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Quelques productions GPSoftware… 
 
Les logiciels 
 

� XCAP FAO fraisage / tournage : 
Permet la conception d’une pièce : du dessin jusqu’à la création du programme 
de commande numérique. 
 
� XCAP Gestion des programmes : 
C’est le complément de XCAP FAO pour : 
Editer, organiser et transmettre les programmes CN. 

 
 
Les différents manuels 
 

� Initiation à l’informatique pour XCAP FAO 
 

� XCAP FAO tournage : 2 manuels : 
 

1 : A la découverte de XCAP FAO 
Objectif : 
  Prise en main du logiciel 
Méthode : 

Découverte des outils élémentaires permettant la réalisation pas 
à pas d’une pièce simple 

 
Ce guide possède également un index pratique pour retrouver facilement 
comment effectuer une opération précise (tracer un segment, définir un 
usinage…) 

    
 
2 : Manuel de référence : pour apprendre l’utilisat ion de chaque outil.  

 
 

�  NOTE : ces guides sont en cours de conception  � 
 

Bien que celui-ci soit déjà à un stade avancé de conception, il peut cependant rester 
des imperfections. 

 
Vous trouverez les anciens manuels sous forme informatique avec le logiciel mais la 

formation reste pour le moment assuré directement par le personnel de 
GP Software. 

 
GP Software 
75 bis, rue Trarieux 
69003 Lyon 
Tel : 04.72.33.38.74 
Mail : info@gpsoftware.fr  
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Introduction 
 
Ce manuel référence tous les cycles de tournage standard utilisables dans XCAP 
FAO. 
XCAP FAO permet de concevoir facilement des programmes ISO pour tours à 
commandes numériques. 
 
Si vous n’avez (presque) jamais utilisé un ordinateur, il est fortement conseillé de lire 
le Guide d’initiation à l’informatique qui présente quelques notions clés pour 
l’utilisation de XCAP FAO. 
 
Objectif : 
 
L’objectif est de vous permettre d’utiliser et de comprendre les cycles disponibles 
dans XCAP FAO. 
 
Méthode : 
 
Ce manuel décrit les cycles ainsi que les paramètres à renseigner pour chacun. Un 
exemple vous est proposé pour tous les cycles. 
Pour chaque cycle vous trouverez également un exemple dans le dossier … 
 
Comment utiliser ce guide : 
 
Lisez attentivement et effectuez les actions proposées au fur et à mesure. 
 

 
Pour faciliter la lecture nous adopterons la mise en page suivante : 

 
 

Résultat recherché 

 

 Action à réaliser 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Si malgré tout le soin apporté à la rédaction de ce manuel vous constatez des erreurs ou éprouvez des 
difficultés : contactez GPSoftware. 
gps@gpsoftware.fr / tel : 04 72 33 38 74 / fax : 04 72 91 42 92 / 75 bis rue Trarieux 69003 Lyon 
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1. Cycle Axial  
 
 
 

1.1. Pointer : cycle axial/pointer   
 

    
 
Ce cycle est utilisé pour réaliser un centrage dans l’axe de la pièce. 
 

   
Support Usinage Outils et Conditions de coupe Caractéristiques du cycle 

 
 

1.1.1. Support Usinage 
 
 

Paramètre  Définition  Illustration  
Cote sur Z Cote de début d’usinage par 

rapport à l’origine pièce 
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1.1.2. Outils et conditions de coupe 
 
 

Paramètre  Définition  Illustration  
Ref. Outil Référence de l’outil  

T Numéro de pot de l’outil  

N° Correcteur. 
Numéro du correcteur pour 

l’outil  

Ø Outil Diamètre de l’outil 

 

Angle Cône Angle du bout de l’outil 

 

Lg Inactive 

Longueur inactive de l'outil. 
Elle est a renseigné si vous 
ne donnez pas l'angle du 

cône. 

 

S 
Vitesse de rotation de la 

broche en tours/min. ou en 
m/min. 

 

S Max Si la rotation est donnée en 
m/min. 
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Vitesse d’Avance Avance travail pour l’usinage 

 

Arrosage Type d’arrosage  
 
 
 
 
 

1.1.3. Caractéristiques du cycle 
 
 
 

  

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 

la cote sur Z 

 

 

Diamètre 
Pointage 

Diamètre final du 
pointage  Oui 

Profondeur 
Profondeur du 

pointage  Oui 

Tempo 
Temporisation avant la 

remontée de l’outil   

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 
  

Z Position en Z de la 
tourelle 

  

Ø Position en X de la 
tourelle 
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1.1.4. Exemple 

 
 
Définir un cycle de pointage : 

 
et Sélectionnez Pointer 
 

 
 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
  

Clic 
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1.2. Percer : cycle axial/percer                         

 

     
 
Ce cycle est utilisé pour réaliser un perçage dans l’axe de la pièce. 

 
 
 

1.2.1. Support Usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Cote sur Z 
Cote de début d’usinage par 

rapport à l’origine pièce 

 

 
  

   
Support Usinage Outils et Conditions de coupe Caractéristiques du cycle 
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1.2.2. Outil Conditions de coupe 
 
 

Paramètre  Définition  Illustration  
Ref. Outil Référence de l’outil  

T Numéro de pot de l’outil  

N° Cor. 
Numéro du correcteur pour 

l’outil  

Ø Outil Diamètre de l’outil 

 

Angle Cône Angle du bout de l’outil 

 

S 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou en 

m/min. 
Attention si vous renseigner 

la vitesse en m/min. vous 
devez renseigner le S Max 

 

Vitesse d’Avance Avance travail pour l’usinage 

 

Arrosage Type d’arrosage  
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1.2.3. Caractéristiques du cycle 
 
 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 

la cote sur Z 

 

 

Profondeur Profondeur du perçage 

 

 

Méthode 
Sélection du type de 

perçage    

Pointage 
Possibilité de faire un 
pointage au préalable   

Dégressive 
Passe dégressive 

oui/non suivant 
méthode 

  

Passe 1 
Profondeur première 

passe 

 

 

Dernière Passe 
Profondeur dernière 

passe   

Retrait 

Retrait en relatif pour 
le brise copeau. 

