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e Principes de base

Programmes / f ichiers
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Type de fichier

.H

. I

. T

. D

. P

.CDT

.PNT

. A

Fichiers dans la TNC

Programmes
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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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Coordonnées cartésiennes – en valeur
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Appeler les données de l'outil
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3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3
4 TOOL CALL 6 Z S2000 F650 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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Correction linéaire
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Aborder et quitter des contours
Point initial PS
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Premier point du contour PA et dernier point du contour PE
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Fonctions contournage pour approche / sortie
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Aborder le contour en suivant une droite
perpendiculaire au premier point du contour

���

�	����
���
����
����	��
����	���
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Aborder le contour par une droite avec
raccordement tangentiel
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7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 LEN 15 RR F100
9 L X+35 Y+35

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 LEN 15 RR F100
9 L X+20 Y+35
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Aborder le contour suivant une trajectoire circulaire
avec raccordement tangentiel au contour et à la droite

���

�	����
���
����
����	��
����	���
��
�

%���	�%
1	�
�
��
��%�2�+
��

�����	�
��
���	�%%3%�

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 CCA 180 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

Aborder le contour en suivant une trajectoire
circulaire avec raccordement tangentiel au contour
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1	�
�
��
��%�2�+
$	���������	�
����$
1	�
�
��
����$�2�+
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Quitter le contour en suivant une droite
perpendiculaire au dernier point du contour
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Quitter le contour en suivant une droite avec
raccordement tangentiel
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��	�
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�
1	�
�
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���*��2�+

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100
25 DEP LT LEN 12.5 F100 M2

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100
25 DEP LN LEN+20 F100 M2
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%���	�%
1	�
�
��
��%�2�+
$	���������	�
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Quitter le contour par trajectoire circulaire et
raccordement tangentiel suivi d'une droite

���

�	����
�����	��,�	����
�

%���	�%
1	�
�
��
��%�2�+

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F10
25 DEP CT CCA 180 R+8 F100 M2

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100
25 DEP LCT X+10 Y+12 R8 F100 M2

Quitter le contour en suivant une trajectoire
circulaire avec raccordement tangentiel
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e Fonctions de contournage

Dro i te

Chanfrein� ������ ����� ��	
���

Arrondi d'angle

����	��
��� centre de cercle
	�� coordonnées polaires

Trajectoire circulaire

��	�������������������������

Trajectoire circulaire de
rayon déterminé

Trajectoire circulaire avec
raccordement tangentiel� �
��������������	��	������������

Programmation flexible
de contours FK

�
��� 19

�
��� 20

�
��� 22

�
��� 21

�
��� 21

�
��� 23

�
��� 20

�
��� 25

Fonctions de contournage pour
séquences de positionnement

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

Convent ion
�
����
��
����	����	��
�����	��	�����������
���������	��
����
����	�
��� �����	��
���������
���
�	��� ����
��
!���������
��	"
���

Introduction des positions nominales
#����	�
�
	����	�
�
�������$����%����
���	��
��������		��	�����
�
����
������	���	�

�����
���
�"
������
"�	��� �����
��������
���	����
�
�
�����
"�	��������
��������
��

Contenu de la séquence de positionnement
&����� ����������	�
�
	���������	���!����	�������
' (	���
	������	��	���
��
' �		��	����������	
����
�
�������������������	��	��
)�	�
�
	���	�
�
��*

' �	�����
	������
+	��,,-,#-,.
' /$
����(
' (	���
	��
��
�


���0

/����"����������	��
��������
�
������	��
���	
���	��	����%���
�	�
�
	��������������
�
!��� ��
�������
�������
������
�
���	��
������	��
��	���
��
!��1
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2���		��	�������	�

����

Dro i te
�		��	���������	
����
�
������
���	
��
�	�����
	������
+	��,,-,#-,.
/$
����(
(	���
	��
��
�


���0

2���		��	�������
����
������

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

' 3��
�
������4������
$
��������	��
����������		��	�����
�	�

���1

' 5����	��
���������4������ ������		��	�������
����
�����1
' #���4������������
��
����� ������� ������	�$�
���4���

�����
���
�
1
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Arrondi d'angle
#����"�������
��
�������
��������������	���
�����������
��	��������
�
�����
����
$�����������������	��	����������������������������
�	��	�����
$
���

,
+	��,������
������������
/$
����(��	�����
��	��
���
����

Insérer un chanfrein entre deux droites
#	�����������6
����
�

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

' &���	��	�������	
���
���	���������
�������� �������7(1
' #
��	�����
	������
+	���	
��%����
����
 ���
$
������
��!���

�� �������7(1

' #���6
����
���	
���	�$	
��%������������
$�����	��
������	���
����
�
�
�
	�1

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

#�
��	��
��	
���	�$	
��%������������
$�����	��
������	���
����
�
�
�
	�1
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�		��	���������������������������

�		��	���������	
����
�
�������
������������
8��������	�
�
	��3,

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

2���		��	�������
����
������

2���		��	�������	�

����

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+

' 3��
�
������4������
$
��������	��
����������		��	�����
�	�

���1

' 5����	��
���������4������ ������		��	�������
����
�����1
' #���4������������
��
����� ������� ������	�$�
���4���

�����
���
�
1

' #���	
����
�
��������������������%�������
�
� ��
$����/1



2 2

F
o

n
ct

io
n

s 
d

e
 

co
n

to
u

rn
ag

e

� ����� 1� ��� 2 � ����� 3 � ��� 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

Trajectoire circulaire CR de rayon déterminé
�		��	���������	
����
�
�������
������������
,
+	��,
9�
���
��������������:;�<�=>.��,����
�
�
���
��
��������������:;�?�=>.��,��	�
�
�
8��������	�
�
	��3,

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)
�		��	���������	
����
�
�������
������������
�	�����
	������
+	��,,-,#-,.
/$
����(
(	���
	��
��
�


���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

' 3��
�
������4������
$
��������	��
����������		��	�����
�	�

���1

' 5����	��
���������4������ ������		��	�������
����
�����1
' #���4������������
��
����� ������� ������	�$�
���4���

�����
���
�
1
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e Hélice (en coordonnées polaires uniquement)
Calculs (Fraisage du bas vers le haut)
5	�"�������
����� � @ �
�����A����
������������	�������

