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e Principes de base

Programmes / tableaux
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Fichiers dans la TNC Type de fichier
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Tableau pour les
6�	����� TOOL.T

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
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eDéfinir la répartition de l’écran

����8%��
	�����	�2��������� 9:

5�����

��
���	��;
<���	�
�������
����
���
����	���
��=��
��

Mode de fonctionnement Contenu de l’écran

>
	�
���


>
	�
���
�?������

%��	���
	�
���
�?��
	��


>
	�
���
�?������

5�������
��
��	����	�
�������
����

�?��
	��


>
	�
���
�?������

%��	
����	�����
�	����
?��
	��


>
	�
���
�?������

�	�&

��	����		
�	���
�
����&
��?��
	��


�����������	���
���
���������������
�����
����	�������

��������	�
����
�	�

���������	
��	��	�������
���������	
��	

��
�

�
����	��	
����
���



6

P
ri

n
ci

p
e

s 
d

e
 

b
as

e Mode de fonctionnement Contenu de l’écran

>
	�
���


@
������
��

�
	�
������	�

>
	�
���
�?������

@
������
	�
����?��
	��


>
	�
���
�?������

@
������
��=���
��	
�
�
������������	������<��

?��
	��


�������
������������
��	
����
���

�����������	���
���
�������������
��	�������A	����
��	�&
B������	����

����
���
����	���
��=��
���
���	�
�
�
��	����	��
�
���05�C7��
��>'(%�%'��707���5A7�
%��D',C��%'��05�C7��7�



7

P
ri

n
ci

p
e

s 
d

e
 

b
as

eCoordonnées cartésiennes – en valeur absolue
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e Centre de cercle et pôle: CC
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1L3 1
3L4 3
4L1 4
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Programmation de coordonnées polaires
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3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3
4 TOOL CALL 6 Z S2000 DL+1 DR+0.5
5 L Z+100 R0 FMAX
6 L X-10 Y-10 R0 FMAX M6

Changement d'outil
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Quitter la pièce en douceur
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Aborder et quitter des contours

Aborder la pièce en douceur
��������������	���
��
���
�������


��&�
�������
��
���
�������


��&�

�
��
����
��������������������

��
����� premier�
��������������
 
�

������

����
������������!�����

����������
�"����#$��%

7 L X+5 Y+5 R0 FMAX M3
8 L X+15 Y+15 RL F125
9 RND R10 F75

25 L X+15 Y+15 RL F125
26 RND R10 F75
27 L X+5 Y+5 R10 F1000
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Trajectoire circulaire de
rayon déterminé

Trajectoire circulaire avec
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Fonctions de contournage
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7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10

12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180
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7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12
10 L IX+5 Y+0
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5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5
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5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+
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' 5�����������������;������ 
��������	�������������
�����1
' #���;���������������
���
� 
������ 
�
����
$��
��;�����
�
	��
�
1

' #����
����
����	
�������������
��%����	��
�
� 
��$����/1
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� ���� 1� ��� 2 � ���� 3� ��� 4

Trajectoire circulaire CR de rayon déterminé
�33,4355226�	
���
����
����	��������	��������
,/835�,
>���	�����	����������?@�A�BC.��,������
�
���
������	����������?@�D�BC.��,����
�
�
6256�42�,37/7�35�4,

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 Point initial arc cercle
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- Arc 3 ou

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ Arc 4

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 Point initial arc cercle
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- Arc 1 ou

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ Arc 2
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eTrajectoire circulaire CT (raccord. tangentiel)
�33,4355226�	
���
����
����	��������	��������
�3,,2�7�35�42�,/835�,,-,#-,.
/9/5�2�(
(35�7�35�/&:�#�/�,2�0

2������	�������������
������

2������	�����������
����

5 L X+0 Y+25 RL F250 M3
6 L X+25 Y+30
7 CT X+45 Y+20
8 L Y+0

12 CC X+40 Y+35
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 L Y+0

' 4��
�
������;�������$����	���������������������	������
����
���1

' 5�����������������;������ 
��������	�������������
�����1
' #���;���������������
���
� 
������ 
�
����
$��
��;�����
�
	��
�
1
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e Hélice (en coordonnées polaires uniquement)
Calculs (Fraisage du bas vers le haut)
5��"���	��������� � E �������F�	�����������	����
������

	�"
���������
��	�������
��
<�
��
��������� = E ����	��$
���������"���	����������
/���������
���
����� ��/ E 5��"���	�������������GH.I
/�����
�
�
��� �/ E /��������	�"
��	�������
���F�������	�

	�����������	����
���
����	��	��	������ ? E ����	��$
������)�������F�	�����������	�

��
�������	�"
��	�������
��*

Forme de la trajectoire hélicoïdale

Taraudage 6����	J
�
���� 6�������� �������
�����+��
$�������	��
�� ?F 4,F ,#
$���������
�=� ?F 4,K ,,
$�������	��
�� ?K 4,K ,,
$���������
�=� ?K 4,F ,#