Retrait en absolu pour 
le débourrage. 
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Tempo Temporisation avant la 
remontée de l’outil 

  

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 
  

Z 
Position en Z de la 

tourelle   

Ø 
Position en X de la 

tourelle   

 
 

1.2.4. Méthode 
 

Méthode  Description  Illustration  

Standard 
Perçage en une seule 

passe 

 

Brise copeaux 

Perçage avec remontée 
du retrait entre chaque 
passe par rapport à la 

dernière position de l’outil  

 

Débourrage 
Perçage avec 

dégagement total de l’outil 
entre chaque passe 
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1.2.5. Exemple 

 
Définir un cycle de perçage : 

 
et Sélectionnez Percer 
 

 
 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
  

clic 
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1.3. Percer : cycle axial/percer désaxe                  

 

    
 
Ce cycle est utilisé pour réaliser un perçage dans l’axe de la pièce avec un outil à 
plaquettes. 

 
 
 

1.3.1. Support Usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Cote sur Z 
Cote de début d’usinage par 

rapport à l’origine pièce 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   
Support Usinage Outils et Conditions de coupe Caractéristiques du cycle 
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1.3.2. Outil Conditions de coupe 
 
 

Paramètre  Définition  Illustration  
Ref. Outil Référence de l’outil  

T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de pilotage 
de l’outil. Face diamètre ou 

centre outil. 
 

N° Cor. 
Numéro du correcteur pour 

l’outil  

Ø Outil Diamètre de l’outil 

 

S 
Vitesse de rotation de la 

broche en tours/min. ou en 
m/min. 

 

Vitesse d’Avance Avance travail pour l’usinage 

 

Arrosage Type d’arrosage  
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1.3.3. Caractéristiques du cycle 
 
 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 

la cote sur Z 

 

 

Ø Perçage Diamètre du perçage   

Profondeur Profondeur du perçage 

 

 

Méthode 
Sélection du type de 

perçage    

Dégressive 
Passe dégressive 

oui/non suivant 
méthode 

  

Passe 1 
Profondeur première 

passe 

 

 

Dernière Passe 
Profondeur dernière 

passe   

Retrait 
Retrait en relatif pour 

le brise copeau.   
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Retrait en absolu pour 
le débourrage. 

Tempo 
Temporisation avant la 

remontée de l’outil   

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 
  

Z 
Position en Z de la 

tourelle   

Ø 
Position en X de la 

tourelle   

 
 

1.3.4. Méthode 
 

Méthode  Description  Illustration  

Standard Perçage en une seule 
passe 

 

Brise copeaux 

Perçage avec remontée 
du retrait entre chaque 
passe par rapport à la 

dernière position de l’outil  

 

Débourrage 
Perçage avec 

dégagement total de l’outil 
entre chaque passe 
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1.3.5. Exemple 

 
Définir un cycle de perçage : 

 
et Sélectionnez Percer 
 

 
 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
 
  

clic 
 



 
 

Page 21 

1.4. Percer : cycle axial/percer + Ebauche Intérieure …    
 

    
 
Ce cycle est utilisé pour réaliser un perçage dans l’axe de la pièce puis une ébauche 
par chariotage jusqu’à obtention du diamètre, une passe de finition est possible à la 
fin de l’ébauche. 

 
 

1.4.1. Support Usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Contour Pièce 

Vous avez le choix entre 
sélectionner un contour 
prédéfini ou donner les 

caractéristiques 
géométriques du trou 

 

Diamètre Diamètre final du trou  

Cote sur Z 
Cote de début d’usinage par 

rapport à l’origine pièce 

 

Profondeur 
Profondeur de perçage par 
rapport au Z0 ou au départ 
du contour (valeur positive) 

 

Z fin 
Valeur signée par rapport au 

Z0  

Chanfrein 
Valeur du chanfrein à l’entrée 

du perçage  

   
Support Usinage Outils et Conditions de coupe Caractéristiques du cycle 



 
 

Page 22 

Angle Angle du chanfrein  

Rayon 
Rayon à l’entrée du perçage 
ou rayon de raccord sur le 

chanfrein. 
 

 
 

1.4.2. Outil Conditions de coupe 
 
 

Paramètre  Définition  Illustration  
Ref. Outil Référence de l’outil  

T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de pilotage 
de l’outil. Face diamètre ou 

centre outil. 
 

N° Cor. Numéro du correcteur pour 
l’outil 

 

Ø Outil Diamètre de l’outil 

 

Ray. Plaquette Rayon de la plaquette  

S perçage 
S chariotage 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou en 

m/min.  

 

F perçage 
F chariotage 
Va finition. 

Avance travail pour l’usinage 

 

Arrosage Type d’arrosage  
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1.4.3. Caractéristiques du cycle 
 
 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 

la cote sur Z 

 

 

Prof. passe Profondeur de passe 
de l’ébauche paraxiale 

  

Surep. Face Surépaisseur laissée 
sur les faces 

  

Surep. Rayon 
Surépaisseur laissée 

sur le rayon    

Finition 

Option permettant (ou 
non) de faire une 

passe de finition soit 
suivant le contour soit 

suivant en sens 
inverse  

  

Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

 

Z 
Valeur à renseigner en 

fonction de l’option   
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Dégagement post 
cycle. 

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z 
Position en Z de la 

tourelle   

Ø 
Position en X de la 

tourelle   

 
 
 
 

1.4.4. Exemple 
 
Définir un cycle de perçage + ébauche intérieure : 

  
et Sélectionnez Percer+ ébauche intérieur 
 

 
 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche 
 
Renseigner les différents paramètres  
 
 
  

Clic 
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1.5. Percer : cycle axial/reprise de perçage          
 

    
 
Ce cycle est utilisé pour réaliser un alésage en prenant en compte cône laisser par 
l’opération de perçage.  

 
 

1.5.1. Support Usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Ø Perçage Indiquer le diamètre du foret 
précédemment utilisé  

Ø Alésage Diamètre de l’alésage  

Cote sur Z Cote de début d’usinage par 
rapport à l’origine pièce 

 

Profondeur Profondeur de perçage par 
rapport au Z0  

 

Z fin Valeur signée par rapport au 
Z0 

 

Angle Foret Angle du foret précédemment 
utilisé 

 

Chanfrein 
Valeur du chanfrein à l’entrée 

du perçage  

Angle Angle du chanfrein  

   
Support Usinage Outils et Conditions de coupe Caractéristiques du cycle 
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Rayon 
Rayon à l’entrée du perçage 
ou rayon de raccord sur le 

chanfrein. 
 

 
 

1.5.2. Outil Conditions de coupe 
 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

 
Choix du type de plaquette 

 

 
Choix du type d’outil 

 

         

 

 
Choix du porte outil 

 

Dim. Plaquette Taille de la plaquette   
Ray. Plaquette Rayon de bec de la plaquette  

Ref. Outil Référence de l’outil  
T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de pilotage 
de l’outil. Ici centre rayon de 

plaquette.  

