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1.1

Fraisage d'une rainure -1226650
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Programmation de contour | Fraisage d'une rainure -1226650

Données du programme

Fraisage d'une rainure Données X Y 4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Pré-position +50 +15 +100
Point de départ/final du contour +50 +15 -
Sens d'usinage Sens horaire

Données de I'outil

(] T S F, F, DZ 1z
g 10 5 8900 1100 2000 -5 5
2) Diameétre

T Numéro de I'outil

S Vitesse de rotation

Fi) Avance d'usinage

P2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de pergage max.
12} Passe
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1.2 Fraisage d'une rainure -1226682
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Programmation de contour | Fraisage d'une rainure -1226682

Données du programme

Fraisage d'une rainure Données X Y 4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Pré-position +65 +30 +100
Point de départ du contour +65 +30 -

Données de I'outil

(] T S F, F, DZ 1z
g 10 5 8900 1100 2000 -5 5
g 6 3 6000 840 2000 -5 5
2) Diameétre

T Numéro de I'outil

S Vitesse de rotation

Fi) Avance d'usinage

P2 Avance de retrait

D2 Profondeur d'usinage / de pergage max.
12} Passe
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Solution
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1226656

1.3 Fraisage d'un contour - 1226656
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1226656

Données du programme

Fraisage d'une rainure Données X Y 4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Pré-position -20 +40 +100
Point de départ/final du contour +10 +40 -
Stratégie d'approche/sortie Trajectoire circulaire avec raccor-
dement tangentiel au contour et
segment linéaire
Rayon d'approche/sortie 5
Sens d'usinage En avalant
Données de I'outil
1] T S F, F, Dz 1z
% 20 10 4500 1100 2000 -5 5

9) Diametre

T Numéro de I'outil
S Vitesse de rotation
Fi) Avance d'usinage
P2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de percage max.

12 Passe
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Solution
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1214128

1.4 Fraisage d'un contour - 1214128
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1214128

Données du programme

Fraisage d'un contour Données X Y 4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Pré-position +130 +20 +100
Point de départ du contour +100 +40 -
Longueur d'approche/de sortie LEN20

Sens d'usinage En avalant

Données de I'outil

(] T S F, F, DZ 1z
g 20 10 4500 1700 2000 -5 5
2) Diameétre

T Numéro de I'outil

S Vitesse de rotation

Fi) Avance d'usinage

P2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de percage max.
12} Passe
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour intérieur - 1214109

1.5 Fraisage d'un contour intérieur - 1214109
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour intérieur - 1214109

Données du programme

Fraisage d'un contour intérieur Données X Y 4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Pré-position +25 +40 +100
Point de départ/final du contour +25 +15 -

Stratégie d'approche/sortie

Trajectoire circulaire avec raccor-
dement tangentiel au contour et
segment linéaire

Rayon d'approche/sortie R5
Sens d'usinage En avalant
Données de I'outil
1] T S F4 F, Dz V4
% 16 8 5600 1100 2000 -b 5
9) Diametre

T Numéro de I'outil
S Vitesse de rotation
Fi) Avance d'usinage
P2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de percage max.

12 Passe
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour intérieur - 1214109

Solution
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1226661

1.6

Fraisage d'un contour - 1226661
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1226661

Données du programme

Fraisage d'une rainure Données X Y 4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Pré-position -20 +20 +100
Point de départ/final du contour +5 +20 -

Stratégie d'approche/sortie

Trajectoire circulaire avec raccor-
dement tangentiel au contour et
segment linéaire

Rayon d'approche/sortie R5
Sens d'usinage En avalant
Données de I'outil
1] T S F4 F, Dz V4
% 20 10 4500 1700 2000 -b 5
9) Diametre

T Numéro de I'outil
S Vitesse de rotation
Fi) Avance d'usinage
P2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de percage max.

12 Passe
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1226661

Solution
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1226657

1.7 Fraisage d'un contour - 1226657
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1226657

Données du programme

Fraisage d'un contour Données X Y 4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Pré-position +120 -20 +100
Point de départ du contour +100 +5 -
Longueur d'approche/de sortie LEN20

Sens d'usinage En avalant

Données de I'outil

(] T S F, F, DZ 1z
g 14 7 6300 1600 2000 -5 5
2) Diameétre

T Numéro de I'outil

S Vitesse de rotation

Fi) Avance d'usinage

P2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de percage max.
12} Passe

TNC 320/ TNC 620 / TNC 640 | Module HIT Programmation en 3 axes | 6/2018 24



Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1226657

Solution
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1226662

1.8 Fraisage d'un contour - 1226662
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1226662

Données du programme

Fraisage d'une rainure Données X Y 4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Pré-position -20 +30 +100
Point de départ/final du contour +0 +50 -

Stratégie d'approche

En ligne droite avec raccordement

tangentiel au contour

Stratégie de sortie

Trajectoire circulaire avec raccor-
dement tangentiel au contour et
segment linéaire

Longueur d'approche/de sortie LEN20
Rayon d'approche/sortie R5
Sens d'usinage En avalant
Données de I'outil
1] T S F; F, Dz 1z
g 20 10 4500 1700 2000 -5 5
9) Diamétre

T Numeéro de I'outil
S Vitesse de rotation
F) Avance d'usinage
F2 Avance de retrait

D2 Profondeur d'usinage / de percage max.