Fi letage
$�������	��
�� ?F 4,F ,,
$���������
�=� ?F 4,K ,#
$�������	��
�� ?K 4,K ,#
$���������
�=� ?K 4,F ,,

Filet M6 x 1mm avec 5 passes:
12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- RL F50
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Sous-programmes et répétitions de
partie de programme

������������	
����
����������
����������
��������������
����
��
���
�������������������
�����
����������������������������������
���
������

Travailler avec les sous-programmes

1 ������
������������������������
����
��
	���	�������
���
��
���
������� ����!�"

2 �����
�����
������#�����
��������!�"�#��������
��������
��
�
��
	����������
���
�����
�������!�$

3 ������
���������������������
��
��

%�
�����
����������&����������
����
����������������'()*+

,  �����
���������������

��-./0��������������12�.13+
, � ����!�$��	���������
������+

Travail avec répétitions de partie de PGM

1 ������
������������������������
����
��
	���	����������������������
����������������
������� ����!�"�-./)4)

2 ����������������
���������
����������!�"����� ����!�"�-./)4)
�������������
��������������
	������������
����
��-./

3  ��	���
�������������&�������������0�������
������������������
��
��
���

����������������
�����������������������������
����
�������
�����
���
��������5������
��������
�����������������+
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Imbrications de sous-programmes:
Sous-programme dans sous-programme

1 ������
������������������������
����
��
	�
�����������������
��
�����
������� ����!�"

2 �����
�����
������"���������
����
��
	�
���
��&�����������
��
�����
������� ����!�)

3 �����
�����
������)���������
����
��
	����������

��
�����
�����

4 �����
�����
������"������
��
����
��
	��������

5 ������
���������������������
��
���

, 6����
�����
�����������
���	���������
������+
, 1����
���	��5��������������������
�����
������7�8
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Programme quelconque pris comme sous-PGM

1 ������
����������������"��
������������������
����
��
	���	��������
� ���/9(�)"

2 ������
������)"��
���������������������
�������
��������

3 ������
����������������"��
���������������
��
��

��� ���
������ qui est appelé� ��� ��
�� �	�������
����()��
�(:$+
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s Travail à l'aide des cycles

��������	
�����
�����	�������
�
��������
������������
	����	����
�����������
�����������������	�
����������������������������
�
���
����
������
��������
����
	���������
����������	����

� ������
���
	�����	���
���
������
�
�� �������
�����
������
�	�������������
	��!������������	���	�
���������	�
���"���#

� ���������
���	�	��
���
��������$%&'&�()*%�
�
���������
�����
��������	��#

)������
6 CYCL DEF PERCAGE PROFOND
7 CYCL DEF 1.1 DIST. 2
8 CYCL DEF 1.2 PROF. -15
9 CYCL DEF 1.3 PASSE 10
...

����	�	��������
������+����!��	�
�������	
������������
���

Définition des cycles

,����
����������������
�����-

,����
�����������������
��������

,����
���������������

Cycles de perçage

. $)%�/0)�$%&'&�( $	���12
133 $)%�/0) $	���14
13. /�),/0) $	���15
131 /�),/0)�/6)��/�),&�% $	���17
138 $)%�/0)�*��6)%,)� $	���83

1 �/%/*(/0) $	���8.
.4 �/%/*(/0)�%�0�() $	���81

Poches, tenons et rainures

9 '%/�,/0)�()�$&�:), $	���88
1.1 '�����&��()�$&�:) $	���89
1.8 '�����&��()��)�&� $	���8;

; $&�:)���%�*�/�%) $	���82
1.9 '�����&��$&�:)���%�*�/�%) $	���84
1.; '�����&���)�&����%�*�/�%) $	���85

8 %/��*%/0) $	���87
1.3 %/��*%)�$)�(*�/�%) $	���93
1.. %/��*%)���%�*�/�%) $	���9.

Motifs de points

113 <&��',�$&���,�,*%��)%��) $	���91
11. <&��',�$&���,�,*%���0�), $	���98

Usinage ligne-à-ligne

183 *,��/0)���0�)=/=��0�) $	���99
18. ,*%'/�)�%)0*��)%) $	���9;

��������	�
����
�	�
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4 $&����>)%& $	���92
5 �</0)�<�%&�% $	���94

.3 %&�/��&� $	���95

.. '/��)*%�)�:)��) $	���97

Cycles spéciaux

7 �)<$&%�,/��&� $	���;3
.1 $0<��/�� $	���;3
.8 &%�)��/��&� $	���;.