��"����������
������	�
�
	�
7
�������	�
��� 6 @ �
�����$
�������	�"�������
������
/������	�

���
����� ��/ @ 5	�"�������
���������BC.D
/�����
�
�

�� �/ @ /����������"�������	�
�
	��A�
�������

���
������������	����
�		����������
��� : @ �
�����$
������)�
�����A����
����������

�	����������"�������	�
�
	�*

Forme de la trajectoire hélicoïdale

Taraudage 8��������
�
�� 8�����	�� �	�����
	���
+	�

$�����
���	
�� :A 3,A ,#
$�����
��
��6� :A 3,E ,,
$�����
���	
�� :E 3,E ,,
$�����
��
��6� :E 3,A ,#

Fi letage

$�����
���	
�� :A 3,A ,,
$�����
��
��6� :A 3,E ,#
$�����
���	
�� :E 3,E ,#
$�����
��
��6� :E 3,A ,,

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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KProgrammation flexible de contours FK

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

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

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

��	
��#��
� 	���
���
��
������
��
�����������
����
��
������	
������

Indications éventuelles pour un élément de contour:
% ���
�����
������	
���	������������
% �������	������

����	���	
�������
����	������	

% �������	������

����	��#��
���������
�������
����	������	

% &������������
��
���'����
( ) �������������
���������
% &���������������

����������	
�
��	������	


Comment util iser correctement la programmation FK:
% *�	���
�������	
�����!
���"�

����	���������
��������	�����

% &��
��	�

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

�����	


% ����������������
��
���� 	
��
�����!
�����
��
��
���
����+
 	
��
�������$� 	
��
��
����
��
�����
����������"�

���������

����,

��
����
��-��*.�������
��

�������
��	�������
������������

�����	
���
����!
������
��
�� 	
�����
��
�����������
���

����
�

����������������	
��
�

���������
������
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Couleurs standard du graphisme de programmation

-�����
����
������	
�
�������

�
���������

-�����
����
������	
�����
���
	�#�	�
��	���	��
	
�����	�����

-
�������
�����
��	��
���
������ �	�������
����	

����	�

�������
����
������	


/���
����
������	
��
�!
�������	����	�+�
��
���


Travailler à l'aide du graphisme de programmation
���
������

����
���
�����������
����0120344/5203�6&�4/
�	�203�6&�4/�7

-
��
��$���
��
��
��
��������������$
��
������	
���


����������	�
�����
�����
��	��
�������
�������
������
�����
	�#���	��
	
�����	������
	���
�	��
�����8
9���
����
��
�������������	�!���
�:

0
�
��
���������
�������

��
�����	�����

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


�
��
������������	�

������
�����
������	


/����
�������	��
��$���
��
��
��
�����������	
������ 	
��

�	�!���
��
��
����
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KOuvrir un dialogue FK

1	!
�
�	��������	
���

/���
����
������	
������
����
�
�
�������
���
�

/���
����
������	
��!
��
����
�
�
�������
���
�

�;�
���	
�����
��
�����������

<
���
 �

��


Coordonnées du point final X, Y ou PA, PR

���
�����
����
����
��
��=�
��>

���
�����
�������

��

����!
��#���1-

&��
��	������
��!��
	
����
��
����


7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15
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K Centre de cercle CC dans une séquence FC/FCT

���
�����
����
����
��
���	��
��

��
��

��


���
�����
�������

���	��
��

��
��

��
�

����!
�
#���1-

&��
��	������
��!��
	
����
��
����


Points auxiliaires
... P1, P2, P3 sur un contour

<
���
�� ?	� 	�#�@���������	������

�
�

��
�: ?	� 	�#�A���������	������

�

... près d'un contour

���
�����
���	��������	������



<������


10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15
...
13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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KSens et longueur de l'élément de contour
Données concernant la droite

3���
��
������
��
�����
���


-���	
	
��
�����
���


Données concernant la trajectoire circulaire

3���
��
������
��
��������
��


-���	
	
��	��
��
����
����
���
��

��


27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15

Désignation d'un contour fermé

<��	�: �-�<5
���: �-�<�

12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35
...
17 FCT DR- R+15 CLSD-
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K Référence à une séquence N:
Indications des coordonnées

���
�����
����
����
��
��

����!
��#��� 	
��
�.

���
�����
�������

��

����!
��#��� 	
��
�.

% &��
��	�

�
�����
��
������
�������
���
�
���

��
7
% ����
	��"�

��	�����
��
������!
�������
���
�
���

��
7

12 FPOL X+10 Y+10
13 FL PR+20 PA+20
14 FL AN+45
15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13



3 1

P
ro

g
ra

m
m

at
io

n
 

fl
e

xi
b

le
 

d
e

 
co

n
to

u
rs

 
F

K

Référence à une séquence N:
Sens et distance de l'élément de contour

3���
��
������


<
���
:�����
�����
������	
���
���,�
�
*
�?
����

���
�	���

:���
���,�
�#��������
��


<������


&��
��	�

�
�����
��
������
�������
���
�
���

��
7

17 FL LEN 20 AN+15
18 FL AN+105
19 FL LEN 12.5 PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2
21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18
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K Référence à une séquence N:
Centre de cercle CC

���
�����
����
����
��
���	��
��

��
��

��

�
�
���
����#������ 	
��
�.

���
�����
�������

���	��
��

��
��

��
��


���
����#������ 	
��
�.

&��
��	�

�
�����
��
������
�������
���
�
���

��
7

12 FL X+10 Y+10 RL
13 FL ...
14 FL X+18 Y+35
15 FL ...
16 FL ...
17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15

RCCX12 RCCY14
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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������
��������
�����������������+



3 4

S
o

u
s-

p
ro

g
ra

m
m

e
s

S���������R����	�
���

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

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

� ������
���
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Cycles de perçage

% &$'�()$�&'*+*�, &	���-.
/00 &$'�()$ &	���10
/0% (�$2()$ &	���1%
/0/ (�$2()$�(3$��(�$2*�' &	���1/
/0- &$'�()$�4��3$'2$� &	���1-
/01 �*��'$5&$'�()$ &	���11

/ �('(4,()$ &	���16
%7 �('(4,()$�'�)�,$ &	���18
%9 +��$�()$ &	���18

Poches, tenons et rainures

1 +'(�2()$�,$�&*�:$2 &	���17
/%/ +�����*��,$�&*�:$ &	���19
/%- +�����*��,$��$�*� &	���1.

