).

usinage.

9 (1 filet par défaut).

outil dans le plan.
dre sur I'axe d’

de rotation de la broche.

)
n

ttel

approche ou de dégagement sur I'axe d’usinage.

aa

letage au grain (plan G17)
longueur de filetage : 20 mm

Pas du filetage en mm : K sur XY en G17 ; J sur ZX en G18

Cote absolue de retrait de I'outil en fin de filetage

Nombre de filets, 1 = F <

Choix du plan XY.

Sens de rotation de la broche.

Fréquence

Position de |

Point

Cote d’

Cote du plan d’'attaque sur I'axe d’usinage.
Valeur de la position d’indexation.

Z

B PROPRIETES

un f

let)

d!
i

EXEMPLES

N2.Q0. T D7 M6 (GRAIN RZz)

(FILETAGE M24 X 3 L20)
NZZ20. @81 1220 K5 P4 ER1

N230 GO Zz100

Le cycle permet d’asservir I'avance de I'outil a la rotation de la broche.
NZ RO SG0 X300V T 0

H DESIGNATION

G31 : cycle de filetage au grain.
B SYNTAXE

La fonction G31 est non modale.
Réalisation

-
.
.

.
.

G85, G86, G87

3

()
o)
@
=
(2]
=

fin de trou.

e efl
B REVOCATION

La fonction G89 est révoquée par les fonctions

G31, G80, G81, G82, G83, G84

des (par défaut EF = 1 s).
et G88.

t temporis
usinage.

outil dans le plan.

ésage avec arré
attaque sur I'axe d’usinage.

3

isation en fin de trou.
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N140 G80 GO Z100
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Cycle d
Coordonn
Coordonn
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B DESIGNATION
G17 Choix du plan XY.

X., Y.il_

Z

PROPRIETES
La fonction G89 est modale
EXEMPLE

SYNTAXE
Exécution d’

N130 G89 X20 Y20 ERIO0 Z

INIL0 (G0 X20 Y20 Z10
N140 G80 GO Z100

208 G507,

(t

G89 : cycle d’al
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Cycle de perçage débourrage

	G83
	Activation du cycle 

	X__Y___
	Position de l’outil dans le plan

	Z ___
	Position à atteindre sur l’axe de l’outil 

	ER ___
	Cote du plan de dégagement sur l’axe d’usinage 

	P___
	Valeur de la première pénétration

	Q___
	Valeur de la dernière pénétration

	F____
	Valeur de l’avance dans le cycle

	ES___
	Nombre de pénétration

	Particularité du cycle G83

	Propriété
	Modale  /    P ou ES est obligatoire

	Révocation
	Révocation par G80 ou un autre cycle G81/G82/G84/G85/G87/G89

	Déroulement du cycle

· 1/Positionnement rapide dans l’axe (ER)

· 2/ Première pénétration sur profondeur P à l’avance F, dégagement rapide au point 1
· 3/Deuxième pénétration  et dégagement en rapide sur 1
· 4/Pénétration identique à 3

· Pénétration sur profondeur Q et 6 dégagement au point de départ


Exemple de programme :

N …

N110 ______________________
N120 ______________________
N130 …

N140 G80

OU

N…

N110 ______________________
N120 …

N130 G80
[image: image17.jpg]B DESIGNATION : [ | DESIGNA:
G84 : cycle de taraudage. . | G84 : cycle de taraudage rigide.

Ce cycle permet I'exécution d'un taraudage avec porte-taraud flottant. Ce cycle permet d’asservir 'avance de I'outil & la rotation de la broche. La vitesse d’avance est
calculée selon la fréquence de rotation de la broche et le pas programmé.

B SYNTAXE :

o i s

B SYNTAXE :

Choix du plan XY.

Cycle de taraudage.

Position de I'outil dans le plan.
Point & atteindre sur I'axe d’usinage.

Choix du plan XY.

Sens de rotation de la broche.
Cycle de taraudage rigide.
Position de I'outil dans le plan.