12) Passe
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1226662

Solution
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1226666

1.9 Fraisage d'un contour - 1226666
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1226666

Données du programme

Fraisage d'une rainure Données X Y 4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Pré-position -20 +20 +100
Point de départ/final du contour +5 +20 -

Stratégie d'approche/sortie

Trajectoire circulaire avec raccor-
dement tangentiel au contour et
segment linéaire

Rayon d'approche/sortie R5
Sens d'usinage En avalant
Données de I'outil
1] T S F4 F, Dz V4
% 20 10 4500 1700 2000 -b 5
9) Diametre

T Numéro de I'outil
S Vitesse de rotation
Fi) Avance d'usinage
P2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de percage max.

12 Passe
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1226666

Solution

TNC 320 / TNC 620 / TNC 640 | Module HIT Programmation en 3 axes | 6/2018 31



Programmation de contour | Fraisage d'un contour et d'une rainure - 1214149

1.10 Fraisage d'un contour et d'une rainure -
1214149
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour et d'une rainure - 1214149

Données du programme

Fraisage d'une rainure Données X Y 4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Pré-position -20 -20 +100
Point de départ/final du contour +5 +11 -
Longueur d'approche/de sortie LEN30
Sens d'usinage En avalant
Fraisage d'une rainure Données X Y Z
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +b
Pré-position +117 +50 +100
Point de départ du contour +117 +50 -
Point final du contour +30 +50 -
Données de I'outil
1] T S F, F, Dz V4
g 16 5600 1600 2000 -5 5
g 6 3 15000 1100 2000 -4 4

9) Diamétre

T Numeéro de I'outil
S Vitesse de rotation
F) Avance d'usinage
F2 Avance de retrait

D2 Profondeur d'usinage / de percage max.

12) Passe
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour et d'une rainure - 1214149

Solution
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Programmation des cycles | Fraisage de trous -1206105

2.1 Fraisage de trous -1206105
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Programmation des cycles | Fraisage de trous -1206105

Données du programme

Fraisage de trous Données X Y 4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Distance de sécurité +50
Sens d'usinage En avalant

Données de I'outil

(%) T S F4 F» DZ 1Z
B 6 3 15000 1100 2000 -5 0,25
2) Diamétre

T Numéro de I'outil

S Vitesse de rotation

Fi) Avance d'usinage

P2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de pergage max.
I2) Passe
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Programmation des cycles | Fraisage de trous -1206105

Solution
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Programmation des cycles | Per¢age - 1226649

2.2 Percage - 1226649
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Programmation des cycles | Percage - 1226649

Données du programme

Percage Données X Y Y4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Distance de sécurité - - +50

Données de I'outil

(] T S F; F, Dz 1z
E 6,8 229 6000 840 2000 -17 17
2) Diamétre

T Numéro de I'outil

S Vitesse de rotation

F) Avance d'usinage

2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de percage max.
12} Passe
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Programmation des cycles | Percage - 1226649

Solution
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Programmation des cycles | Percage - 1226671

2.3 Percage - 1226671
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Programmation des cycles | Percage - 1226671

Données du programme

Percage Données X Y Y4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Distance de sécurité - - +50

Données de I'outil

(] T S F; F, Dz 1z
E 5 227 6000 840 2000 -10 10
2) Diamétre

T Numéro de I'outil

S Vitesse de rotation

F) Avance d'usinage

2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de percage max.
12} Passe
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Programmation des cycles | Percage - 1226671

Solution
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Programmation des cycles | Per¢age - 1226671
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Programmation des cycles | Fraisage, percage et lamage - 1206076