N° Cor. Numéro du correcteur pour 
l’outil 

 

S 
 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou en 
m/min. Si vous travaillez en 

m/min vous devez indiquer la 
vitesse maximum de rotation 

 

Vitesse d’Avance 
Va finition. Avance travail pour l’usinage 
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Arrosage Type d’arrosage  
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1.5.3. Caractéristiques du cycle 
 
 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 

la cote sur Z 

 

 

Prof. passe Profondeur de passe 
de l’ébauche paraxiale 

  

Surep. Surépaisseur laissée 
sur le rayon 

  

Finition 

Option permettant (ou 
non) de faire une 

passe de finition soit 
suivant le contour soit 

suivant en sens 
inverse  

  

Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

 

Z Face 

Valeur à renseigner en 
fonction de l’option 
Dégagement post 

cycle. 
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Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z 
Position en Z de la 

tourelle   

Ø 
Position en X de la 

tourelle   

 
 
 
 

1.5.4. Exemple 
 
Définir un cycle de reprise de perçage : 

  
et Sélectionnez Percer+ reprise de perçage 
 

 
 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche 
 
Renseigner les différents paramètres  
 
  

Clic 
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1.6. Tarauder : cycle axial/tarauder     
 

    
 
Ce cycle permet de réaliser un taraudage dans l’axe de la pièce : 
 

   
Support Usinage Outil Condition de Coupe Caractéristique du cycle 

 
 

1.6.1. Support Usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Cote sur Z Cote de début d’usinage par 
rapport à l’origine pièce 
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1.6.2. Outils et conditions de coupe 
 

Paramètre  Définition  Illustration  
Ref. Outil Référence de l’outil  

T Numéro de pot de l’outil  

N° Cor. 
Numéro du correcteur de 

l’outil 
 

Ø Outil Diamètre de l’outil 

 

Lg. Inactive Hauteur de la partie 
inactive du taraud 

 

Rigide 
Permet de l’utilisation 

d’attachement rigide ou 
avec compensateur 

 

Pas Pas du filet en centième 
ou en pouce 

 

S 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou 

en m/min. Si vous 
indiquer la valeur en 
m/min vous devez 

renseigner la valeur S 
Max. 

 

Arrosage Type d’arrosage  
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1.6.3. Caractéristiques du cycle 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 

XZ 
Z puis X 
X puis Z 

 

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir de 
laquelle on active 

l’avance travail. Elle est 
définie à partir de la cote 

sur Z 

 

 

Profondeur Profondeur du perçage 

 

 

 
Type de retour au point 
de rotation de tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z 
Position en Z de la 

tourelle   

Ø 
Position en X de la 

tourelle   
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1.6.4. Exemple 
 
Définir un cycle de taraudage : 

 
et Sélectionnez Tarauder 
 

 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
  

clic 
 



 
 

Page 34 

1.7. Aléser : cycle axial/Aléser      
 

    
 
Ce cycle permet de réaliser un alésage avec un alésoir : 
 

Support Usinage Outils et conditions de coupe Caractéristique du cycle 
 
 
 

1.7.1. Support Usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Cote sur Z 
Cote de début d’usinage par 

rapport à l’origine pièce 
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1.7.2. Outils et conditions de coupe 

 
Paramètre  Définition  Illustration  
Ref. Outil Référence de l’outil  

T Numéro de pot de l’outil  

N° Cor. 
Numéro de correcteur 

pour l’outil 
 

Ø Outil Diamètre de l’alésoir 

 

Lg Inactive 
Longueur du bout d’outil 

non coupant 

 

S 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou 

en m/min. 
Attention si vous 

renseigner la vitesse en 
m/min. vous devez 

renseigner le S Max 
 

Vitesse d’Avance 
Avance travail de 

l’usinage 

 

Arrosage Type d’arrosage  
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1.7.3. Caractéristiques du cycle 
 

Paramètre  Définition  Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 

XZ 
Z puis X 
X puis Z 

 

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir de 
laquelle on active 

l’avance travail. Elle est 
définie à partir de la cote 

sur Z 

 

 

Profondeur Profondeur du perçage 

 

 

 
Type de retour au point 
de rotation de tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z Position en Z de la 
tourelle 

  

Ø 
Position en X de la 

tourelle   
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1.7.4. Exemple 
 
Définir un cycle d’alésage : 

 
et Sélectionnez Aléser  
 

 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
  

clic 
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2. Cycle sur contours 

 
 

2.1. Ebauche Paraxiale 
 
Cycle permettant d’ébaucher un cylindre ou un alésage par succession de passe 
parallèle. 
 

   
Support usinage Outils et Conditions de coupe Caractéristiques du cycle 

 
2.1.1. Support Usinage 

 
Paramètre  Définition  Illustration  

Contour Pièce Contour du profil à obtenir 

 

Contour Brut 

Contour définissant la 
matière à enlever. 
Quatre choix sont proposés : 
• Cylindre Automatique 
• Cylindre + Diamètre du Brut 
• Fermeture départ fin 
• un contour (préalablement 
défini) 
⚠ Les points de départ et de fin du 
contour brut doivent coïncider avec 
ceux du contour pièce. 

 

Diamètre But Indiquer le diamètre du brut si 
besoin 
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Détalonnage 
Permet de tenir compte de 
l’angle de la plaquette dans 

les poches 
 

 
 

2.1.2. Outils et conditions de coupe 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

 
Choix du type de plaquette 

 

 
Choix du type d’outil 

 

         

 

 
Choix du porte outil 

 

Dim. Plaquette Taille de la plaquette   
Ray. Plaquette Rayon de bec de la plaquette  

Ref. Outil Référence de l’outil  
T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de pilotage 
de l’outil. Ici centre rayon de 

plaquette.  

N° Cor. Numéro du correcteur pour 
l’outil 

 

S 
 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou en 
m/min. Si vous travaillez en 

m/min vous devez indiquer la 
vitesse maximum de rotation 

 

Vitesse d’Avance Avance travail pour l’ébauche  

F plongée 
Avance travail lors des 

plongées dans la poches  

Va Finition 
Avance travail pour la passe 

de finition  

Arrosage Type d’arrosage  
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2.1.3. Caractéristiques du cycle 

 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 

la cote sur Z 

 

 

½ Finition 

Permet de faire une 
passe de ½ finition 

pour casser les 
escaliers laissés par 

l’ébauche 

  

Prof. passe 
Profondeur de passe 

maximum de l’ébauche 
paraxiale. 

 
Xcap recalcule 
pour avoir des 
passes égales. 