Appeler les cycles
���������������	�
�����
�	�
����
��������
�����
����
	�����������	���

�����	��-
� �������������	������������
�����
����
������
������
� �������)<$&%�,/��&�
� ������,���&��&*%
� <�
����
������
�

���������	�
��������������
�	�
����	�����	������
��	�������	���
� �?����/��-�����
��	�=@=�	�
� <77-�����
��	�=@=�	�
� <57-�����
���
	��A�������
����
����	�	��
���=�	�"���B

Aide graphique pour la programmation des cycles

,����
��������	����	�
�
����
����	��$0<C0%/$:�(�/�()#

0�D���@��	���������
	
������	�"�E���
����	�	��
����
���
��
��
���!
�	����������	����
���������������
	����	�
�����
����
����������
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e Cycles de perçage

PERCAGE PROFOND (1)
����������	
��
�����������
�
��������������������

��	������������������A
������������������������� �!�
���������!� "�#!
��$���!
%�&
��������#��$�$"����"��B
����������������		���C
��'����	���������	������	
�(������

	���!������������������������ �� "%
���"����"�
)!���*��!
����������������		�+����"���� ��$
%�!
�����"���%!  ��*��!
���������������������,

6 CYCL DEF 1.0 PERCAGE PROFOND
7 CYCL DEF 1.1 DIST. 2
8 CYCL DEF 1.2 PROF. -15
9 CYCL DEF 1.3 PASSE 7.5
10 CYCL DEF 1.4 TEMP. 1
11 CYCL DEF 1.5 F80
12 L Z+100 R0 FMAX M6
13 L X+30 Y+20 FMAX M3
14 L Z+2 FMAX M99
15 L X+80 Y+50 FMAX M99
16 L Z+100 FMAX M2
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ePERCAGE (200)
����������	
��
�����������
�
���-..��������
��	������������������/-..
�������������� �!�
�� "�#!
��%�&
��0�#��$�$"����"��/-.�
�(��������������/-.1
����������������		���/-.-
��'����	���������������/-�.
�����,�	��������������������/-.2
-&3����	������������������/-.4

�!�����%� �����������"����!"��3!��5"�3����$!� ���!6��$��"���,�	���!
������������ �� "%
���"����"�
)!���*��!�����������������		�+
���"���� ��$
%�!
�����"��� �"���%!  ��*��!�����������,

11 CYCL DEF 200 PERCAGE
   Q200 = 2
   Q201 = -15
   Q206 = 250
   Q202 = 5
   Q210 = 0
   Q203 = +0
   Q204 = 100
12 L Z+100 R0 FMAX M6
13 L X+30 Y+20 FMAX M3
14 CYCL CALL
15 L X+80 Y+50 FMAX M99
16 L Z+100 FMAX M2
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e ALESAGE (201)
����������	
��
�����������
�
���-.�����	���
��	������������������/-..
�������������� �!�
�� "�#!
��%�&
��0�#��$�$"����"��/-.�
�(�����������������/-.1
���'����	���������7�	��/-��
�(�����������������/-.8
�����,�	��������������������/-.2
-&3����	������������������/-.4

�!�����%� �����������"����!"��3!��5"�3����$!� ���!6��$��"���,

11 CYCL DEF 201 ALESAGE
   Q200 = 2
   Q201 = -15
   Q206 = 100
   Q211 = 0,5
   Q208 = 250
   Q203 = +0
   Q204 = 100
12 L Z+100 R0 FMAX M6
13 L X+30 Y+20 FMAX M3
14 CYCL CALL
15 L X+80 Y+50 FMAX M99
16 L Z+100 FMAX M2
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eALESAGE AVEC ALESOIR (202)

�� 5"��$��
���� ���9�	
��
����������� �� �$��$
)!)�3����$�
���"����$��3!��&���*�
��5"�����"���� �
���)���$"�:��$�$"����"9

����������	
��
�����������
�
���-.-����	�����(������	���
��	������������������/-..
�������������� �!�
�� "�#!
��%�&
��0�#��$�$"����"��/-.�
�(�����������������/-.1
���'����	���������7�	��/-��
�(�����������������/-.8
�����,�	��������������������/-.2
-&3����	������������������/-.4
	��	����������'����;.<�<-<2<4=�!"�#��$�$"����"��/-�4

�!�����%� �����������"����!"��3!��5"�3����$!� ���!6��$��"���,

11 CYCL DEF 202 ALESAGE AVEC ALESOIR
   Q200 = 2
   Q201 = -15
   Q206 = 100
   Q211 = 0,5
   Q208 = 250
   Q203 = +0
   Q204 = 100
   Q214 = 1
12 L Z+100 R0 FMAX M6
13 L X+30 Y+20 FMAX M3
14 CYCL CALL
15 L X+80 Y+50 FMAX M99
16 L Z+100 FMAX M2
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e PERCAGE UNIVERSEL (203)
����������	
��
�����������
�
���-.2������������(��	��
��	������������������/-..
�������������� �!�
�� "�#!
��%�&
��0�#��$�$"����"��/-.�
�(�����������������/-.1
����������������		���/-.-
��'����	���������������/-�.
�����,�	��������������������/-.2
-&3����	������������������/-.4
(�������������������!%�& �
>!5"��%!  ���/-�-
��'7������7��	�?������@��(�������������/-�2
����������������		��'��,� ��"���(������������������
!�
�
�%��)�!33
���/-.A
��'����	���������7�	��/-��
�(�����������������/-.8