6 &*�:$���'�4�(�'$ &	���60
/%1 +�����*��&*�:$���'�4�(�'$ &	���6%
/%6 +�����*���$�*����'�4�(�'$ &	���6/

- '(��4'()$ 2��
��6-
/%0 '(��4'$�&$�,4�(�'$ &	���61
/%% '(��4'$���'�4�(�'$ &	���66

Motifs de points

//0 ;*��+2�&*���2�24'��$'��$ &	���68
//% ;*��+2�&*���2�24'���)�$2 &	���67

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 10
...

����	�	��������
������<���!��	�
�������	
������������
���

Définition des cycles
2����
����������������
�����=

2����
�����������������
��������

2����
���������������

��������	�
�����
	�
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%1 �*��*4' &	���6.
/0 ,*��$$2�,$��*��*4' &	���80
/% &'$&$'�()$ &	���8%
// $3�,$;$�� &	���8%
/- +�����*��$��&'*+*�,$4' &	���8/
/1 +�����*���(�$'(�$ &	���8/
/6 �'(�$�,$��*��*4' &	���8-
/7 �*'&2�,�4���>����,'$ &	���81

Usinage linge-à-ligne

-0 42��()$�,*��$$2�,�)��(��2$$2 &	���86
/-0 42��()$���)�$5(5��)�$ &	���88
/-% 24'+(�$�'$)4��$'$ &	���87

Cycles pour conversions de coordonnées

7 &*����?$'* &	���89
9 �;()$� ;�'*�' &	���8.

%0 '*�(��*� &	���70
%. &�(��,�42��()$ &	���7%
%% +(��$4'�$�:$��$ &	���7/
/8 +(����$�:��2&$��+�@4$�,$���(A$ &	���7-

Cycles spéciaux

. �$;&*'�2(��*� &	���71
%/ &);��(�� &	���71
%- *'�$��(��*� &	���76
-/ �*�$'(��$ &	���78
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)�B���C��	���������
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Appeler les cycles
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	�����������	���

�����	��=
� �������������	������������
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������
������
� �������$;&*'�2(��*�
� �������2���*��*4'��
�,*��$$2�,$��*��*4'
� ;�
����
������
�
� ������+'(�2()$�'(&�,$�,$��*��*4'
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��������������
�	�
����	�����	������
��	�������	���
� �>����(��=�����
��	�5C5�	�
� ;..=�����
��	�5C5�	�
� ;9.=�����
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	��E�������
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����	�	��
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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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����������	
��
�����������
�
���-..��������
��	���
���������
����/-..
��� ����!�����	���
��	!� �
����$
��%� �����!����!��/-.�
�(��
������#
���/-.0
��� ����!�������		���/-.-
&�'����	�����������!���/-�.
�����,�	!� �
����������$
���/-.1
-$'����	���
���������
����/-.2

���&�����	�����������!�����!��'���3!�'�������	����4�����!���,�)����
��� ����!���	��	!�
���!����!�
#����*������� ����!�������		�+����!����	�
�
���
�����!���	�!�����		��*������� ����!�,

11 CYCL DEF 200 PERCAGE
   Q200 = 2    ;DISTANCE D'APPROCHE
   Q201 = -15  ;PROFONDEUR
   Q206 = 250  ;AVANCE PLONGEE PROF.
   Q202 = 5    ;PROFONDEUR DE PASSE
   Q210 = 0    ;TEMPO. EN HAUT
   Q203 = +0   ;COORD. SURFACE PIECE
   Q204 = 100  ;2. DIST. D'APPROCHE
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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����������	
��
�����������
�
���-.�����)���
��	���
���������
����/-..
��� ����!�����	���
��	!� �
����$
��%� �����!����!��/-.�
�(��
���������#
���/-.0
�&�'����	���������5�	��/-��
�(��
��������������/-.6
�����,�	!� �
����������$
���/-.1
-$'����	���
���������
����/-.2

���&�����	�����������!�����!��'���3!�'�������	����4�����!���,

11 CYCL DEF 201 ALESAGE
   Q200 = 2    ;DISTANCE D'APPROCHE
   Q201 = -15  ;PROFONDEUR
   Q206 = 100  ;AVANCE PLONGEE PROF.
   Q211 = 0,5  ;TEMPO. EN BAS
   Q208 = 250  ;AVANCE RETRAIT
   Q203 = +0   ;COORD. SURFACE PIECE
   Q204 = 100  ;2. DIST. D'APPROCHE
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



4 2

C
yc

le
s 

d
e

 
p

e
rç

ag
e ALESAGE AVEC ALESOIR (202)

��	3!�����
����	���7�)
��
�����������	��	�����
#�#�'������
���!�������'���$���*�
��3!�����!����	�
���#����!�5�����!����!7

����������	
��
�����������
�
���-.-����)�����8������)�9�
��	���
���������
����/-..
��� ����!�����	���
��	!� �
����$
��%� �����!����!��/-.�
�(��
���������#
���/-.0
�&�'����	���������5�	��/-��
�(��
��������������/-.6
�����,�	!� �
����������$
���/-.1
-$'����	���
���������
����/-.2
)��	�����
#�#�'����:.;�;-;1;2<��!� �����!����!��/-�2

���&�����	�����������!�����!��'���3!�'�������	����4�����!���,

11 CYCL DEF 202 ALESAGE AVEC ALESOIR
   Q200 = 2    ;DISTANCE D'APPROCHE
   Q201 = -15  ;PROFONDEUR
   Q206 = 100  ;AVANCE PLONGEE PROF.
   Q211 = 0,5  ;TEMPO. EN BAS
   Q208 = 250  ;AVANCE RETRAIT
   Q203 = +0   ;COORD. SURFACE PIECE
   Q204 = 100  ;2. DIST. D'APPROCHE
   Q214 = 1    ;SENS DEGAGEMENT
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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���-.1���������=�98��)��
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����/-..
��� ����!�����	���
��	!� �
����$
��%� �����!����!��/-.�
�(��
���������#
���/-.0
��� ����!�������		���/-.-
&�'����	�����������!���/-�.
�����,�	!� �
����������$
���/-.1
-$'����	���
���������
����/-.2
8���!������
�!
��������$	�
��3!����		���/-�-
��'5������5��	�>
����!4��(�������������/-�1
��� ����!�������		��'��,�	��!���(���!������
�!
������
�

���#��''
���/-.?
&�'����	���������5�	��/-��
�(��
��������������/-.6

���&�����	�����������!�����!��'���3!�'�������	����4�����!���,�)���������
��� ����!��������"�#��	!�
���!����!�
#����*������� ����!�������		�+
���!����	���
���
�����!�����		��*������� ����!��������"�#�,
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11 CYCL DEF 204 CONTRE-PERCAGE
   Q200 = 2    ;DISTANCE D'APPROCHE
   Q249 = +5   ;PROFONDEUR CONTRE-PERCAGE
   Q250 = 20   ;EPAISSEUR MATERIAU
   Q251 = 3,5  ;COTE EXCENTRIQUE
   Q252 = 15   ;HAUTEUR DE LA DENT
   Q253 = 750  ;AVANCE PREPOSITIONNEMENT
   Q254 = 200  ;AVANCE CONTRE-PERCAGE
   Q255 = 0,5  ;TEMPORISATION
   Q203 = +0   ;COORD. SURFACE PIECE
   Q204 = 50   ;2. DIST. D'APPROCHE
   Q214 = 1    ;SENS DEGAGEMENT

CONTRE-PERCAGE (204)
����������	
��
������!�
�
���-.2����&��>�������

��	���
���������
����/-..
��� ����!�����
�����>���"�#���/-2@
����		�!��'��
���!��/-?.
������4
�����3!���/-?�
A�!��!��������������/-?-
�(��
�������
��	�������'�����/-?1
�(��
��
�����>���"�#���/-?2
&�'����	�������!� �����!����"�#���/-??
�����,�	!� �
����������$
���/-.1
-$'����	���
���������
����/-.2
)��	��!��
#�#�'����:.;�;-;1;2<��/-�2

B ���#������
����	���7�)
��
�����������	��	��!��
#�#�'���
���'���$���*�
��3!�����!����	�
���#����!� �����!����!7

B ��!����	���
��
�
���3!��(�
���	��!���	���!��!	���#�����������7
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����#������'����������
�'���	���������
����
����������	
��
�����������
�
���-�&���=����

��	���
���������
����A
��� ����!��������"�#������#!�!���!� �����C���	���
�������
���	!� �
����������$
�������� ����!� ������B
&�'����	���������	�
����	��������.����.+?�	�
����
�(��
����C�8���		��������������5��
���)�4���	����(�	��

��!���������!��#��*�������+����5��
����	���
��(
���(�
�D1
�����!���������!��#��*�#�!
��+��(�
�D27

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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sans mandrin de compensation

B D�
��������&������(����E������
���
�	��������
��	��!
��!�
��!���������!��#��	��	�'����������
�'���	�����7

B ��!	���#���	���
���	
��(�
��		��(�		�'����������5��
��7

����������	
��
�����������
�
����F�&���=������9�9��
��	���
���������
����A
��� ����!��������"�#������#!�!���!� �����C���	���
�������
���	!� �
����������$
�������� ����!� ������B
��	����(�	��C
���	�#����
 �������� �����*�����������*�#�!
���
B ������*���������G
B ������*�#�!
����%

FILETAGE (18)
B ���'�
�����������&������(�����(����
�
���
���
�	�������


��	��!
��!����!������9��&���7
B ��!	���#���	���
���	
��(�
��		��(�		�'����������5��
��7

����������	
��
�����������
�
����6��9��&���
��� ����!������#!�!���!� �����C���	���
�����������	!� �
����
�����$
�������� ����!� ������B
��	����(�	��C
���	�#����
 �������� �����*�����������*�#�!
���
B ������*���������G
B ������*�#�!
����%
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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 X80
17 CYCL DEF 4.5 Y40
18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ RAYON 10
19 L Z+100 R0 FMAX M6
20 L X+60 Y+35 FMAX M3
21 L Z+2 FMAX M99

Poches, tenons et rainures
FRAISAGE DE POCHES (4)

������������	
������	�
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�����	������

�����������	��
��������������������	�������������	������������������� 
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��������"��%&

'����

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

�

����������������+�A
'�������	��������

���+���������	�������������+�B
'�������	�������

�+�C
-���������
��������������������������	�
23�������	�	����������+�����	�	��������������������3����	����!
����"�
��
��
�����	��������	

����+�D
43!������	�	����������+������	�������������$����

������	5�	�
���
&+�E
-�����
,����
���
��
�����
��+��,6
*��

��������������������78+��,9
*��

�����������

�
��������78+��,6
,�������������
+���������	����
������
���������
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(%(���)*+�
�����
���������������424�*���:�0���)�'0(1)
�

����������������+�;4<<
'�������	�+��

������
	�������
3���6�������	����	+�;4<2
-����������������+�;4<=
'�������	�������

�+�;4<4
-������������

���+�;4<>
(����&�
	�������������
3��+�;4<8
43!���

����������������+�;4<�
(������2����"�+�;42=
(������43!���"�+�;42>
2�������+�;42�
43!������+�;42?
,������������+�;44<
.	����
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3���6�������	����	+�;4<2
-����������������+�;4<=
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-������������

���+�;4<>
(����&�
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3��+�;4<8
43!���
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(������2����"�+�;42=
(������43!���"�+�;42>
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��������������������	�������������	������������������� 

'����

�
����!�����	�����������������������������
������������R0
(%(���)*+�
�����
���������������A

�

����������������+�A
'�������	��������

���+���������	�������������+�B
'�������	�������

�+�C
-���������
��������������������������	�
,������	��������,+��������������������
��	��
��
-�����
,����
���
��
�����
��+��,6
*��

��������������������78+��,9
*��

�����������

�
��������78+��,6

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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11 TOOL CALL 1 Z S1500
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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 X50
17 CYCL DEF 3.5 Y15
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



5 4

P
o

ch
e

s,
 

te
n

o
n

s 
e

t 
ra

in
u

re
s RAINURE AVEC PLONGEE PENDULAIRE (210)