Imposée 

Oblige Xcap à prendre 
la profondeur de 

passe. La dernière 
passe peut être de 

quelques 1/10 

  

Recouvrement 
Option utilisée avec les 
plaquettes de type G   

Surep. Face 
Surépaisseur laisser 

sur les faces   

Surep. Rayon Surépaisseur laissée 
sur les rayon   

Finition 

Option permettant (ou 
non) de faire une 

passe de finition soit 
suivant le contour soit 
suivant le sens inverse 

soit en poussant 
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Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

 

Z Face 

Valeur à renseigner en 
fonction de l’option 
Dégagement post 

cycle. 

  

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z 
Position en Z de la 

tourelle   

Ø 
Position en X de la 

tourelle   

 
 

2.1.4. Méthodes 
 

⚠ Les méthodes proposées sont en relation avec le type de plaquette sélectionnée 
 

Méthode  Description  Illustration  

Chariotage 
L’outil se déplace suivant 
l’axe Z avec le sens de 

déplacement choisi. 
 

Dressage 
L’outil se déplace suivant 
l’axe X avec le sens de 

déplacement choisi. 
 

Copiage 

Les passes de l’ébauche 
sont parallèles au contour 
fini. Plus utilisé avec des 

pièces de fonderies. 

 

Plongée 
Option pour les plaquettes 
de type G ou R. Ebauche 
de poche par exemple. 
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2.1.5. Exemple 
 
Ebauche paraxiale 
 
Créez un contour et nommez le “Contour Fini“ 
 
Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la 
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour à usiner » 
 
 

 
et Ebauche Paraxiale 

 
Choisissez le Contour "Contour Fini" dans le support d’usinage et comme contour 
brut « cylindre automatique » 
 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
 
 
  

Clic 
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2.2. Ebauche Copiage … 

 
Cycle permettant d’ébaucher un cylindre ou un alésage par succession de passe 
parallèle au contour fini. Il peut être utilisé avec des pièces issues de fonderie. 
 

Support usinage Outils et Conditions de coupe Caractéristiques du cycle 
 

2.2.1. Support Usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Contour Pièce Contour du profil à obtenir 

 

Contour Brut 

Contour définissant la 
matière à enlever. Cinq choix 

sont proposés : 
• Cylindre Automatique 
• Parallèle + Hauteur 
• Cylindre + Diamètre du Brut 
• Fermeture départ fin 
• un contour (préalablement 
défini)  

Diamètre But Indiquer le diamètre du brut si 
besoin 
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2.2.2. Outils et conditions de coupe 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

 
Choix du type de plaquette 

 

 
Choix du type d’outil 

 

         

 

 
Choix du porte outil 

 

Dim. Plaquette Taille de la plaquette   
Ray. Plaquette Rayon de bec de la plaquette  

Ref. Outil Référence de l’outil  
T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de pilotage 
de l’outil. Ici centre rayon de 

plaquette.  

N° Cor. 
Numéro du correcteur pour 

l’outil  

S 
 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou en 
m/min. Si vous travaillez en 

m/min vous devez indiquer la 
vitesse maximum de rotation 

 

Vitesse d’Avance Avance travail pour l’ébauche  
Arrosage Type d’arrosage  
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2.2.3. Caractéristiques du cycle 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 

la cote sur Z 

 

 

Hauteur 
Epaisseur du brut 

parallèle au contour 
fini 

  

Prof. passe 
Profondeur de passe 

maximum de l’ébauche 
copiage. 

 Oui 

Nb passe 
Nombre de passe à 

effectuer  Oui 

Sens 

Sens de parcours de 
l’ébauche par copiage. 
• sens contour fini 
• sens inverse contour 
fini. 
• En poussant (utiliser 
pour les poches) 

  

Surep. Face 
Surépaisseur laissée 

sur les faces   

Surep. Rayon 
Surépaisseur laissée 

sur les rayon   

Finition 
Option permettant (ou 

non) de faire une 
passe de finition  

  

Entrée 

• Tangent  : 
l’engagement 
s’effectue avec une 
distance tangente au 
premier élément du 
contour. 

  



 
 

Page 46 

• Rayon  : 
l’engagement 
s’effectue à la distance 
et sur le rayon indiqué. 
• Perpendiculaire : 
l’engagement se fait 
perpendiculairement 
au premier élément du 
contour. 
• 
Horizontal+distance : 
l’engagement 
s’effectue sur un 
déplacement 
horizontal de la 
distance indiquée. 
• Vertical + distance :  
l’engagement 
s’effectue sur un 
déplacement vertical 
de la distance 
indiquée. 

Sortie 

• Extrémité  : la sortie 
s’effectue sur 
l’extrémité du dernier 
élément du contour. 
• Tangent : le 
dégagement s’effectue 
avec une distance 
tangente au dernier 
élément du contour. 
• Rayon :  le 
dégagement s’effectue 
à la distance et sur le 
rayon indiqué. 
• Perpendiculaire :  le 
dégagement se fait 
perpendiculairement 
au dernier élément du 
contour. 
• 
Horizontal+distance :  
le dégagement 
s’effectue sur un 
déplacement 
horizontal de la 
distance indiquée. 
• Vertical + distance :  
le dégagement 
s’effectue sur un 
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déplacement vertical 
de la distance indiquée 

Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

 

Z Face 

Valeur à renseigner en 
fonction de l’option 
Dégagement post 

cycle. 

  

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z 
Position en Z de la 

tourelle   

Ø Position en X de la 
tourelle   

 
 

2.2.4. Méthodes 
 

⚠ Les méthodes proposées sont en relation avec le type de plaquette sélectionnée 
 

Méthode  Description  Illustration  

Copiage // 

Les passes sont calculées 
avec des contours 

décalés de la profondeur 
de passes. Les poches 

sont exécutées en 
simultané 

 

Copiage // 
régulier 

Les passes sont calculées 
avec des contours 

décalés de la profondeur 
de passes. Les poches 

sont effectuées à 
postériori. 

 

Copiage Trans. H Les passes de l’ébauche 
sont parallèles au contour 
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fini. Suivant la direction 
des Z.  

Copiage Trans. V 

Les passes de l’ébauche 
sont parallèles au contour 

fini. Suivant la direction 
des X. 

 

Copiage 
Trans.H&V 

Les passes de l’ébauche 
sont parallèles au contour 

fini. Suivant la direction 
des Z et X. à 45 ° 

 

Copiage 
progressif   

 
 

2.2.5. Exemple 
 
Ebauche par copiage 
 
Créez un contour et nommez le “Contour Fini“ 
 
Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la 
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour à usiner » 
 
 

 
et Ebauche Copiage 

 
Choisissez le Contour "Contour Fini" dans le support d’usinage et comme contour 
brut « cylindre automatique » 
 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
 
 
  

Clic 
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2.3. Copiage… 
 
 
Permet de réaliser un profil par copiage. C’est un cycle de finition ou de ½ finition. 
 

Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle 
 
 

2.3.1. Support Usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Contour Pièce Contour du profil à obtenir 
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2.3.2. Outils et conditions de coupe 

 
Paramètre  Définition  Illustration  

 
Choix du type de plaquette 

 

 
Choix du type d’outil 

 

         

 

 
Choix du porte outil 

 

Dim. Plaquette Taille de la plaquette   
Ray. Plaquette Rayon de bec de la plaquette  

Ref. Outil Référence de l’outil  
T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de pilotage 
de l’outil. Ici centre rayon de 

plaquette.  

N° Cor. 
Numéro du correcteur pour 

l’outil  

S 
 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou en 
m/min. Si vous travaillez en 

m/min vous devez indiquer la 
vitesse maximum de rotation 

 

Vitesse d’Avance Avance travail en mm/tr 
,mm/min ou Ra 

 

Arrosage Type d’arrosage  
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2.3.3. Caractéristiques du cycle 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Surep. Face 
Surépaisseur laissée 

sur les faces   

Surep. Rayon 
Surépaisseur laissée 

sur les rayon   

G41/G42 

Permet de piloter l’outil 
avec la correction de 
rayon ou par le point 

de pilotage 

  

Garde 

L‘usinage s’arrête 
avant la fin de 

l’élément. 
Option disponible avec 

le type de finition : 
• Ø face 
• Face Ø 
• Que les Ø 
• Que les faces 

  

Entrée 

• Tangent  : 
l’engagement 
s’effectue avec une 
distance tangente au 
premier élément du 
contour. 

• Rayon : 
l’engagement 
s’effectue à la distance 
et sur le rayon indiqué. 
• Perpendiculaire : 
l’engagement se fait 
perpendiculairement 
au premier élément du 
contour. 
• 
Horizontal+distance : 
l’engagement 
s’effectue sur un 
déplacement 
horizontal de la 
distance indiquée. 
• Vertical + distance :  
l’engagement 
s’effectue sur un 
déplacement vertical 
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de la distance 
indiquée. 
 
 
• Dir Abs + Dist : 
l’engagement 
s’effectue suivant 
l’angle indiqué par 
rapport à l’axe Z et de 
la distance renseignée. 
• Bi Tangence :  

Sortie 

• Extrémité  : la sortie 
s’effectue sur 
l’extrémité du dernier 
élément du contour. 
• Tangent : le 
dégagement s’effectue 
avec une distance 
tangente au dernier 
élément du contour. 
• Rayon :  le 
dégagement s’effectue 
à la distance et sur le 
rayon indiqué. 
• Perpendiculaire :  le 
dégagement se fait 
perpendiculairement 
au dernier élément du 
contour. 
• 
Horizontal+distance :  
le dégagement 
s’effectue sur un 
déplacement 
horizontal de la 
distance indiquée. 
• Vertical + distance :  
le dégagement 
s’effectue sur un 
déplacement vertical 
de la distance indiquée 
• Dir Abs + Dist : 
l’engagement 
s’effectue suivant 
l’angle indiqué par 
rapport à l’axe Z et de 
la distance renseignée. 
• Bi Tangence :  
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Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

 

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z 
Position en Z de la 

tourelle   

Ø 
Position en X de la 

tourelle   

 
2.3.4. Finition 

 
Paramètre  Définition  Illustration  

Sens Cnt La direction d’usinage suit 
le sens du contour. 

 

Sens inverse 
La direction d’usinage suit 

le sens inverse du 
contour. 

 

En poussant 
La direction d’usinage suit 

le sens grand diamètre 
vers petit diamètre. 

 

Ø et faces 
Usine d’abord les 

diamètres puis les faces 
inclinées. 

 

Faces et Ø 
Usine d’abord les faces 

inclinées puis les 
diamètres. 

 

Que les Ø Usine que les diamètres.  
Que les Faces Usine que les faces.  

Sens Cnt à droite Force la position de l’outil 
à droite du contour. 

 

Sens Cnt à gauche Force la position de l’outil 
à gauche du contour. 
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2.3.5. Exemple 
 
Copier un contour 
 
Créer un contour et nommez le “Contour fini“ 
 
Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la 
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour à usiner » 
 
 

 
et copiage… 

 
Choisissez le Contour “ Contour fini “ dans le support d’usinage 
 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
 
  

Clic 
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2.4. Finition… 
 
Permet de réaliser la finition d’un profil. On peut intégrer des chanfreins ou rayons 
sur les angles vifs et angles rentrants. 
 

Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle 
 

2.4.1. Support Usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Contour Pièce Contour du profil à obtenir 

 

Angles Sortants 
Chanfrein 

Angle créé sur les arrêtes 
sortantes. 
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Angles Sortants 
Rayon 

Rayon créé sur les arrêtes 
sortantes 

 

Angles Rentrants 
Chanfrein 

Chanfrein créé sur les arrêtes 
rentrantes 

 

Angles Rentrants 
Rayon 

Rayon créé sur les arrêtes 
rentrantes 

 

Direction Elément 
précédent 

Permet de créer un rayon ou 
un chanfrein sur l’élément de 

départ. 

 

Direction Elément 
suivant 

Permet de créer un rayon ou 
un chanfrein sur le dernier 

élément. 
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2.4.2. Outils et conditions de coupe 

 
Paramètre  Définition  Illustration  

 
Choix du type de 

plaquette 

 

 
Choix du type d’outil 

 

         

 

 
Choix du porte outil 

 
Dim. Plaquette Taille de la plaquette   

Ray. Plaquette Rayon de bec de la 
plaquette 

 

Ref. Outil Référence de l’outil  
T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de 
pilotage de l’outil. Ici 

centre rayon de plaquette.  

N° Cor. 
Numéro du correcteur 

pour l’outil  

S 
 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou 

en m/min. Si vous 
travaillez en m/min vous 
devez indiquer la vitesse 

maximum de rotation 

 

Vitesse d’Avance Avance travail en mm/tr 
,mm/min ou Ra 

 

Arrosage Type d’arrosage  
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2.4.3. Caractéristiques du cycle 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Surep. Face 
Surépaisseur laisser 

sur les faces   

Surep. Rayon 
Surépaisseur laisser 

sur les rayon   

G41/G42 

Permet de piloter l’outil 
avec la correction de 
rayon ou par le point 

de pilotage 

  

Garde 

L‘usinage s’arrête 
avant la fin de 

l’élément. 
Option disponible avec 

le type de finition : 
• Ø face 
• Face Ø 
• Que les Ø 
• Que les faces 

  

Entrée 

• Tangent  : 
l’engagement 
s’effectue avec une 
distance tangente au 
premier élément du 
contour. 