�!�����%� �����������"����!"��3!��5"�3����$!� ���!6��$��"���,�	���!
����������������������� �� "%
���"����"�
)!���*��!
����������������		�+����"���� ��$
%�!
�����"���%!  ��*��!
���������������������,
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eTARAUDAGE avec mandrin de compensation (2)
�>!�)������3!�$����$��
�3%�� !��������
!���
����������	
��
�����������
�
���-����������
��	������������������A
��������������������������)"�"��$"�#�����B�$� �!�
�������
�!� "�#!
��$���!�%�&
������!�#���$"�#������B
��'����	���������	������	��������.����.+A� �
��$�
�(�������B�(���  ��$�����!�����:��
>��	�6�%! �$��C� ��

��"������!�!"$!)��*�$�����+��!�:��
>��� ��!
��C
��!C�
�'2
���%�"������!�!"$!)��*�)!"
>�+�!C�
�'49

25 CYCL DEF 2.0 TARAUDAGE
26 CYCL DEF 2.1 DIST. 3
27 CYCL DEF 2.2 PROF. -20
28 CYCL DEF 2.3 TEMP. 0.4
29 CYCL DEF 2.4 F100
30 L Z+100 R0 FMAX M6
31 L X+50 Y+20 FMAX M3
32 L Z+3 FMAX M99
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e TARAUDAGE RIGIDE* (17)
sans mandrin de compensation

D '!
>�����������$��C����E����%�
%!�
� �%!�����
�� ��"
��"�
%�"������!�!"$!)�� !� �3!�$����$��
�3%�� !����9

D ��" ��!)��� ���
!�� 
�!C�
�!  ��C�  �3����$���!�:��
>�9

����������	
��
�����������
�
����F�����������������
��	������������������A
��������������������������)"�"��$"�#�����B�$� �!�
�������
�!� "�#!
��$���!�%�&
������!�#���$"�#������B
��	����(�	��C
��� �)���$
#��������#�����*�$���������*�)!"
>��
D ������*�$�������G
D ������*�)!"
>���0

�����������	�
������
��������	����
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FRAISAGE DE POCHES (4)
������������	
������	�
�

��
�����	������

�����������	��
��������������������	�������������	������������������� 

������

����!!������������
��
���

�
��������"���	��������#�����$
���
�	�
��
���
����������
�������
$����
����
��
���

�
��������"��%&

'����

�
����!�����	�����������������������������
������������R0
(%(���)*+�,�����
�����������������*-.�,./)��)�'0(1),

��,2.�()���.''-0(1)+�A
'-0*0��)3-��)�*-.�,./)+���������	�������������+�B
'-0*0��)3-��)�'.,,)+�C
.4.�()��0-,��)��.�'�0�/))�)��'-0*0��)3-
56����0�/3)3-��.2)-.�)+�����	�	��������������������6����	
���!
����"����
��
�����	��������	

����+�D
76!���0�/3)3-��.2)-.�)+������	�������������$����

���
��	8�	�
���

�
�+� E
.4.�()
-02.2�0��,)�,�10-.�-)+��-9
*��

��������������������:;+��-<
*��

�����������

�
��������:;+��-9

12 CYCL DEF 4.0 FRAISAGE DE POCHES
13 CYCL DEF 4.1 DIST. 2
14 CYCL DEF 4.2 PROF.-10
15 CYCL DEF 4.3 PASSE 4 F80
16 CYCL DEF 4.4 X+80
17 CYCL DEF 4.5 Y+40
18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+
19 L Z+100 R0 FMAX M6
20 L X+60 Y+35 FMAX M3
21 L Z+2 FMAX M99
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(%(���)*+�,�����
���������������757�*���2�0���)�'0(1)
��,2.�()���.''-0(1)+�=7>>
'-0*0��)3-+��

������
	�������
6���9�������	����	+�=7>5
.4.�()��)�'�0�/))+�=7>?
'-0*0��)3-��)�'.,,)+�=7>7
.4.�()��)�*-.�,./)+�=7>@
(00-�&�,3-*.()��)��.�'�)()+�=7>;
76!����,2.�()���.''-0(1)+�=7>�
()�2-)�5���.A)+�=75?
()�2-)�76!��.A)+�=75@
5���(02)+�=75�
76!��(02)+�=75B
-.%0����.�/�)+�=77>
,3-)'.�,,)3-�5���.A)+�=775

