Les cycles d’usinage

Evite le calcul
de tous les
points

Programmes
plus courts 57

Défini dans

n'importe
guelle partie
du programme

principal...
...ou d’'un sous-
programme

4

Opérations d'usinage contenant
plusieurs phases répétitives et paramétrables.

Prédéfinies
par le constructeur.

G831

Pointage - Percage

G832

Percage avec temporisation

G83

Percage avec débourrage

Taraudage

G85

Alésage avec alésoir

G73

Percage avec brise-copeaux

G76

Alésage avec téte a aléser
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G81 Cycle de percage / pointage

Retour au plan de départ

"N Point d'arrivée du percage (profondeur du trou)

Point de départ du percage en Z (si G99)

Nb de répétitions Si positionnement en
coordonnées relatives

Vitesse d'avance en mm/mn

Retour au point R

m Plan de départ
|




Exemple de programmation de cycle G81

N90 T1 M6
Z 17 correspond au point initial
N100 GO X15 Y17 S900 M3
N110 G43 H1@ :2 correspond au point de t'iépart
u percage en avance travail
N120 G81 G98 Z-20(R2)F120
N130 G98 X45 Z-10 R2 correspond au point de
remonté car G99 programmé
N140 G99 X75 z-15/ Prog
N150 X95

N160 G80 GO Z100
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G82 cycle de percage avec temporisation au fond du trou

Retour au plan de départ

L

F,; Point d'arrivée du percage (profondeur du trou)

Point de départ du pergage en Z (si G99)

R GEZ I AR AP S I

Nb de répétitions

Vitesse d'avance en mm/mn

Temporisation au fond du trou
ex :P1000 =1 sec

Retour au point R

m Plan de départ
|




Exemple de programmation de cycle G82

N90 T1 M6

N100 GO X15 Y17 S900 M3 N
N110 G43 H1 217

N120 G82 G98 Z-20 R2 P1500 F120
N130 G98 X45 Z-10

N140 G99 X75 Z-15 R2 °
N150 X95

N160 G80 GO Z100
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G83 Percage avec débourrage

Retour au plan de départ

kS

i‘;e Point d'arrivée du percage (profondeur du trou)

[

Point de départ du percage en Z (si G99)

.. G833 Z..R..P..F.. Q.. K..

Nb de répétitions
Profondeur de chaque percage

Vitesse d'avance en mm/mn

Temporisation au fond du trou
ex :P1000 =1 sec

Retour au point R

m Plan de départ
|
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Exemple de programmation de cycle G83

N90 T1 M6

N100 GO X15 Y17 S900 M3
N110 G43 H1 217

N120 G83 G98 Z-20 R2 Q15 P1500 F120
N130 G98 X45 Z-10
N140 G99 X75 Z-15 R2
N150 X95

N160 G80 GO Z100

L'outil se repositionne a
0,5 mm de la matiéere
apres débourrage
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G84 cycle de taraudage a droite

Retour au plan de départ

g Point d'arrivée du taraudage

Point de départ du taraudage en Z (si G99)

.. G84 Z..R..P.. F.. K.

Nb de répétitions

Vitesse d'avance en mm/mn **

Temporisation au fond du trou ***
ex :P1000 =1 sec

Retour au point R

** mm/tr (pas) si ajout de G95 *** facultatif




Exemple de programmation de cycle G84

N90 T5 M6
N100 GO X15 Y17 S230 M3 L —
N110 G43 H5 Z21 / est égale a S230 x Pas

N120 G84 G98 Z-16 R

N130 G98 X45 Z-6
N140 G99 X75 Z-11 R6
N150 X95

N160 G80 GO Z100
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G85 cycle d’alésage avec alésoir

Le retour de l'outil se fait en
avance travail

Retour au plan de départ

wwsse Point d'arrivée de l'alésage

e

Point de départ de I'alésage en Z (si G99)

Nb de répétitions

Vitesse d'avance en mm/mn

Retour au point R

Plan de départ
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Exemple de programmation de cycle d’alésage avec alésoir

N90 T7 M6 |+'

N100 GO X15 Y17 S300 M3
N110 G43 H7 Z18

N120 G85 G98 Z-29 R3 F240
N130 G98 X45 Z-15

AAIésage avec arrét broche en fond de trou = G86 (paramétrage identique)

N140 G99 X75 Z-29 R3
N150 X95
N160 G80 GO Z100




G73 Percage avec brise copeaux

Retour au plan de départ

Point d'arrivée du percage (profondeur du trou)

#

Point de départ du percage en Z (si G99)

G738 Lo BP0 K

Nb de répétitions

Vitesse d’avance en mm/mn

% Profondeur de chaque percage

Temporisation au fond du trou*
ex :P1000 =1 sec

Retour au point R

'outil remonte de 0,5 mm
apres chaque plongée

Plan de départ
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Exemple de programmation de percage avec brise copeaux G73

N90 T1 M6

N100 GO X15 Y17 S900 M3

N110 G43 H1 217

N120 G73 G98 Z-20 R2 F120 P1500 Q8
N130 G98 X45 Z-10

N140 G99 X75 Z-15 R2

N150 X95

U'outil remonte de 0,5 mm
apres chaque plongée

N160 G80 GO Z100
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G76 Cycle d’alésage avec téte a aléser La broche s’arréte au fond du
trou dans une position indexée

un décalage dans le plan.
perpendiculaire a la broche est

Retour au plan de départ programme.
L'outil se retire sans toucher la
Point d'arrivée de l'alésage matiere.

Point de départ de l'alésageen Z (si G99)

Plan de départ
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Exemple de programmation de cycle d’alésage avec téte a aléser G76

A

N90 T7 M6

N100 GO X15 Y17 S300 M3
N110 G43 H7 218

N120 G76 G98 Z-29 R3 Q2 F240
N130 G98 X45 Z-15

N140 G99 X75 Z-29 R3 M3

N150 X95 l |
N160 G80 GO 2100
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