• Rayon : 
l’engagement 
s’effectue à la distance 
et sur le rayon indiqué. 
• Perpendiculaire : 
l’engagement se fait 
perpendiculairement 
au premier élément du 
contour. 
• 
Horizontal+distance : 
l’engagement 
s’effectue sur un 
déplacement 
horizontal de la 
distance indiquée. 
• Vertical + distance :  
l’engagement 
s’effectue sur un 
déplacement vertical 
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de la distance 
indiquée. 
 
 
• Dir Abs + Dist : 
l’engagement 
s’effectue suivant 
l’angle indiqué par 
rapport à l’axe Z et de 
la distance renseignée. 
• Bi Tangence :  

Sortie 

• Extrémité  : la sortie 
s’effectue sur 
l’extrémité du dernier 
élément du contour. 
• Tangent : le 
dégagement s’effectue 
avec une distance 
tangente au dernier 
élément du contour. 
• Rayon :  le 
dégagement s’effectue 
à la distance et sur le 
rayon indiqué. 
• Perpendiculaire :  le 
dégagement se fait 
perpendiculairement 
au dernier élément du 
contour. 
• 
Horizontal+distance :  
le dégagement 
s’effectue sur un 
déplacement 
horizontal de la 
distance indiquée. 
• Vertical + distance :  
le dégagement 
s’effectue sur un 
déplacement vertical 
de la distance indiquée 
• Dir Abs + Dist : 
l’engagement 
s’effectue suivant 
l’angle indiqué par 
rapport à l’axe Z et de 
la distance renseignée. 
• Bi Tangence :  
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Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

 

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z 
Position en Z de la 

tourelle   

Ø 
Position en X de la 

tourelle   
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2.4.4. Finition 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Sens Cnt 
La direction d’usinage suit 

le sens du contour.  

Sens inverse 
La direction d’usinage suit 

le sens inverse du 
contour. 

 

En poussant 
La direction d’usinage suit 

le sens grand diamètre 
vers petit diamètre. 

 

Ø et faces 
Usine d’abord les 

diamètres puis les faces 
inclinées. 

 

Faces et Ø 
Usine d’abord les faces 

inclinées puis les 
diamètres. 

 

Que les Ø Usine que les diamètres.  
Que les Faces Usine que les faces.  

Sens Cnt à droite 
Force la position de l’outil 

à droite du contour.  

Sens Cnt à gauche 
Force la position de l’outil 

à gauche du contour.  
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2.4.5. Exemple 

 
 
Finition… 
 
Créer un contour et nommez le “Finition“ 
 
Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la 
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour à usiner » 
 
 

 
et Finition… 

 
Choisissez le Contour “Finition“ dans le support d’usinage 
 
 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
  

Clic 
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2.5. Reprise … 
 
Ce cycle permet de réaliser une ébauche et une finition de la matière restante après 
l’ébauche paraxiale avec l’option détalonnage cochée. 
 

Support Usinag Outils et condition de coupe Caractéristique du cycle 
 

2.5.1. Support Usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Contour Pièce Contour du profil à obtenir 

 

Liste des contours 
Dans la liste sélectionner les 

contours que vous voulez 
reprendre 
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2.5.2. Outils et conditions de coupe 

 
Paramètre  Définition  Illustration  

 
Choix du type de 

plaquette 

 

 
Choix du type d’outil 

 

         

 

 
Choix du porte outil 

 
Dim. Plaquette Taille de la plaquette   

Ray. Plaquette Rayon de bec de la 
plaquette 

 

Ref. Outil Référence de l’outil  
T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de 
pilotage de l’outil. Ici 

centre rayon de plaquette.  

N° Cor. 
Numéro du correcteur 

pour l’outil  

S 
 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou 

en m/min. Si vous 
travaillez en m/min vous 
devez indiquer la vitesse 

maximum de rotation 

 

Vitesse d’Avance Avance travail en mm/tr 
,mm/min ou Ra 

 

Arrosage Type d’arrosage  
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2.5.3. Caractéristiques du cycle 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 

la cote sur Z 

 

 

½ Finition 

Permet de faire une 
passe de ½ finition 

pour casser les 
escaliers laisser par 

l’ébauche 

  

Prof. passe 
Profondeur de passe 

maximum de l’ébauche 
paraxiale. 

 
Xcap recalcule 
pour avoir des 
passes égales. 

Recouvrement 
Option utilisée avec les 
plaquettes de type G   

Brise Copeau 
Option utilisée avec les 
plaquettes de type G   

Surep. Face 
Surépaisseur laisser 

sur les faces   

Surep. Rayon Surépaisseur laisser 
sur les rayon 

  

Finition 

Option permettant (ou 
non) de faire une 

passe de finition soit 
suivant le contour soit 

suivant en sens 
inverse soit en 

poussant 

  

Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
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• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

Z Face 

Valeur à renseigner en 
fonction de l’option 
Dégagement post 

cycle. 

  

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z Position en Z de la 
tourelle 

  

Ø Position en X de la 
tourelle 
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2.5.4. Méthode 
 

⚠ Les méthodes proposées sont en relation avec le type de plaquette sélectionnée 
 

Méthode  Description  Illustration  

Chariotage 
L’outil se déplace suivant 
l’axe Z avec le sens de 

déplacement choisi. 
 

Dressage 
L’outil se déplace suivant 
l’axe X avec le sens de 

déplacement choisi. 
 

Copiage 

Les passes de l’ébauche 
sont parallèles au contour 
fini. Plus utilisé avec des 

pièces de fonderies. 

 

Plongée 
Option pour les plaquettes 
de type G ou R. Ebauche 
de poche par exemple. 

 

 
 
 

2.5.5. Exemple 
 
 
Reprise d’un contour 
 
 
 

 
et Reprise … 

 
Sélectionner le contour créer après avoir fait une ébauche paraxiale 
 
 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
 

  

Clic 
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3. Cycle Conventionnel 

 
3.1. Dresser Face… 

 
Permet de réaliser le dressage d’une face avec la possibilité de faire une passe de 
finition avec des conditions de coupe différente. 
 