���2�(���

�
��������	�
���	��!��
�	�!�������
����"�����	�
��������
���
�������	

����&��,
����'-0*0��)3-��)�')-(./)��
��
	���
�	����	
������C����'-0*0��)3-��)�'.,,)$����	�
��
�������������	�����

��C
���'-0*0��)3-��)�')-(./)&
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(%(���)*+�,�����
���������������75;�*���2�0���)�2)�0�
��,2.�()���.''-0(1)+�=7>>
'-0*0��)3-+��

������
	�������
6���9�������	����	+�=7>5
.4.�()��)�'�0�/))+�=7>?
'-0*0��)3-��)�'.,,)+�=7>7
.4.�()��)�*-.�,./)+�=7>@
(00-�&�,3-*.()��)��.�'�)()+�=7>;
76!����,2.�()���.''-0(1)+�=7>�
()�2-)�5���.A)+�=75?
()�2-)�76!��.A)+�=75@
5���(02)+�=75�
76!��(02)+�=75B
-.%0����.�/�)+�=77>
,3-)'.�,,)3-�5���.A)+�=775

���2�(���

�
��������	�
���	��!��
�	�!�������
����"�����	�
��������
���
�������	

����&��,
����'-0*0��)3-��)�')-(./)��
��
	���
�	����	
������C����'-0*0��)3-��)�'.,,)$����	�
��
�������������	�����

��C
���'-0*0��)3-��)�')-(./)&
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������������	
������	�
�

��
�����	������

�����������	��
��������������������	�������������	������������������� 

'����

�
����!�����	�����������������������������
������������R0
(%(���)*+�,�����
���������������D

��,2.�()���.''-0(1)+�A
'-0*0��)3-��)�*-.�,./)+���������	�������������+�B
'-0*0��)3-��)�'.,,)+�C
.4.�()��0-,��)��.�'�0�/))�)��'-0*0��)3-
-.%0���3�()-(�)�-+��������������������
��	��
��
.4.�()
-02.2�0��,)�,�10-.�-)+��-9
*��

��������������������:;+��-<
*��

�����������

�
��������:;+��-9

17 CYCL DEF 5.0 POCHE CIRCULAIRE
18 CYCL DEF 5.1 DIST. 2
19 CYCL DEF 5.2 PROF. -12
20 CYCL DEF 5.3 PASSE 6 F80
21 CYCL DEF 5.4 RAYON 35
22 CYCL DEF 5.5 F100 DR+
23 L Z+100 R0 FMAX M6
24 L X+60 Y+50 FMAX M3
25 L Z+2 FMAX M99
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(%(���)*+�,�����
���������������75��*���2�0���)�'0(1)
(�-(3�.�-)

��,2.�()���.''-0(1)+�=7>>
'-0*0��)3-+��

������
	�������
6���9�������	����	+�=7>5
.4.�()��)�'�0�/))+�=7>?
'-0*0��)3-��)�'.,,)+�=7>7
.4.�()��)�*-.�,./)+�=7>@
(00-�&�,3-*.()��)��.�'�)()+�=7>;
76!����,2.�()���.''-0(1)+�=7>�
()�2-)�5���.A)+�=75?
()�2-)�76!��.A)+�=75@
��.:)2-)��)��.�'�)()�E-32)+�=777
��.:)2-)��)��.�'�)()�*���)+�=77;

���2�(���

�
��������	�
���	��!��
�	�!�������
����"�����	�
��������
���
�������	

����&��,
����'-0*0��)3-��)�')-(./)��
��
	���
�	����	
������C����'-0*0��)3-��)�'.,,)$����	�
��
�������������	�����

��C
���'-0*0��)3-��)�')-(./)&
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(%(���)*+�,�����
���������������75D�*���2�0���)�2)�0�
(�-(3�.�-)

��,2.�()���.''-0(1)+�=7>>
'-0*0��)3-+��

������
	�������
6���9�������	����	+�=7>5
.4.�()��)�'�0�/))+�=7>?
'-0*0��)3-��)�'.,,)+�=7>7
.4.�()��)�*-.�,./)+�=7>@
(00-�&�,3-*.()��)��.�'�)()+�=7>;
76!����,2.�()���.''-0(1)+�=7>�
()�2-)�5���.A)+�=75?
()�2-)�76!��.A)+�=75@
��.:)2-)��)��.�'�)()�E-32)+�=777
��.:)2-)��)��.�'�)()�*���)+�=77;

���2�(���
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��������	�
���	��!��
�	�!�������
����"�����	�
��������
���
�������	