Coordonnée du plan de dégagement sur I'axe d’usinage.

Coordonnée du plan d'attaque sur I'axe d’usinage.
Temporisation en secondes (maxi 99.99 s) Par défaut EF = 1 s.

Coordonnée du point a atteindre sur I'axe d’usinage.
Cote du plan de dégagement sur I'axe d’usinage.

Valeur de I'avance dans le cycle.

Cote du plan d’attaque sur I'axe d’usinage.
Pas du taraudage en mm (différencie le taraudage simple du taraudage rigide).

B PROPRIETES : B PARTICULARITES : ] ‘ . Rapport de la fréquence de rotation de broche dégagement/pénétration (par
La fonction G84 est modale. L'avance n’est pas asservie a la rotation de la | défaut EK = 1).

broche. Le taraud doit étre monté flottant pour
compenser les écarts de position.

: B PROPRIETES : B PARTICULARITES :

H REVOCATION : —l La fonction G84 est modale. L’axe de l'outil est couplé a la rotation de la

La fonction G84 est révoquée par les fonctions broche.

G831, G80, G81, G82, G83, G85, G87, G88 et -

G89. » B REVOCATION :
) O |

‘ La fonction G84 est révoquée par les fonctions G31, G80, G81, G82, G83, G85, G86, G87, G88
B EXEMPLE : : et G89.

Taraudage M8 pas 1,25.

B EXEMPLE:

F = pas du taraud X fréquence de rotation broche ‘ * Taraudage M10 pas 1,5 (plan XY).
F=1,25 X 300 = 375 mm : min—1 !

: , H,
i N110 S200 M41 M3

. Sens de
N100 S300 M41 M3 i » N120 G84 X20 Y20 ER10 Z-20 Kl.5 EK2
N0 GO0 X30. Y30 45 . N130 G80 GO 2100

N120 G84 Z-20 EF1 F375
N130 G80 GO Z100
Al

L

OU BIEN
Inversion

1 du sens
N130 G84 X30 Y30 ER5 %-20 EF1 F375 de rotation
N140 G80 GO %100

I





III / Exercice 




    Y



X



   Z



X
Compléter le tableau des coordonnées de points et réaliser le programme :
Données :
C1-5-6-11-12-13 : Perçages diamètre 9mm, débouchant
C2-3-4-7-8-9 : Perçages diamètre 9mm, profondeur 25 mm
C10 : Perçage diamètre 9mm, profondeur  35 mm

Les lamages sont de diamètre15 mm et de profondeur de 8,6mm (tempo 2.5s)
Outillages et paramètres :
Sécurité = 5 mm de la face  pièce
T1 Foret diamètre 9 mm avec Vf=250 mm/min et N= 800 Tr/min
Fraise à lamer de diamètre 15 mm avec Vc=75 et Fz=0.1mm/tr/dent, Z=2
	USINAGE
	POINTS
	X
	Y
	ER
	Coordonnée de fin de perçage en Z
	POINT
	X
	Y
	ER
	Coordonnée de fin de perçage en Z

	Perçage simple
	C1
	
	
	
	
	C12
	
	
	
	

	
	C5
	
	
	
	
	C13
	
	
	
	

	
	C6
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Perçage-Débourrage

Q=5
	C2
	
	
	
	
	C7
	
	
	
	

	
	C3
	
	
	
	
	C8
	
	
	
	

	
	C4
	
	
	
	
	C9
	
	
	
	

	
	C10
	
	
	
	
	C11
	
	
	
	

	Lamage
	C1
	
	
	
	
	C12
	
	
	
	

	
	C11
	
	
	
	
	C13
	
	
	
	


Programme :
	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	


III / Cycle de taraudage et taraudage rigide: G84
Ce cycle permet l’exécution d’un taraudage avec porte-taraud flottant.

