
Les cycles d’usinage
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G98 et G99 (Niveau des points de retour)

Lorsque l’outil atteint le fond du 
trou, il peut être ramené au point R 
ou au point initial
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G98 et G99 (Niveau des points de retour)
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G81 Cycle de perçage / pointage

Si positionnement en 
coordonnées relatives
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Exemple de programmation de cycle G81

Z 17 correspond au point initial

R2 correspond au point de départ 
du perçage en avance travail

R2 correspond au point de 
remonté car G99 programmé
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G82 cycle de perçage avec temporisation au fond du trou
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Exemple de programmation de cycle G82
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G83 Perçage avec débourrage

8



Exemple de programmation de cycle G83

L’outil se repositionne à 
0,5 mm de la matière 
après débourrage
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G84 cycle de taraudage à droite
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La vitesse d’avance 
est égale à S230 x Pas

Exemple de programmation de cycle G84
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G85 cycle d’alésage avec alésoir

Le retour de l’outil se fait en 
avance travail
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Exemple de programmation de cycle d’alésage avec alésoir
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G73 Perçage avec brise copeaux

L’outil remonte de 0,5 mm 
après chaque plongée
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Exemple de programmation de perçage avec brise copeaux G73

L’outil remonte de 0,5 mm 
après chaque plongée
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G76 Cycle d’alésage avec tête à aléser La broche s’arrête au fond du 
trou dans une position indexée
 un décalage dans le plan. 
perpendiculaire à la broche est 
programmé.
 L’outil se retire sans toucher la 
matière.
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Exemple de programmation de cycle d’alésage avec tête à aléser G76 
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