����&��,
����'-0*0��)3-��)�')-(./)��
��
	���
�	����	
������C����'-0*0��)3-��)�'.,,)$����	�
��
�������������	�����

��C
���'-0*0��)3-��)�')-(./)&
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F ������������	
������	�
�

��
�����	������

�����������	��
��������������������	�������������	���
���
�
�
�� 

F ����
�!6�������������

�������
����
�G����
	���
�	��C���
�����	����������
�	��$��
�
����
�	��C����!�
�
�����
�������	� 

'����

�
����!�����	����������������
�	������������������
������
�	��
������������
������������R0�����������	���	����������	�
�&
(%(���)*+�,�����
���������������;�-.��3-./)

��,2.�()���.''-0(1)+�A
'-0*0��)3-��)�*-.�,./)+���������	����������
�	��+�B
'-0*0��)3-��)�'.,,)+�C
.4.�()��0-,��)��.�'�0�/))�)��'-0*0��)3-+��
��

����
�������!�������
��������������
56����0�/3)3-��.2)-.�)+�����	�	����������
�	��+�D
���
�
��������!
6����
����
��������	��������
���

���
76!���0�/3)3-��.2)-.�)+������	����������
�	��+�E
.4.�()����	��������

����

10 TOOL DEF 1 L+0 R+6
11 TOOL CALL 1 Z S1500
12 CYCL DEF 3.0 RAINURAGE
13 CYCL DEF 3.1 DIST. 2
14 CYCL DEF 3.2 PROF. -15
15 CYCL DEF 3.3 PASSE 5 F80
16 CYCL DEF 3.4 X+50
17 CYCL DEF 3.5 Y+15
18 CYCL DEF 3.6 F120
19 L Z+100 R0 FMAX M6
20 L X+16 Y+25 R0 FMAX M3
21 L Z+2 M99
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����
�!6�������������

�������
����
�G����
	���
�	��C���������	�
��������
�	����
�
����
�	���	��
��
������������	����������
�	�� 

(%(���)*+�,�����
���������������75>�-.��3-)�')��3�.�-)
��,2.�()���.''-0(1)+�=7>>
'-0*0��)3-+��

������
	�������
6���9�������	����	+�=7>5
.4.�()��)�*-.�,./)+�=7>@
'-0*0��)3-��)�'.,,)+�=7>7
0')-.2�0����3,��./)��>H5H7���I�	��������
�
�
��$��I�	���

�	��!���$��
�
�
���
�	��!���+�=75D
(00-�&�,3-*.()��)��.�'�)()+�=7>;
76!����,2.�()���.''-0(1)+�=7>�
()�2-)�5���.A)+�=75?
()�2-)�76!��.A)+�=75@
5���(02)+�=75�
76!��(02)+�=75B
.�/�)��)�-02.2�0���	��	���	�	����
���������������
��������
��
�	��+�=77�

���2�(���

�
��������	�
���	��!��
�	�!�������
����"�����	�
��������
���
�������	

����&�����
�������I�	���$����	�
������������
����!��
6�����
������	����	��!�	��!��������	��
�����	����"��G!
���C����	���������
��
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����
�!6�������������

�������
����
�G����
	���
�	��C���������	�
��������
�	����
�
����
�	���	��
��
������������	����������
�	�� 

(%(���)*+�,�����
���������������755�-.��3-)�(�-(3�.�-)
��,2.�()���.''-0(1)+�=7>>
'-0*0��)3-+��

������
	�������
6���9�������	����	+�=7>5
.4.�()��)�*-.�,./)+�=7>@
'-0*0��)3-��)�'.,,)+�=7>7
0')-.2�0����3,��./)��>H5H7���I�	��������
�
�
��$��I�	���

�	��!���$��
�
�
���
�	��!���+�=75D
(00-�&�,3-*.()��)��.�'�)()+�=7>;
76!����,2.�()���.''-0(1)+�=7>�
()�2-)�5���.A)+�=75?
()�2-)�76!��.A)+�=75@
��.:)2-)��3�()-(�)�/-.�3)+�=7��
76!��(02)+�=75B
.�/�)����2�.����������
�	��+�=7�D
.�/�)���034)-23-)���������
�	��+�=7��

���2�(���

�
��������	�
���	��!��
�	�!�������
����"�����	�
��������
���
�������	

����&�����
�������I�	���$����	�
������������
����!��
6�����
������	����	��!�	��!��������	��
������
��K������	����"��G!
���C
���	������������
�	��&��������J�����������
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Motifs de points

MOTIFS DE POINTS SUR UN CERCLE (220)
����������	
��
�����������
�
������������	���������	�	�����
������
������������� ���!��"
��������#$���� ���!��%
�������������������&�������!�''
��&������������!�'(
��&����������!�'"
��	���&��������!�'%
���)����*���������	��*�	���&���!�'�
��	�������*������+���!���
�����,�	��������������������!��-
�#$����	�������*������+���!��'