N__ [G17] G84 [X___ Y___] Z___ER__EF___ F__ 
Ce cycle permet d’asservir l’avance d’un outil à la rotation de la broche. La vitesse d’avance est calculée selon la fréquence de rotation de la broche et pas le programme.
N__ [G17] [M3/M4] [S___] G84 [X___ Y___] Z___ER__ K___ EK___ 
	G84
	Cycle de taraudage et taraudage rigide

	M3/M4
	Sens de rotation de la broche

	G84
	Activation du cycle

	X__Y___
	Position de l’outil dans le plan

	Z ___
	Position à atteindre sur l’axe de l’outil 

	ER ___
	Cote du plan de dégagement sur l’axe d’usinage 

	F___
	Valeur de l’avance dans le cycle 

	EF___
	Temporisation en seconde, par défaut 1s

	K___
	Pas de taraudage en mm (Taraudage rigide)

	EK___
	Rapport de la fréquence de rotation  de la broche  dégagement/pénétration (par défaut EK=1)

	Particularité du cycle G84

	Propriété
	Modale  

	Révocation
	Révocation par G80 ou un autre cycle G81/G82/G83/G85/G87/G89

	Particularités
· Pour le taraudage, l’avance n’est pas asservie à la rotation de la broche. Le taraud doit être monté flottant pour compenser les écarts de position

· Pour le taraudage rigide, l’axe de l’outil est couplé à la rotation de la broche


Exemple taraudage 






Exemple taraudage rigide
Taraudage M8 pas de 1,25












Taraudage M10 pas de 1,5

F = pas du taraud x Fréquence de rotation de la broche
F= ________________________________
N…








N…

N100 S300 M41 M3






N110 S200 M41 M3

N110 G0 ______________





N120 ___________________________
N120 _________________





N…

N130 …








N140 G80

N140 G80









Ou

N…

N130 ______________________________
N…

N140 G80
IV / Cycles d’alésages: 
N__ [G17] G85 [X___ Y___] Z___ER__ F___EF__

N__ [G17] G86 [X___ Y___] Z___ER__ [EA__] [EC__] EP__ F___

N__ [G17] G88 [X___ Y___] Z___ER__ [EH__] F___

	G85
	Cycle de d’alésage

	G17
	Choix du plan d’usinage XY

	G85
	Activation du cycle de lamage 

	X__Y__
	Position de l’outil dans le plan

	Z ___
	Position à atteindre sur l’axe de l’outil par rapport à l’OP (Cote du fond de trou)

	ER ___
	Cote du plan de dégagement sur l’axe d’usinage (Garde)

	EF ____
	Temporisation en seconde (maxi 99,99s)

	F____
	Valeur de l’avance dans le cycle

	G86
	Cycle de d’alésage avec arrêt de broche indexé en fin de trou

	G17
	Choix du plan d’usinage XY

	G86
	Activation du cycle de lamage 

	X__Y__
	Position de l’outil dans le plan

	Z ___
	Position à atteindre sur l’axe de l’outil par rapport à l’OP (Cote du fond de trou)

	ER ___
	Cote du plan de dégagement sur l’axe d’usinage (Garde)

	EA ____
	Angle entre EC programmée et position angulaire de l’arrête d’outil

	EC ___
	Valeur de la position d’indexation

	EP ___
	Valeur du retrait en fin de trou (par défaut 2mm)

	F
	Valeur de l’avance dans le cycle


	G88
	Cycle de d’alésage et dressage de face 

	G17
	Choix du plan d’usinage XY

	G85
	Activation du cycle de lamage 

	X__Y__
	Position de l’outil dans le plan

	Z ___
	Position à atteindre sur l’axe de l’outil par rapport à l’OP (Cote du fond de trou)

	ER ___
	Cote du plan de dégagement sur l’axe d’usinage (Garde)