Fraisage, percage et lamage - 1206076

24

J9quinu JUsWINo0Q

i 510220} Aueuseo JneiuneL |0geg ¥ € 4 b
jo - - - . HAWO NIVHNIAIIH SINNVHOr "¥a
V00 94090219 - NI'VHN3QI3H b
obed [1eaugjuoisineyuoisson | pasesjay a|qisuodsay pajeasd
(91091 OSI) "ubisap Jo jopow AN ‘uaied e jo Juelb ay) Jo JuaAe ay) Ul paasasal sybu ||y ‘sebewep Jo JuswAed ay) 1o} a|qel| plaY &q ||IM SISPUBLO n_
‘papqiyoud si uonezuoyINe ssaidxa JNOYYIM SIBUJO O} SJUBJUOO S}l JO UONEDH ay) se |lom se SIU} JO UonezZIgN pue uonnguisip ‘uononpoidal sy
‘usWjeal} 80BpNS |\ |\L|
:BunjpueyaquUayoBG0
€0+ €0 |
Z0€L 0S| Jod se seoeuns | G108 OS| Jod se seouels|o]. ZOF:WWeS  HW-89/Z OS| SEOURIIO} [EJOUSD SLZ€EL 0S| Sa6pa soaIdsIoM
20EL OSI UoRU USYOEIRGO | 5108 OSI Yoeu Burisuelol Z'0F [WWYS  HW-89/Z OS| UszUeI|OUIBWSBIY | GLLEL OSI UoBU USJUBN;OMISHISA
SG9BJINS YUBIG/UBUOEI] SYUEI@) Bumelq Jueuodwoy /  BunujozieNezui W U SUOISUSWIQ / Wl Uf 598
aeld ev| zL | SHoy O O
‘leuajey jewuog 8Jeas m
s oneld oo | O O
SUBSUOIN “aseud
S1¥60000  "ON @bueyo el
Jaquinu q|
a g-d9 a
89
;
: Syl
SPXgL o
9€l
L T i 07 I Y o 24 T ) L
7 q222 s
0 N
g'ge 2
N g
) G/ " S/l 3
ol 05 SP%9 5
© S o «
N =N
\v PN | o
- [$)] +
S &
o]
(@) N (@) ©
o o
O S ©
g S|
l-/
3 8y
QU
-
o \ P 05t
\K I L
N
v V-V . T e \4
SrXgl
(6]
8 L 9 5 14 € 4 b

47

TNC 320/ TNC 620 / TNC 640 | Module HIT Programmation en 3 axes | 6/2018



Programmation des cycles | Fraisage, percage et lamage - 1206076

Données du programme

Fraisage d'une rainure Données X Y 4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Pré-position -20 -20 +100
Point de départ/final du contour +5 +11

Longueur d'approche/de sortie LEN30

Sens d'usinage En avalant

Fraisage de rainures Données X Y Z
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +b
Distance de sécurité - - +50
Surépaisseur latérale 0,2

Surépaisseur de profondeur 0,1

Mode fraisage En avalant

Percage / lamage Données X Y V4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +b
Distance de sécurité - - +50
Temporisation au fond 0,1

Données de I'outil

%] T S F, F, Dz V4
g 16 8 5600 1600 2000 -5 5
% 6,8 229 6000 840 2000 -21 21
a 12 204 4800 340 2000 -5 5
2) Diamétre

T Numéro de I'outil

S Vitesse de rotation

Fi) Avance d'usinage

F2) Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de percage max.
12} Passe
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Programmation des cycles | Fraisage, percage et lamage - 1206076

Solution
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Programmation des cycles | Fraisage, percage et lamage - 1206076
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Programmation des cycles | Fraisage de poches et d'une rainure - 1226667

2.5 Fraisage de poches et d'une rainure -
1226667
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Programmation des cycles | Fraisage de poches et d'une rainure - 1226667

Données du programme

Fraisage de poches / rainure Données X Y 4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Distance de sécurité - - +50
Surépaisseur latérale 0,2
Surépaisseur de profondeur 0,1
Mode fraisage En avalant
Facteur recouvrement 0,7
Percage / lamage Données X Y V4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Distance de sécurité - - +50
Temporisation au fond 0,1
Données de I'outil
1] T S F, F, Dz V4
% 10 8900 1100 2000 -16,5 6
E 6 3 15000 1100 2000 -10
6 228 6000 840 2000 -17 17

0

a 12 204 4800 340 2000 -5 5
9) Diamétre

T Numeéro de I'outil
S Vitesse de rotation
Fi) Avance d'usinage
F2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de pergage max.

12 Passe
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Programmation des cycles | Fraisage de poches et d'une rainure - 1226667

Solution
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Programmation des cycles | Fraisage de poches et d'une rainure - 1226667
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Programmation des cycles | Fraisage et fraisage de trous - 1226669

2.6

Fraisage et fraisage de trous - 1226669
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Programmation des cycles | Fraisage et fraisage de trous - 1226669

Données du programme

Fraisage de poche / rainure Données X Y Z
(Ebauche + finition)
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Distance de sécurité - - +50
Surépaisseur latérale 0,2
Surépaisseur de profondeur 0,1
Mode fraisage En avalant
Facteur recouvrement 0,7
Fraisage de trous Données X Y V4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Distance de sécurité - - +50
Données de I'outil
1] T S F, Fs Dz 1Z

g 16 5600 1100 2000 -5 5

g 8 4 12000 1000 2000 -5 5

g 4 2 18000 1000 2000 -5 0.25
2) Diamétre

T Numéro de I'outil
S Vitesse de rotation
F) Avance d'usinage
F2 Avance de retrait

DZ) Profondeur d'usinage / de percage max.