. ���
�
������������	���������	�	��������������/��0
��1
2#/�34*���0�
�
�2
1���5

. ���
�
�������066�����04��$0��34�$�������2�������
�
��
2*4/��07��2
1���5

. 8�4/�6�49�:�
�$;�������/�
�
��/�/4�90��/�04�
�
�������
�<��<�-<�'<�(<��%<����<����<����<���-<����<���-<���'<���(

. ��	�������*������+�<������,�	������������������
����#$����	�������*������+��/������4=�4�/�0
��9
�/�60�
���
�
������5

�0�����6�/���������*�4����04��$0��34�$����20�/��*0>��2*�4�������20�/���
6�0��2*4/��07�,
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MOTIFS DE POINTS SUR LIGNES (221)
����������	
��
�����������
�
������������	���������	�	��
��&��	
������������������� ���!��(
���������������#$��� ���!��"
��	����������� ���!�-%
��	�������#$��� ���!�-?
���)����*�����8����	��!�'�
���)��������&��	��!�'-
��	��������&��������!��'
��	�������*������+���!���
�����,�	��������������������!��-
�#$����	�������*������+���!��'

. ���
�
������������	���������	�	�����&��	��/��0
��1�2#/
34*���0�
�
�2
1���5

. ���
�
�������066�����04��$0��34�$�������2�������
�
��
2*4/��07��2
1���5

. 8�4/�6�49�:�
�$;�������/�
�
��/�/4�90��/�04�
�
�������
�<��<�-<�'<�(<��%<����<����<����<���-<����<���-<���'<���(

. ��	�������*������+�<������,�	������������������
����#$����	�������*������+��/������4=�4�/�0
��9
�/�60�
���
�
������5

�0�����6�/���������*�4����04��$0��34�$����20�/��*0>��2*�4�������20�/���
6�0��2*4/��07�,
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USINAGE LIGNE-A-LIGNE (230)
�����������	��
��
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��������		���	������
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�����	����
	�����
�������������	��
	�������
������
�
�������	����������
	����
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�	������
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������	����
	�������
��������
������������		
�
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�����	��

�������	��������
�	�������
�����

� �!�"#$%�&�	���
������	���'�	��()*�+&,�-.#�!,.�#�-�!,.�#
�/,���,�,�,-!�0���-1#%�2((3
�/,���,�,�,-!�(����-1#%�2((4
�/,���,�,�,-!�(����-1#%�2((5
0����/�#%�2(06
�(�����/�#%�2(07
�/89:#�"#��/+�#&%�2(;*
-<-��#�!/:&�"#�!-��!/�.##�#���:/$/�"#+:%�2(*4
-<-��#�"#�$:-,&-.#%�2(*5
-<-��#��:-�&<#:&-!#%�2(*7
",&�-��#�"�-��:/�=#%�2(**
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�����������	��
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	�����
�������������	��
	�������
������
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�������	����������
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���0?������
��
�
������	����
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��������
���������
��		
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��������	��

�������	��������
�	�������
�����

� �!�"#$%�&�	���
������	���'�	��()0�&+:$-�#�:#.+!,#:#
�/,���,�,�,-!�0���-1#%�2((3
�/,���,�,�,-!�(����-1#%�2((4
�/,���,�,�,-!�(����-1#%�2((5
(�����/,���0���-1#%�2((6
(�����/,���(����-1#%�2((7
(�����/,���)����-1#%�2()*
)�����/,���0���-1#%�2()0
)�����/,���(����-1#%�2()(
)�����/,���)����-1#%�2())
;�����/,���0���-1#%�2();
;�����/,���(����-1#%�2()3
;�����/,���)����-1#%2()4
�/89:#�"#��/+�#&%�2(;*
-<-��#�"#�$:-,&-.#%�2(*5



4 6

C
yc

le
s 

p
o

u
r 

la
 

co
n

ve
rs

io
n

 
d

e
 

co
o

rd
o

n
n

é
e

s Cycles conversion coordonnées

�������������	�
����
�����
�����������
��������
����������

� ����
��� �	�
� � � !"#�$%& 
� ���
�'��
 �	�
� ( !)*�%�)!& !&
� �������
�+��
��
���
�
, �	�
� -. & #*#! "
� ����
�����/�
� 0��������
 �	�
� -- 1*�#%2&�%�3%44%

4����	�
��������
����
������
�����	��5/�����������

������
��������
�5��6���
���
����������
���������6�������6���
������
���

�
�����
������
��7�4����
������
����
������8��������
����
���
�����9������//�7
4�����
�������
���
�����������������
���
��������
����������
���
���
�
���/�
��
�7