����
�!3�������������

�������
����
�E����
	���
�	��@���������	�
��������
�	����
�
����
�	���	��
��
������������	����������
�	�� 

(%(���)*+�
�����
���������������42<�,-��B,)�')��B�-�,)
�

����������������+�;4<<
'�������	�+��

������
	�������
3���6�������	����	+�;4<2
-������������

���+�;4<>
'�������	�������

�+�;4<4
0�����
�����	

������<F2F4�+��C�	��������
�
�
��$��C�	���

�	��!���$��
�
�
���
�	��!���+�;42A
(����&�
	�������������
3��+�;4<8
43!���

����������������+�;4<�
(������2����"�+�;42=
(������43!���"�+�;42>
2�������+�;42�
43!������+�;42?
-�������������
����	��	���	�	����
���������������
��������
��
�	��+�;44�

���:�(���

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

����&����
�������C�	���$����	�
������������
����!��
3�����
������	����	��!�	��!��������	��
�����	����"��E!
���@����	���������
��
�	��&�������G�����������
���������
�����

�
��&



5 5

P
o

ch
e

s,
 

te
n

o
n

s 
e

t 
ra

in
u

re
sRAINURE CIRCULAIRE (211)

����
�!3�������������

�������
����
�E����
	���
�	��@���������	�
��������
�	����
�
����
�	���	��
��
������������	����������
�	�� 

(%(���)*+�
�����
���������������422�,-��B,)�(�,(B�-�,)
�

����������������+�;4<<
'�������	�+��

������
	�������
3���6�������	����	+�;4<2
-������������

���+�;4<>
'�������	�������

�+�;4<4
0�����
�����	

������<F2F4�+��C�	��������
�
�
��$��C�	���

�	��!���$��
�
�
���
�	��!���+�;42A
(����&�
	�������������
3��+�;4<8
43!���

����������������+�;4<�
(������2����"�+�;42=
(������43!���"�+�;42>
�
�!3�����	������������	�+�;4��
43!������+�;42?
-�����
�
�
�����������
�	��+�;4�A
-��������	����	�����������
�	��+�;4��

���:�(���

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

����&����
�������C�	���$����	�
������������
����!��
3�����
������	����	��!�	��!��������	��
������
��H������	����"��E!
���@
���	������������
�	��&�������G�����������
���������
�����

�
��&



5 6

M
o

ti
fs

 
d

e
 

p
o

in
ts

Motifs de points

MOTIFS DE POINTS SUR UN CERCLE (220)
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USINAGE DE DONNEES DIGITALISEES (30)
������������	
������	�
�

��
�����	������

�����������	��
�������������������

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

��*��	�+',��������!�
��
-
���

!�

.����/�
���,��
.����/�
���,&0
�

�������1�//���2� � A
+�������	�����/�

� � C
&���������
�������/���-!�����/�������	� �D
&����� � B
�����
����	3
�
����,

7 CYCL DEF 30.0 USINAGE DONNEES DIGITALISEES
8 CYCL DEF 30.1 DATNEGA
9 CYCL DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-35
10 CYCL DEF 30.3 X+250 Y+125 Z+15
11 CYCL DEF 30.4 DIST 2
12 CYCL DEF 30.5 PASSE 5 F125
13 CYCL DEF 30.6 F350 M112 T0.01 A+10

A

C X

Z

D
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���:8*���3� �<::>
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���:8*���3� �<::?
;������� �<:;�
�:8*������ �<:;@
��*5��������	/�
 �<:�#
&���������
�������/���-!�����/�������	� �<:#>
&������������

�-� �<:#?
&����������
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��� �<:#@
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�������������	�
����
�����
�����������
��������
����������

� ����
��� �	�
� � � !"#�$%& 
� ���
�'��
 �	�
� ( !)*�%�)!& !&
� �������
�+��
��
���
�
, �	�
� -. & #*#! "
� �
�
�
����
�����
�
������
��� �	�
� -/ �0*"�1�23!"*�%
� ����
�����4�
� 5��������
 �	�
� -- 6*�#%2&�%�7%00%

�	�
� 89 6*�#:�%�7:�3�%�!6!;2%�1%�0�*<%

0����	�
��������
����
������
�����	��=4�����������

������
��������
�=��>���
���
����������
���������>�������>���
������
���

�
����������?
��
��:�0����
������
����
������@��������
����
���
�����?������44�:�0��
��
�������
���
�����������������
���
��������
����������
���
�����
���?
4�
��
�:

DECALAGE DU POINT ZERO (7)
�A�0�1%6����
�����

���
���	�
����1%�*0*�%�12�� !"#�$%& 
!
���������
���������

�������
����������
��B�������
��
�4���
������
��B�����������
��
�����
����������
���B���

*

�
����
��������
����������
��B�����
����

������
����
�����	�
������
��
��������
���������
�.

9 CALL LBL1 *���
���
������?������44�������
���
10 CYCL DEF 7.0 POINT ZERO
11 CYCL DEF 7.1 X+60
12 CYCL DEF 7.2 Y+40
13 CALL LBL1 *���
���
������?������44�������
���

%'��������
�����
����������
��B�������
�������������
��
������
�����	��=4�����������

���C
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IMAGE MIROIR (8)

�A�0�1%6����
�����

���
���	�
��(�!)*�%�)!& !&
!
���������
��'�����
��D���<����A�����<����A

*

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

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

� 0��'��������
�
�������@�������
��D�C
� 0���	�
�����
��D������������
����
������������
��+��
�����
�'�4�
�����
��
���������������?������44��0E0-,C
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�A�0�1%6����
�����

���
���	�
��-.�& #*#! "
!
���������
��
�
������������
�
� �
�������
���������
�FG9.H���IG9.H
� *'�����������
��������
��
�
������������


Plan d'usinage Axe de référence et direction 0°

<5A <
A5$ A
$5< $

*

�
���& #*#! "��������
���
���	�
���
��
��������
��
��
�
��������:�.

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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PLAN D'USINAGE (19)
0���	�
��-/��0*"�1�23!"*�%������������
�=��4�
�����
��
���>���
��

������

������������@����������
������5������
���������
���:

*���
���
�����

1�������
�����
���
��
��'��������
�+���>������4������������
�����

����
�,
�������

���
����'��������������
��
�
�����D�����������
����>��
���0
�A�0�1%6����
�����

���
���	�
��-/��0*"�1�23!"*�%
!
���������
��
�
�����
�
�
����
����
��'����������
��
�

*�������
�����������
�����
����������
����'��
������44���
����
������44�����
���
�
�
�������������@�����
�
�
�:

*

�
����
�����	�
���
�
�
����
�����0*"�1�23!"*�%��������
���
���	�
�
�
��
��������
��
��
�
�����
�
�
����
�.