   
Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle 

 
 

3.1.1. Support Usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  
Ø Départ Diamètre de départ de l’usinage  

Ø Fin Diamètre de fin de l’usinage  
Cote sur Z Cote à atteindre  

Z Brut Cote en absolue du brut de départ  

Chanfrein Permet de rajouter un chanfrein sur le 
diamètre de départ 

 
Angle Angle du chanfrein  

Rayon Permet de rajouter un rayon sur le 
diamètre de départ 
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3.1.2. Outils et conditions de coupe 

 
Paramètre  Définition  Illustration  

 
Choix du type de 

plaquette 

 

 
Choix du type d’outil 

 

         

 

 
Choix du porte outil 

 
Dim. Plaquette Taille de la plaquette   

Ray. Plaquette Rayon de bec de la 
plaquette 

 

Ref. Outil Référence de l’outil  
T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de 
pilotage de l’outil. Ici 

centre rayon de plaquette.  

N° Cor. 
Numéro du correcteur 

pour l’outil  

S 
 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou 

en m/min. Si vous 
travaillez en m/min vous 
devez indiquer la vitesse 

maximum de rotation 

 

Vitesse d’Avance Avance travail en mm/tr 
,mm/min ou Ra 

 

Va Finition 

Avance travail pour la 
passe de finition. On peut 
donner un coefficient par 

rapport à la vitesse 
d’avance principale. 

 

Arrosage Type d’arrosage  
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3.1.3. Caractéristiques du cycle 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 

la cote sur Z 

 

 

Prof. passe 
Profondeur de passe 

maximum de l’ébauche 
paraxiale. 

 
Xcap recalcule 
pour avoir des 
passes égales. 

Surep. Surépaisseur laissée 
sur la face 

  

Finition 
Option permettant (ou 

non) de faire une 
passe de finition. 

  

Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

 

Z Face 

Valeur à renseigner en 
fonction de l’option 
Dégagement post 

cycle. 

  

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z Position en Z de la 
tourelle 

  

Ø Position en X de la 
tourelle 
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3.1.4. Méthode 

 
Paramètre  Définition  Illustration  

Sans Epaulement 
Dépasse de la valeur du 
rayon de bec le diamètre 

de fin. 

 

Avec Epaulement 
S’arrête sur le diamètre 

de fin. 

 

 
3.1.5. Exemple 

 
 
Dresser face … 
 
 

 
et Dresser face… 
 

Renseigner les différents champs. 
 
 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
  

Clic 
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3.2. Charioter – Aléser Ø… 
 
Ce cycle permet de réaliser un cylindre ou un alésage avec la possibilité de faire une 
passe de finition. 
 

   
Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle 

 
 

3.2.1. Support Usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Diamètre Diamètre à atteindre 

 

Diamètre Brut Diamètre de départ de l’usinage 
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Z Départ Valeur de départ en Z 

 

Z Fin Valeur de fin en Z 

 

Chanfrein 
Permet de rajouter un chanfrein sur le 

diamètre de départ 

 

Angle Angle du chanfrein  

Rayon Permet de rajouter un rayon sur le 
diamètre de départ 
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3.2.2. Outils et conditions de coupe 

 
Paramètre  Définition  Illustration  

 
Choix du type de 

plaquette 

 

 
Choix du type d’outil 

 

         

 

 
Choix du porte outil 

 
Dim. Plaquette Taille de la plaquette   

Ray. Plaquette Rayon de bec de la 
plaquette 

 

Ref. Outil Référence de l’outil  
T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de 
pilotage de l’outil. Ici 

centre rayon de plaquette.  

N° Cor. 
Numéro du correcteur 

pour l’outil  

S 
 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou 

en m/min. Si vous 
travaillez en m/min vous 
devez indiquer la vitesse 

maximum de rotation 

 

Vitesse d’Avance Avance travail en mm/tr 
,mm/min ou Ra 

 

Va Finition 

Avance travail pour la 
passe de finition. On peut 
donner un coefficient par 

rapport à la vitesse 
d’avance principale. 

 

Arrosage Type d’arrosage  
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3.2.3. Caractéristiques du cycle 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 

la cote sur Z 

 

 

Prof. passe 
Profondeur de passe 

maximum de l’ébauche 
paraxiale. 

 
Xcap recalcule 
pour avoir des 
passes égales. 

Surep. Surépaisseur laisser 
sur la face 

  

Finition 
Option permettant (ou 

non) de faire une 
passe de finition. 

  

Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

 

Z Face 

Valeur à renseigner en 
fonction de l’option 
Dégagement post 

cycle. 

  

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z Position en Z de la 
tourelle 

  

Ø Position en X de la 
tourelle 
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3.2.4. Méthode 

 
Paramètre  Définition  Illustration  

Sans Epaulement Dépasse de la valeur du 
rayon de bec sur le Z fin. 

 

Avec Epaulement S’arrête sur le Z de fin. 

 

 
 

3.2.5. Exemple 
 
 
Charioter/ Aléser un diamètre 
 

 
et Charioter / Aléser Ø 
 

 
 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
 
 
  

Clic 
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3.3. Ø et face avec piquage 
 
Ce cycle permet de réaliser une finition sur les diamètres et faces et de faire un 
piquage. 
 

   
Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle 

 
 

3.3.1. Support d’usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Contour pièce Définir le contour finition 

 

Section Piquage 
Contour défini sur l’origine 

de XCAP 
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3.3.2. Outils et conditions de coupe 

 
Paramètre  Définition  Illustration  

 
Choix du type de 

plaquette 

 

 
Choix du type d’outil 

 

         

 

 
Choix du porte outil 

 
Dim. Plaquette Taille de la plaquette   

Ray. Plaquette Rayon de bec de la 
plaquette 

 

Ref. Outil Référence de l’outil  
T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de 
pilotage de l’outil. Ici 

centre rayon de plaquette.  

N° Cor. 
Numéro du correcteur 

pour l’outil  

S 
 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou 

en m/min. Si vous 
travaillez en m/min vous 
devez indiquer la vitesse 

maximum de rotation 

 

Vitesse d’Avance Avance travail en mm/tr 
,mm/min ou Ra 

 

F Plongée Avance travail pour la 
plongé des piquages. 

 

Arrosage Type d’arrosage  
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3.3.3. Caractéristiques du cycle 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 

la cote sur Z 

 

 

Direction Direction du piquage.   
Profondeur. Profondeur du piquage   

Tempo 
Temporisation en fin 

de piquage.   

G41/42 
Permet d’usiner en 

ayant le correcteur de 
rayon 

  

Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

 

Z Face 

Valeur à renseigner en 
fonction de l’option 
Dégagement post 

cycle. 

