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	C1,3 Décoder, Exploiter les données techniques relatives à la réalisation d’une pièce

C21.C22 Etablir un processus d'usinage
	S2.1.4 Programmations des machines à CN

S6.3 Langages de programmation
	[image: image10.png]B DESIGNATION :

G38 : cycle de filetages enchainés.

Ce?te fonction permet I'exécution de plusieurs filetages successifs. Les filetages peuvent étre
cylindriques ou coniques.

W DESIGNATION :

G84 : cycle de taraudage

| Ce cycle permet I'exécution d'un taraudage avec porte-taraud flottant.

B SYNTAXE:

B SYNTAXE

G84 Cycle de taraudage. —‘

G38

X../Z. | Coordonnées du point 2 atteindre sur I'axe d’usinage.
ER. Cote du plan de dégagement sur I'axe d'usinage.

Cycle de filetages enchainés.

X7l

Position de I'outil en fin de filetage par rapport a I'origine programme.
EH. Cote du plan d’attaque sur 'axe d'usinage.

Pas suivant I'axe de filetage (X ou Z) en mm.

EF. Temporisation en secondes (maxi 99.99 s) Par défaut EF=1s.

[ ] anpméTEs: B PARTICULARITES :
La fonction G38 est modale. Des pas différents peuvent étre programmés

B PROPRIETES : B PARTICULARITES :

dans les blocs suivant la fonction G38. La fonction G84 est modale

GO0, Go1, GO

B REVOCATION : & 4
y N h étre programmées par appels de sous-pro-
La fonction G38 est révoquée par les fonctions grammes.

Les passes successives sur les cycles peuvent
compenser les écarts de position.

2 ou GO3.
W REVOCATION :

Réalisation d

N EXEMPLE:

La fonction G84 est révoquée par les fonctions
&80, G81, G82, G83, G85, G87, G8a ou G64,
G65 et G66.

L’avance n'est pas asservie a la rotation dela
broche. Le taraud doit &tre monté flottant pour

e filetages enchainés

B EXEMPLE:

N110 G97

Ni130 G38

N160

N100 T4 D4 M6 (OUTIL R2)
N120 G Xa Za
N140 Xc Zc K6 (PAS=6)

N150 Xd Zd K8 (PASE 8}
G Xe Ze

Taraudage M8 pas 1,25.

S800 M40 M3
| F = pas du taraud x fréquence de rotation broche

F = 1,25 X 300 = 375 mm - min~!

=

N100 $300 M42 M3

N110 GO X0 Z5 i
N120 G94 F375 \4 X

xb zb K4 (PAS=4)

N130 G84 Z-20 EF1 oP
N140 G80 GO X150 2100 ran
N..

20 5
N S i

Inversion
du sens C,_H

N120 G94 F375 .
N130 G84 X0 ERS Z-20 EF1 de rotation
N140 G80 GO X150 z100 55

_________________ ‘ B

N

T — -

RARAAAAA—— 7

OU BIEN
C Sens de
rotation







Cycle de Filetage à pas constant :

1/ Désignation : G33
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Cette fonction permet l’exécution de filetages cylindrique, conique et frontal. Les filetages peuvent être exécutés par pénétration droite ou oblique.
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	Particularité du cycle G33

	Propriété
	Non modale

	Révocation
	Révoquée en fin de bloc

	Les fonctions modales précédentes avant l’appel de G33 sont restituées après l’exécution du cycle


2 Syntaxe : 
N___ G33 X____ Z___ K___ [EA___] [EB___] P___ [Q___] [R___] [F___] [S___]/[ES___]

	G33
	Cycle de filetages à pas constant

	X__Y__
	Position de l’outil en fin de filetage par rapport à l’origine programme

	K___
	Pas suivant l’axe de filetage (X ou Z) en mm

	EA ___
	Demi angle au sommet d’un filetage conique (par défaut EA=0 ; si EA = 90 cela signifie filtage frontal)

	EB ___
	Valeur de l’angle de pénétration d’outil (par défaut EB = 0 pénétration droite)

	P___
	Profondeur total du filet Q inclus.