0��4��D�
�����
��#"�������
��������������������������
�
��
���������������
��
�
�
����
�����0*"�1�23!"*�%C

4 TOOL CALL 1 Z S2500
5 L Z+350 R0 FMAX
6 L B+10 C+90 R0 FMAX
7 CYCL DEF 19.0 PLAN D'USINAGE
8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90
9 L Z+200 R0 F1000
10 L X-50 Y-50 R0
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FACTEUR ECHELLE (11)

�A�0�1%6����
�����

���
���	�
��--�6*�#%2&�%�7%00%
!
���������
������������D�

��3�0�+���
��
�
:�����
��J���D�

�,�
� �
�������
���������
�.�.....-���//�//////�
&�������
�:::�3�0�K�-
*���
�����4�
��:::�3�0�L�-

*

�
����
����6*�#:�%�7%00%��������
���
���	�
����
���������3�0�-

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

0��6*�#%2&�%�7%00%�������������
��
���
�
������
������
��
��
����������
�
�����
�����'�+�
���
����
��������4=���
4��D�
���M-.,C
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FACTEUR ECHELLE SPECIFIQUE DE L'AXE (26)

�A�0�1%6����
�����
��	
��89�6*�#:�%�7%00%�3�%�!6:�1%�0�*<%
*'���������������'������������

�����������������������4�
�
��������4�������
��������>������
��'�
������
���������
�������
�������
������4�
��������
����4�������


*

�
����
�����	�
��6*�#%2&�%�7%00%�3�%�!6:�1%�0�*<%��������
���
�
�	�
���
��
��������
��
����������-������
����'���4�������

0����'������������

������4�����
�������������
����
������������������
������
�������
������@����������������4���4��
����������������������
��
����
����
���������
��4@4�C

25 CALL LBL1
26 CYCL DEF 26.0 FACT. ECH. AXE.
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL1
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TEMPORISATION (9)
��������	�
�������
�����

�������������
�������	����

����������

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

���������������������

PGM CALL (12)

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

��)��

�	��

������	��&'��(���$��������������

�	�*

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

7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9 L X+37.5 Y-12 R0 FMAX M99



7 5

C
yc

le
s 

sp
é

ci
au

xORIENTATION de broche

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

����)�	,�-�������.������
����	��������
	����,��������
/ �	�����,�������������0�)�+102
/ ���������,�������������03&2

$

�	���	�����	��)�
����������&�

���
��4�������	���%�����5���������
��
������
���	��������������

����	, !"�%�$�" %����6���4�*

12 CYCL DEF 13.0 ORIENTATION
13 CYCL DEF 13.1 ANGLE 90
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TOLERANCE (32)
���
��4�������	���%�����5�����5��������
��
������
���	�
����������������	��
��4����
����	��.����������
��������������*

������	��+'����������.��7��8�,�	���������.���*

����%��	���������
���8��
�����	�������������������-��	�
����
8��	���8����������������9���������������:��������;���������	�3�	,����	���
��
	�������������������	�����.�������	��
�7����#������������3�	���%�
�����������
���8��
����	,�5�����
�����

��������		��
���7���8���	�

�����

����������<������-������=�����):���
�>����)�	��5������
la plus rapide possible�

Un écart de contour résulte du lissage de contour. La valeur de cet écart
de contour (TOLERANCE) est définie dans un paramètre-machine par le
constructeur de votre machine. A l'aide du cycle 32, vous pouvez
modifier la tolérance configurée à l'origine (cf. figure en haut et à droite).

����������#�	����������	�����	��+'�� ��!$%��
��	�����������������������������
����6	�3����
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��	��	�������	��	�����
 �����
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������	��	������	��������
�!
" �����������#��	�$�����
����	�! �%��%&'�(�)*
'

�%��%&'�+(�)*
'
" ����
�����
����	��������	�! �%��%&'�+,�-'%
�.'/
" ����
�����
������������	��! �%��%&'�+0��*1.2'/�
34'%1
" ����
�����
��������	5$5����	! �%��%&'�+6��3&
'

�	������	���	�����
�����
�������
����������7�	��	���3%�*&1'
�*
4'./%�3*

'�8�3����	��	�
��
�	�����������������	���9	�
���������9�: �; �)�������<�	������	���9	����
�
����% �2 ��8

" �	������	��������	����������	����������
�
�����	�7��	��	
����	�
������
�	���
��	���	����
��������
�����
����

" 3���=	�
��������	�����	��=���	�	���	������	���	�����
�����
���>
�������
���
���������	���������
����������	���������	
�=������	�

Sélectionner les cycles de digitalisation

%�
��	���	��������	��	������
��������
��	��	�������	

.��	�
���	����
?	�!

/��	�
����	���	������	���	�����
�����
���

'98����	�
����	���	�����	�+(
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���������=��
	����	���������
�������������	�������	�
�%��%&'!����	�
����	���	�����	�(�)*
'


����	����!���
������	��	����������������	��
��@�����	�

�
�	���������	���	�������	���	��������
�����
���
%9	�������	!�����<�	���=�9	�������
��	��	�������	
����
�-3
�#��	
����
�-%:�#��	
A��
	����	��	����
�!������������������7�	�	�
�	����
��	�	
���
����	�$�����
����	�!�)

�

5 PALPAGE 5.0 ZONE
6 PALPAGE 5.1 NOM DE PGM: DONNEES
7 PALPAGE 5.2 Z X+0 Y+0 Z+0
8 PALPAGE 5.3 X+100 Y+100 Z+20
9 PALPAGE 5.4 HAUTEUR: +100
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���������=��
	����	���������
�������������	�������	�
�%��%&'!����	�
����	���	�����	�+(�)*
'


����	����������	������
�����	�!���
������	��	�������
��������	��
��@�����	�
��
�	���������	���	�������	�
�	��������
�����
���
%9	���A��.*2'!�����<�	���=�9	�������
��	��	�������	