DECALAGE DU POINT ZERO
�:�4�;%1����
�����

���
���	�
����;%�*4*�%�;2�� !"#�$%& 
!
���������
���������

�������
����������
��<���

*

�
����
��������
����������
��<�����
����

������
����
�����	�
������
��
��������
���������
�.7

9 CALL LBL1 *���
���
������9������//�������
���
10 CYCL DEF 7.0 POINT ZERO
11 CYCL DEF 7.1 X+60
12 CYCL DEF 7.2 Y+40
13 CALL LBL1 *���
���
������9������//�������
���

%'��������
�����
����������
��<�������
�������������
��
������
�����	��5/�����������

���=
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�:�4�;%1����
�����

���
���	�
��(�!)*�%�)!& !&
!
���������
�*>%�&%14%�3!��>����:�����>����:

*

�
���
�!)*�%�)!& !&��������
���
���	�
���
��
��������
��" �%"#7

15 CALL LBL1
16 CYCL DEF 7.0 POINT ZERO
17 CYCL DEF 7.1 X+60
18 CYCL DEF 7.2 Y+40
19 CYCL DEF 8.0 IMAGE MIROIR
20 CYCL DEF 8.1 Y
21 CALL LBL1

� 4��'��������
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Plan d'usinage Axe de référence et direction 0°
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:0$ :
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�
������������
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12 CALL LBL1
13 CYCL DEF 7.0 POINT ZERO
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 10.0 ROTATION
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35
18 CALL LBL1
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11 CALL LBL1
12 CYCL DEF 7.0 POINT ZERO
13 CYCL DEF 7.1 X+60
14 CYCL DEF 7.2 Y+40
15 CYCL DEF 11.0 FACTEUR ECHELLE
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL1
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TEMPORISATION (9)
��������	�
�������
�����

�������������
�������	����

����������

������������	����������	�����	�������� !"#$�" %
"����������	������ !"#$�" %��%�#�� %��#

48 CYCL DEF 9.0 TEMPORISATION
49 CYCL DEF 9.1 TEMP. 0.5

PGM CALL (12)

������������	����������	�����	��&'��(���$��
"����������	����
����
�����

��)��

�	��

������	��&'��(���$��������������

�	�*

7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9 L X+37.5 Y-12 R0 FMAX M99
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12 CYCL DEF 13.0 ORIENTATION
13 CYCL DEF 13.1 ANGLE 90
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Définir la pièce dans la fenêtre du graphisme
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Graphisme de programmation
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Affichages d’état
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Fonctions auxiliaires M
M00 Arrêt exécution programme/arrêt broche/arrêt

arrosage
M01 Arrêt d'exécution de programme au choix
M02 Arrêt exécution programme/arrêt broche/arrêt

arrosage/retour séquence 1/le cas échéant,
effacement de l'affichage d'état

M03 Broche activée sens horaire
M04 Broche activée sens anti-horaire
M05 Arrêt broche
M06 Changement d'outil/arrêt exécution de

programme (en fonction du paramètre-machine)
arrêt broche

M08 Marche arrosage
M09 Arrêt arrosage
M13 Broche activée sens horaire/marche arrosage
M14 Broche activée sens anti-horaire/marche arrosage
M30 Fonction dito M02
M89 Fonction auxiliaire libre ou appel de cycle,

effet modal (en fonction du paramètre-machine)
M90 Vitesse de contournage constante aux angles

(actif en mode de poursuite seulement)
M91 Dans une séquence de positionnement:

les coordonnées se réfèrent au point zéro machine
M92 Dans une séquence de positionnement:

les coordonnées se réfèrent à une position définie
par le constructeur de la machine

M93 Dans séquence de positionnement: les
coordonnées se réfèrent à la position d'outil
actuelle.
Active dans les séquences avec R0, R+ et R–

M94 Réduire l'affiche de l'axe rotatif à une valeur
inférieure à 360°

M95 Reservée
M96 Reservée
M97 Usinage de petits éléments de contour
M98 Fin de la correction de contournage
M99 Appel de cycle actif pas-à-pas



�������	

�����
��
�	

�����
�������	

���
����
�	�
����	����
������������������������
� ���������������
� ���������������
�� 	�!"��
#�$�����
�	�
���

����� ��!�"�##$�� � ������������������
�� 	�!"����%�&�$�����
�	�
���

%��"�� �&�"�"���" � ������������������
�� 	�!"����%�&��'���())���$�����
�	�
���

�
'�"�##$�� � ������������������
�� 	�!"����%�&��
&��())���$�����
�	�
���


'�#�$&���� �& � ������������������
�� 	�!"����%�&��
&�)*'$�����
�	�
���

()'�#�$&���� �& � �����������������+
�� 	�!"����%�&��)!&$�����
�	�
���

)������$���$!" � �����,������+�����
�� 	�!"����%�&����#$�����
�	�
���

***��� +���� ��+�

Ve 00
313 510-30 · 4/1997 · pdf · Subject to change without notice