	Q___
	Profondeur de la dernière passe inclus dans P (par défaut sans finition ; Q=0 passe à vide)

	R___
	Longueur de pente de dégagement (par défaut R=0 : dégagement perpendiculaire à l’axe de filetage)

	F___
	Nombre de filets (par défaut 1 filet)

	S___ :ES___
	Nombre de passe ; S___ passes de valeurs dégressives ; ES___ Passe de valeur constantes
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24.3 CYCLES DE FILETAGE ET DE TARAUDAGE
~'m DESIGNATION:

] G33: cycle de filetage a pas constant.

Cette fonction permet I'exécution de filetages cylindrique, conique et frontal. Les filetages peu-
vent étre exécutés par pénétration droite ou oblique.

B SYNTAXE:

G33

Cycle de filetage a pas constant.

Position de I'outil en fin de filetage par rapport a I'origine programme.

Pas suivant I'axe de filetage (X ou Z) en mm.

Demi-angle au sommet d’un filetage conique (par défaut EA = 0; si EA = 90, file-
tage frontal.

Valeur de I'angle de pénétration d'outit (par défaut EB = 0 pénétration droite).

Profondeur totale du filet Q inclus.

Profondeur de la derniere passe inclus dans P (par défaut sans finition: Q =0
passe a vide).

Longueur de la pente de dégagement (par défaut R = 0 : dégagement perpendi-
culaire a I'axe de filetage.

Nombre de filets (par défaut 1 filet).

S../ES..

Nombre de passes ; S.. passes de valeurs dégressives ; ES.. passes de valeurs
constantes.

N PROPRIETES : H PARTICULARITES :
La fonction G33 est non modale.

Les fonctions modales présentes avant appel
de G33 sont restituées aprés exécution du

B REVOCATION :
La fonction G33 est révoquée en fin de bloc.

cycle.

B EXEMPLES:

(1) Réalisation d’un filetage cylindrique
M20 x 2,5 longueur de filetage : 50 mm

N200 X24 Z64 (APPROCHE A)
(FILETAGE CYLINDRIQUE M20 2

.5 L50)
N210 G33 X20 210 K2.5 P2.165 Q.05 S6

X A
64
P2.165 garde
m;ﬁ‘1 A
T =N
pas 2.5 4
Z
any -
] \/
(V]
Q 10
(2) Réalisation d’un filetage conique
Angle de cone = 170°13 ; & début = 82,327 ; & fin = 90,507 ;
pas = 4; 2 filets ; longueur de filetage 30 mm.
NI10O X82.327 75 (APPROCHE A)
(FILETAGE CONIQUE)
(CONE 170.13 DDEBUT 82.327
QDFIN 90.507 P4 2 FILETS L30)
N110 G33 X90.507 Z-30 K4 EA-9.87
EB30 R3 P1.2 Q.06 5S4 F2
XA
30
garde
170°13
. h\
S S
{ pas 4 i
N~ N~
3 2 filets S
3 &
Q Q Z






3/ Tableau des paramètres cycle de filetages ISO


	Pas du filet
	Hauteur Filet
	Nombre de passe
	Passe de finition
	
	Pas du filet
	Hauteur Filet
	Nombre de passe
	Passe de finition
	
	M
	PAS
	PAS FIN

	K
	P
	S
	Q
	
	K
	P
	S
	Q
	
	
	
	