����	����������	��#��	!��������
�7�	��9��	�����
�
���
	���
����������
�����	����#��	
����
�-3
��9	���A��.*2'!���
������	��	�����
����8��������=�9	
�	�������	
����
�-%:��9	���A��.*2'!���
������	��	�����
���98��������=�9	
�	�������	
A��
	����	��	����
�!����
	���	9�����
�
��
	�����������	�
�	����
��	
�	�������	�	
��������	!�)�

5 TCH PROBE 15.0 ZONE
6 TCH PROBE 15.1 PGM DIGIT.: DONNEES
7 TCH PROBE 15.2 Z PGM RANGE: TAB1
8 TCH PROBE 15.3 MIN:+0 MAX:+35 HAUT.:+125
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Cycle de digitalisation MEANDRES (16)
�	�����	�+,�-'%
�.'/��	��	
��	�����
����	����	�����	����sous
forme de méandres8

���������	�����	�(�)*
'����+(�)*
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7 PALPAGE 16.0 MEANDRES
8 PALPAGE 16.1 SENS X ANGLE: +0
9 PALPAGE 16.2 F1500 FMIN 500 DIST. 0.5
   DIST.MIN.L.:0.2 DIST.L.:0.5 DIST.PTS:0.5 TOL:0.1
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Cycle de digitalisation COURBES DE NIVEAUX (17)
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10 PALPAGE 7.0 COURBES DE NIVEAUX
11 PALPAGE 7.1 TEMPS:200 X+50 Y+0
12 PALPAGE 7.2 SUCCESSION Y+/X+
13 PALPAGE 17.3 F1000 FMIN 400 DIST 0.5
   DIST.MIN.L.: 0.2 DIST.L.:0.5 DIST.PTS:0.5 TOL:0.1
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10 PALPAGE 18.0 LIGNE
11 PALPAGE 18.1 SENS X
   ANGLE:+0 HAUT.:+125
12 PALPAGE 18.2 F1000 FMIN 400 DIST 0.5
   DIST.MIN.L.:0.2 DIST.L.:0.5 DIST.PTS:0.5 TOL:0.1
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*) Fonction active pas-à-pas

Programmation en DIN / ISO

Programmation de déplacements d'outil avec
coordonnées cartésiennes

G 0 0 Déplacement linéaire en rapide
G 0 1 Déplacement linéaire
G 0 2 Déplacement circulaire sens horaire
G 0 3 Déplacement circulaire sens anti-horaire
G 0 5 Déplacement circulaire sans indication de sens
G 0 6 Déplacement circulaire avec raccordement

tangentiel au contour
G07* Séquence de positionnement paraxiale

Programmation de déplacements d'outils  avec
coordonnées polaires

G 1 0 Déplacement linéaire en rapide
G 1 1 Déplacement linéaire
G 1 2 Déplacement circulaire sens horaire
G 1 3 Déplacement circulaire sens anti-horaire
G 1 5 Déplacement circulaire sans indication de sens
G 1 6 Déplacement circulaire avec raccordement

tangentiel au contour

Cycles de perçage

G 8 3 Perçage profond
G 2 0 0 Perçage
G 2 0 1 Alésage
G 2 0 2 Alésage avec alésoir
G 2 0 3 Perçage universel
G 2 0 4 Contre-perçage
G 8 4 Taraudage
G 8 5 Taraudage rigide (broche asservie)
G 8 6 Filetage

Poches, tenons et rainures

G 7 5 Fraisage de poche rectangulaire, usinage en sens
horaire

G 7 6 Fraisage de poche rectangulaire, usinage en sens
anti-horaire

G 2 1 2 Finition de poche
G 2 1 3 Finition de tenon
G 7 7 Fraisage de poche circulaire, usinage en sens

horaire
G 7 8 Fraisage de poche circulaire, usinage en sens anti-

horaire
G 2 1 4 Finition de poche circulaire
G 2 1 5 Finition de tenon circulaire
G 7 4 Rainurage
G 2 1 0 Rainure avec plongée pendulaire
G 2 1 1 Rainure circulaire
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*) Fonction active pas-à-pas

Motifs de points

G 2 2 0 Motifs de points sur un cercle
G 2 2 1 Motifs de points sur des lignes

Cycles SL, groupe I

G 3 7 Définition des sous-programmes de contour
G 5 6 Préperçage
G 5 7 Evidement
G 5 8 Fraisage de contour sens horaire
G 5 9 Fraisage de contour sens anti-horaire

Cycles SL, groupe II

G 3 7 Définir les sous-programmes de contour
G 1 2 0 Données de contour
G 1 2 1 Préperçage
G 1 2 2 Evidement
G 1 2 3 Finition en profondeur
G 1 2 4 Finition latérale
G 1 2 5 Tracé de contour
G127 Surface d'un cylindre

Cycles pour système de palpage

G55* Mesure de coordonnées
G400* Rotation de base avec 2 points
G401* Rotation de base avec 2 trous
G402* Rotation de base avec 2 tenons
G403* Rotation de base avec plateau circulaire
G410* Point de référence centre poche rectangulaire
G411* Point de référence centre tenon rectangulaire
G412* Point de référence centre trou
G413* Point de référence centre tenon circulaire
G414* Point de référence angle externe
G415* Point de référence angle interne
G416* Point de référence centre cercle de trous
G417* Point de référence axe palpeur
G418* Point de référence centre entre 4 trous
G420* Mesure d'un angle
G421* Mesure d'un trou
G422* Mesure d'un tenon circulaire
G423* Mesure d'une poche rectangulaire
G424* Mesure d'un tenon rectangulaire
G425* Mesure d'une rainure interne
G426* Mesure d'un parallélépipède externe
G427* Mesure d'une coordonnées quelconque
G430* Mesure d'un cercle de trous
G431* Mesure d'un plan
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*) Fonction active pas-à-pas

Usinage ligne-à-ligne

G 6 0 Exécution de données digitalisées
G230 Usinage ligne-à-ligne
G231 Surface régulière

Cycles de conversion de coordonnées

G 5 3 Décalage point zéro avec tableau
G 5 4 Introduction directe d'un décalage de point zéro
G 2 8 Image-miroir de contour
G 7 3 Rotation du système de coordonnées
G 7 2 Facteur échelle; agrandir/réduire un contour
G 8 0 Plan d'usinage

Cycles spéciaux

G04* Temporisation
G 3 6 Orientation de broche
G 3 9 Déclarer au cycle un programme
G 6 2 Tolérance
G79* Appel de cycle