	EH ____
	Coordonnée du plan d’attaque sur l’axe d’usinage

	F____
	Valeur de l’avance dans le cycle

	Particularité des cycles 

	Propriété
	Modale  

	Révocation
	Révocation par G80 ou un autre cycle G81/G82/G83/G84/G85/G87/G89






V / Cycle de perçage avec brise copeau: G87

N__ [G17] G87 [X___ Y___] Z___ER__ P__ Q___ [ES__] [EP__] [EF__]F___ 

	G87
	Cycle de perçage avec brise copeaux

	G83
	Activation du cycle 

	X__Y___
	Position de l’outil dans le plan

	Z ___
	Position à atteindre sur l’axe de l’outil 

	ER ___
	Cote du plan de dégagement sur l’axe d’usinage 

	P___
	Valeur de la première pénétration

	Q___
	Valeur de la dernière pénétration

	ES___
	Nombre de pénétration

	EP__
	Garde de retour après chaque débourrage 

	EF___
	Temporisation après chaque pénétration

	F____
	Valeur de l’avance dans le cycle


	Particularité du cycle G87

	Propriété
	Modale  /    P ou ES est obligatoire

	Révocation
	Révocation par G80 ou un autre cycle G81/G82/G84/G85/G83/G86/G89

	Déroulement du cycle

· 1/Positionnement rapide dans l’axe (ER)

· 2/Pénétration sur profondeur P à l’avance Fet temporisation 

· 3-4/Pénétration  et temporisation successives
· 5/ Pénétration sur profondeur Q, Temporisation et dégagement au point de départ



VI / Exercice synthèse :











Sécurité 3 mm face pièce









1/ Compléter la gamme









2/Compléter le tableau des coordonnées









3/ Réaliser le programme
	Opération
	Repérage
	Cycle
	Code Iso
	Outil
	N°
	Paramètres 

	Centrer
	C1à C9
	Perçage simple
	
	
	T1
	N = 1000  F =600

	Percer
	C1 à C4
	Perçage simple
	
	
	T2
	Vc= 30 F=400 

	Lamer
	C1 à C4
	Lamage 2s
	
	
	T3
	Vc=50  Fz =0.1 

	Percer
	C5 à C8
	Perçage débourrage
	
	
	T4
	N=1200 F=300 Q8

	Tarauder
	C5àC8
	Taraudage rigide
	
	
	T5
	N= 300 

	Percer
	C9
	Perçage brise copeaux
	
	
	T7
	N=400 F=250

	Aléser 
	C9
	Alésage indexé 
	
	
	T8
	N=300 F=100


	POINTS
	X
	Y
	ER
	Coordonnée de fin de perçage en Z
	POINT
	X
	Y
	ER
	Coordonnée de fin de perçage en Z

	C1
	
	
	
	____/        /  
	C6
	
	
	
	/

	C2
	
	
	
	____/        /  
	C7
	
	
	
	/

	C3
	
	
	
	____/        /  
	C8
	
	
	
	/

	C4
	
	
	
	/        /  
	C9
	
	
	
	

	C5
	
	
	
	/
	
	
	
	
	


Programme : 

	%1000 (Exo synthèse)
	N430                                                                (Tarauder C5 à C8)

	N10 G0 G80 G40 G90 G40 M5 M9 
	N440  

	N20 G0 G52 Z0
	N450                                                                                    (C5)

	N30 G0 G52 X0 Y0
	N460    

	N40 G54
	N470                                                                                    (C6)

	N50                                                                   (centrer C1àC8)
	N480                                                                                    (C7)

	N60 
	N490                                                                                    (C8)

	N70                                                                                     (C1)
	N500                                                                      (Rappel sécu)

	N80 
	N510                                                                          (Percer C9)

	N90                                                                                     (C2)
	N520  

	N100                                                                                   (C3)
	N530                                                                                      (C9)

	N110                                                                                   (C4)
	N540  

	N120                                                                                   (C5)
	N520                                                                         (Rappel sécu)

	N130                                                                                   (C6)
	N530                                                                            (Aléser C9)

	N140                                                                                   (C7)
	N540  

	N150                                                                                   (C8)
	N550                                                                                         (C9)

	N160                                                                                   (C9)
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%81 (Perçage)
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Exécution du  G87
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