	.5
	.307
	2
	.056
	
	.5
	.289
	2
	.053
	
	M12
	1.75
	1-1.25-1.5

	.6
	.368
	2
	.068
	
	.6
	.346
	2
	.064
	
	M14
	2
	1-1.25-1.5

	.7
	.429
	3
	.058
	
	.7
	.404
	3
	.074
	
	M16
	2
	1-1.5

	.75
	.460
	3
	.062
	
	.75
	.433
	3
	.058
	
	M18
	2.5
	1-1.5

	.8
	.491
	3
	.066
	
	.8
	.462
	3
	.062
	
	M20
	2.5
	1-1.5-2

	1
	.613
	4
	.065
	
	1
	.577
	4
	.061
	
	M22
	2.5
	1-1.5-2

	1.25
	.767
	5
	.067
	
	1.25
	.722
	5
	.063
	
	M24
	3
	1-1.5-2

	1.5
	.920
	6
	.068
	
	1.5
	.866
	6
	.064
	
	M30
	3.5
	1-1.5-2

	1.75
	1.073
	7
	.069
	
	1.75
	1.010
	7
	.065
	
	M36
	4
	1.5-2

	2
	1.226
	8
	.070
	
	2
	1.155
	8
	.066
	
	M42
	4.5
	1.5-2-3-4

	2.5
	1.533
	10
	.071
	
	2.5
	1.443
	10
	.067
	
	M48
	5
	1.5-2-3-4

	3
	1.840
	12
	.072
	
	3
	1.732
	12
	.068
	
	M52
	5
	1.5-2-3-4

	3.5
	2.147
	15
	.068
	
	3.5
	2.021
	14
	.069
	
	M56
	
	2-3-4

	4
	2.454
	17
	.069
	
	4
	2.309
	16
	.069
	
	M60
	
	2-3-4

	4.5
	2.760
	19
	.070
	
	4.5
	2.598
	18
	.069
	
	M64
	
	2-3-4

	5
	3.067
	21
	.071
	
	5
	2.886
	20
	.070
	
	
	
	



Exemple d’application : 

Réalisation d’un filetage cylindrique avec une garde de 2 mm
M20 x 2,5. Longueur de filetage : 50 mm

N200 G0 X24 Z64 (PtA)

N210 (Filetage cylindrique M20 2.5 L50)

	POINTS
	X
	Z

	A
	24
	64

	B
	20
	64

	C
	20
	10


N220 G33 X20 Z10 K2.5 K2.5 P1.533 Q0.071 S10

N230…

Réalisation d’un filetage conique

Angle de cône = 170° ; Ø début = 82,327 ; Ø fin = 90,507 ; Pas = 4 ; 2 filets ; 
Longueur de filetage 30mm ;

N100 X 82.327 Z 5 (PtA)
N110 ( Filetage conique)

N120 (Cone 170.13 ….)

N130  G33 X90.507 P4 
Cycle Filetage enchaînés 
1/ Désignation : G38
Cette fonction permet l’exécution de plusieurs filetages successifs. Les filetages peuvent être  cylindrique ou conique et frontal.
2 Syntaxe : 
	Particularité du cycle G38

	Propriété
	Modale

	Révocation
	Par les fonctions G00, G01, G02 ou G03

	Des pas différent être programmée par dans les blocs suivant la fonction G38

Les passe successives sur les cycles peuvent être programmées par appel de sous programmes 


N___ G38 X____ Z___ K___

	G38
	Cycle de filetages enchainés

	X__Y__
	Position de l’outil en fin de filetage par rapport à l’origine programme

	K___
	Pas suivant l’axe de filetage (X ou Z) en mm


Exemple :     Sécurité 5mm 
	POINTS
	X
	Z
	K

	A
	20
	5
	

	B
	20
	-10
	2

	C
	30
	-22
	2.5

	D
	30
	-32.5
	4

	E
	40
	-32.5
	


N10 T4 D4 (OUTIL A FILETER)
N20 G97 S800 M3


N30 G0 X20 Z5 


(PtA)
N40 G38 X20 Z-10 K2

 (PtB)
N50 X30 Z -22 K 2.5

(PtC)

N60 X30 Z-32.5 K4

(PtD)

N70 G0 X40 Z-32.5

(PtE)
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Filetage Extérieur à 60°





Filetage Intérieur à 60°
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