12 Passe
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Programmation des cycles | Fraisage et fraisage de trous - 1226669

Solution
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Programmation des cycles | Fraisage, percage et fraisage de trous - 1226672

2.7 Fraisage, percage et fraisage de trous -

1226672
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Programmation des cycles | Fraisage, percage et fraisage de trous - 1226672

Données du programme

Fraisage de poches / rainures Données X Y 4
(Ebauche + finition)

Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Distance de sécurité - - +50
Surépaisseur latérale 0,2

Surépaisseur de profondeur 0,1

Mode fraisage En avalant

Facteur recouvrement 0,7

Percage / Fraisage de trous Données X Y V4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Distance de sécurité - - +50

Données de I'outil

0] T S F, F, Dz 1z
g 20 10 4500 1100 2000 -4 4
g 12 6 7400 1100 2000 -8 4
g 8 4 12000 1000 2000 -6.4 0.25
% 6.8 229 6000 840 2000 -12 12
g 4 2 18000 1000 2000 -8 4
2) Diamétre

T Numeéro de I'outil

S Vitesse de rotation

Fi) Avance d'usinage

F2 Avance de retrait

D2 Profondeur d'usinage / de percage max.
12} Passe
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Programmation des cycles | Fraisage, percage et fraisage de trous - 1226672

Solution
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Techniques de programmation | Fraisage de rainures - 1082746

3.1 Fraisage de rainures - 1082746
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Techniques de programmation | Fraisage de rainures - 1082746

Données du programme

Fraisage de rainures Données X Y Y4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Distance de sécurité - - +50
Surépaisseur latérale 0,2

Surépaisseur de profondeur 0,1

Mode fraisage En avalant

Données de I'outil

%] T S F, Fy Dz 1Z
H 8 4 12000 1000 2000 -8 4
2 Diameétre

T Numéro de I'outil

S Vitesse de rotation

Fi) Avance d'usinage

P2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de percage max.
12} Passe
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Solution
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Techniques de programmation | Percage et lamage - 1206123

3.2 Percage et lamage - 1206123
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Techniques de programmation | Percage et lamage - 1206123

Données du programme

Percage / lamage Données X Y z
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Distance de sécurité - - +50
Temporisation au fond 0,1
Données de l'outil
(] T S F, F, Dz V4

H 6.8 229 6000 840 2000 -21 21

H 12 204 4800 340 2000 -5 5
9) Diamétre

T Numéro de I'outil

S Vitesse de rotation

Fi) Avance d'usinage

P2 Avance de retrait

D2 Profondeur d'usinage / de pergage max.
12} Passe
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Solution
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Techniques de programmation | Fraisage d'un contour - 1226660

3.3 Fraisage d'un contour - 1226660
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Techniques de programmation | Fraisage d'un contour - 1226660

Données du programme

Fraisage d'une rainure Données X Y Y4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Pré-position +0 -30 +100
Point de départ/final du contour +20 +5 -

Stratégie d'approche/sortie

En ligne droite avec raccordement
tangentiel au contour

Longueur d'approche/de sortie LEN30
Sens d'usinage En avalant
Données de I'outil
1] T S F, F, Dz 1z
g 20 10 4500 1700 2000 -5 5
9) Diamétre

T Numéro de I'outil
S Vitesse de rotation
F) Avance d'usinage
P2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de percage max.

12 Passe
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Solution
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3.4 Fraisage d'un contour - 1226658
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Données du programme

Fraisage d'une rainure Données X Y Y4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Pré-position +0 -70 +100
Point de départ/final du contour +0 -40 -
Stratégie d'approche/sortie En ligne droite avec raccordement

tangentiel au contour
Longueur d'approche/de sortie LEN30
Sens d'usinage En avalant

Données de I'outil

(%] T S Fq F, Dz V4
g 20 10 4500 1700 2000 -5 5
9) Diametre

T Numéro de I'outil

S Vitesse de rotation

F) Avance d'usinage

P2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de percage max.
12} Passe
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Solution
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3.5 Percage et lamage - 1226674
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Données du programme

Percage / lamage Données X Y z
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Distance de sécurité - - +50
Temporisation au fond 0,1
Données de l'outil
(] T S F, F, Dz V4

H 6.8 229 6000 840 2000 -17 17

H 12 204 4800 340 2000 -5 5
9) Diamétre

T Numéro de I'outil

S Vitesse de rotation

Fi) Avance d'usinage

P2 Avance de retrait

D2 Profondeur d'usinage / de pergage max.
12} Passe
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Solution
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