Définir le plan d'usinage

G 1 7 Plan X/Y, axe d'outil Z

G 1 8 Plan Z/X, axe d'outil Y

G 1 9 Plan Y/Z, axe d'outil X

G 2 0 Le 4ème axe est l'axe d'outil

Chanfrein, arrondi, approche/sortie contour

G24* Chanfrein de longueur R
G25* Arrondi d'angle avec rayon R
G26* Approche tang. par trajectoire circ. de rayon R
G27* Sortie tang. par trajectoire circulaire de rayon R

Définition d'outil

G99* Définition d'outil dans le programme avec
longueur L et rayon R

Corrections de rayon d'outil

G 4 0 Pas de correction de rayon
G 4 1 Correction de rayon d'outil à gauche du contour
G 4 2 Correction de rayon d'outil à droite du contour
G 4 3 Correction de rayon d'outil paraxiale;

allonger le déplacement
G 4 4 Correction de rayon d'outil paraxiale;

raccourcir le déplacement

Cotes

G 9 0 En valeur absolue
G 9 1 En valeur incrémentale
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G 7 0 Unité de mesure en pouce
G 7 1 Unité de mesure en mm

Définir la pièce brute pour le graphisme

G 3 0 Définir le plan, coordonnées point MIN
G 3 1 Cotes (avec G90, G91),

coordonnées point MAX

Autres fonctions G

G 2 9 Prise en compte dernière position comme pôle
G 3 8 Arrêt exécution du programme
G51* Appeler le numéro de l'outil suivant

(avec magasin central d'outils seulement)
G98* Initialiser le label (numéro de label)

Fonctions des paramètres Q

D 0 0 Affectation directe d'une valeur
D 0 1 Somme de deux valeurs et affectation
D 0 2 Différence de deux valeurs et affectation
D 0 3 Produit de deux valeurs et affectation
D 0 4 Quotient de deux valeurs et affectation
D 0 5 Calcul de la racine carrée d'un nombre et

affectation
D 0 6 Calcul du sinus d'un angle en degrés et affectation
D 0 7 Calcul du cosinus d'un angle en degrés et

affectation
D 0 8 Calcul de la racine d'une somme de carrés et

affectation (Pythagore)
D 0 9 Si égal, saut au numéro de label donné
D 1 0 Si différent, saut au numéro de label donné
D 1 1 Si supérieur, saut au numéro de label donné
D 1 2 Si inférieur, saut au numéro de label donné
D 1 3 Calcul d'angle avec arctan à partir de deux côtés

ou fonct. sinus/cosinus de l'angle et affectation
D 1 4 Emettre un message à l'écran
D 1 5 Restitution de texte ou du contenu de paramètre

l'interface de données
D 1 9 Transmission de paramètres Q à l'AP



9 0

P
ro

g
ra

m
m

at
io

n
 

D
IN

/I
S

O Adresses

% Début du programme
A Pivotement de l'axe autour de X
B Pivotement de l'axe autour de Y
C Rotation de l'axe autour de Z
D Définition des fonctions de paramètres Q
E Tolérance pour rayon d'arrondi avec M112
F Avance en mm/min. pour séquences de position
F Temporisation en secondes avec G04
F Facteur échelle avec G72
G Fonctions G (cf. liste des fonctions G)
H Angle de coordonnées polaires
H Angle de rotation avec G73
I Coordonnée X du centre de cercle/pôle
J Coordonnée Y du centre de cercle/pôle
K Coordonnée Z du centre de cercle/pôle
L Initialisation d'un numéro de label avec G98
L Sauter à un numéro de label
L Longueur d'outil avec G99
M Fonction auxiliaire
N Numéro de séquence
P Paramètre de cycle dans les cycles d'usinage
P Valeur ou paramètre Q dans les définitions de

paramètres Q
Q Désignation de paramètre (emplacement)

R Rayon de coordonnées polaires avec G10/G11/
G12/G13/G15/G16/

R Rayon de cercle avec G02/G03/G05
R Rayon d'arrondi avec G25/G26/G27
R Longueur de chanfrein avec G24
R Rayon d'outil avec G99
S Vitesse de rotation de broche en tours/min.
S Angle pour la rotation de broche avec G36
T Numéro d'outil avec G99
T Appel d'outil
T Appel de l'outil suivant avec G51
U Axe parallèle à l'axe X
V Axe parallèle à l'axe Y
W Axe parallèle à l'axe Z
X Axe X
Y Axe Y
Z Axe Z
* Signe de fin de la séquence
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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
M101 Changement d'outil automatique après

écoulement de la durée d'utilisation
M102 Annulation de M101
M103 Réduire au facteur F l'avance de plongée
M105 Exécuter l'usinage avec le premier facteur kV
M106 Exécuter l'usinage avec le deuxième facteur kV
M107 Cf. Manuel d'utilisation
M108 Annulation de M107
M109 Vitesse de contournage constante au tranchant

d'outil pour les rayons (augmentation et
réduction de l'avance)

M110 Vitesse de contournage constante au tranchant
d'outil pour les rayons (réduction d'avance
seulement)

M111 Annulation de M109/M110
M114 Correction automatique de la géométrie de la

machine lors de l'usinage avec inclinaison des
axes

Fonctions auxiliaires M
M00 Arrêt de l'exécution du programme/arrêt broche/

arrêt arrosage
M02 Arrêt de l'exécution du 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 du

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 Reservée
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1) Dialogue en Texte clair seulement
2) TCPM: Tool Center Point Management

M115 Annulation de M114
M116 Avance des axes rotatifs en mm/min.
M1181) Déporter le positionnement de la manivelle

pendant l'exécution du programme
M1201) Précalcul d'une position avec correction de rayon

LOOK AHEAD
M126 Déplacement des axes rotatifs avec optimisation

de la course
M127 Annulation de M126
M128 Conservation de la position de la pointe de l'outil

lors du positionnement d'axes inclinés (TCPM)2)

M129 Annulation de M128
M1301) Dans séquence de positionnement: les points se

réfèrent au système de coordonnées non-incliné
M134 Arrêt précis sur des transitions de contours non

tangentielles lors du positionnement avec axes
rotatifs

M135 Annulation de M134
M2001) Fonctions auxiliaires

pour machines à découpe laser
M2041) Cf. Manuel d'utilisation
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