  

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z Position en Z de la 
tourelle 

  

Ø Position en X de la 
tourelle 
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3.3.4. Méthode 

 
Paramètre  Définition  Illustration  

Diamètres & faces 
Usine les diamètres et les 
faces puis les piquages 

 

Diamètres puis faces 
Usine d’abord les 

diamètres puis les faces 
avec le piquage 

 

Que les piquages Ne fait que les piquages  
 
 

3.3.5. Exemple 
 
Ø et faces avec piquages 
 
Créer un contour et nommez le “finition“ 
 Créer un contour à l’origine de XCAP et nommer le “piquage“  
 
Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la 
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour à usiner » 
 
 

 
et Ø et faces avec piquage 
 

Choisissez le Contour “finition“ et "piquage" dans le support d’usinage 
 
 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
 
  

Clic 
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3.4. Reprise perçage 
 
Ce cycle permet de faire un alésage en tenant compte d'une opération de perçage 
effectuée au préalable : 
 

   
Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle 

 
 

3.4.1. Support d’usinage 
 
Paramètre  Définition  Illustration  

Ø Perçage 
Défini le diamètre du foret utilisé lors du 

perçage au préalable. 

 

Ø Alésage Diamètre de l'alésage à obtenir. 
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Cote sur Z Z de départ de l'usinage 

 

Profondeur Profondeur totale de l'alésage à obtenir 

 

Z fin Z de fin de l'usinage 

 

Angle 
Foret 

 

 

Chanfrein Permet de rajouter un chanfrein sur le 
diamètre de départ 

 

Angle Angle du chanfrein  



 
 

Page 83 

Rayon Permet de rajouter un rayon sur le diamètre 
de départ 

 

 
 

3.4.2. Outils et conditions de coupe 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

 
Choix du type de 

plaquette 

 

 
Choix du type d’outil 

 

         

 

 
Choix du porte outil 

 
Dim. Plaquette Taille de la plaquette   

Ray. Plaquette 
Rayon de bec de la 

plaquette  

Ref. Outil Référence de l’outil  
T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de 
pilotage de l’outil. Ici 

centre rayon de plaquette.  

N° Cor. Numéro du correcteur 
pour l’outil 

 

S 
 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou 

en m/min. Si vous 
travaillez en m/min vous 
devez indiquer la vitesse 

maximum de rotation 

 

Vitesse d’Avance 
Avance travail en mm/tr 

,mm/min ou Ra  
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Va finition 
Avance travail pour une 

passe optionnelle de 
finition. 

 

Arrosage Type d’arrosage  
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3.4.3. Caractéristiques du cycle 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 

la cote sur Z 

 

 

Prof. passe 
Profondeur de passe 

maximum de l’ébauche 
paraxiale. 

 
Xcap recalcule 
pour avoir des 
passes égales. 

Surep. Surépaisseur laisser 
sur la face 

  

Finition 
Option permettant (ou 

non) de faire une 
passe de finition. 

  

Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

 

Z Face 

Valeur à renseigner en 
fonction de l’option 
Dégagement post 

cycle. 

  

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z Position en Z de la 
tourelle 

  

Ø Position en X de la 
tourelle 
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3.4.4. Méthode 

⚠ Les méthodes proposées sont en relation avec le type de plaquette sélectionnée 
 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Chariotage D=>G L’usinage se fait avec une 
hauteur constante 

 

Dressage Bas=>Haut 

L’outil prend la prise de 
passe en pente sur la 

longueur du contour avec 
l’angle calculer 

 

Dressage A/R Zig zag Usinage en aller-retour  

Dressage A/R Plg. ZZ  
Usinage par plongée 

successive 
 

Copiage // Suivi du contour fictif  
 

  
3.4.5. Exemple 

 
Reprendre un perçage 
 
 

 
et Reprise de perçage… 
 

 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
  

Clic 
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3.5. Fileter 
 
Ce cycle permet de réaliser un filetage sur un arbre ou sur un alésage : 
 

   
Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle 

 
 

3.5.1. Support Usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Contour 
pièce 

Indique le contour sur lequel le filetage 
sera effectué. 

 

Ø Nominal 
Départ 

Si contour non défini. Indiquer le diamètre 
de départ. 

 

Z Départ 
Si contour non défini. Indiquer le départ 

en Z. 
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Ø Nominal 
Fin 

Si contour non défini. Indiquer Si le 
filetage n'est pas conique indiquer le 

même diamètre nominal. 

 

Z Fin Si contour non défini. Indiquer le point de 
fin en Z. 
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3.5.2. Outils et conditions de coupe 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

 
Choix du type de 

plaquette  

 
Choix du type d’outil 

 

         

 

 
Choix du porte outil 

 
Dim. Plaquette Taille de la plaquette   
Ang.. Plaquette Angle de la plaquette  

Ref. Outil Référence de l’outil  
T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de 
pilotage de l’outil. Le 

choix dépend du type de 
plaquette 

 

N° Cor. Numéro du correcteur 
pour l’outil 

 

S 
 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou 

en m/min. Si vous 
travaillez en m/min vous 
devez indiquer la vitesse 

maximum de rotation 

 

Pas 
Pas en 1/100 de mm en 
filet par pouce ou en mm  

Arrosage Type d’arrosage  
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3.5.3. Caractéristiques du cycle 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 

la cote sur Z 

 

 

Nb Filet Indiquer si vous faites 
un multi filet. 

 . 

Ht. Filet. Hauteur de filet  Calculer en 
fonction du pas 

Lg Cône de sortie 

Option qui permet 
d'intégré un cône en 
fin de filet. Indiquer la 
longueur souhaitée 

 

 

Dégressives Prise de passe 
dégressive 

  

Constantes 

Prise de passe 
constante. Renseigner 

le tableau pour 
indiquer les nombres 

de passes associées à 
la profondeur de 

passes 
 

 

Nb Passe 
Dans le cas de l'option 

dégréssive.   

Nb Passe à vide 
Indiquer le nombre de 
passe à vide en fin de 

filetage. 
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Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

 

Z Face 

Valeur à renseigner en 
fonction de l’option 
Dégagement post 

cycle. 

  

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z 
Position en Z de la 

tourelle   

Ø 
Position en X de la 

tourelle   

 
 

3.5.4. Pénétration 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Droite 

La pénétration est radiale. 
L’outil est sollicité sur les 

deux côtés de la 
plaquette. 

 

 

Sur flanc 

La pénétration est 
décalée suivant l’angle de 

la plaquette utilisée à 
chaque passe (60° ou 
55°). Elle est vraiment 

utile pour les plaquettes à 
55°. 

 

Sur flanc modifiée .  

Alternée 

Dans le cas des 
plaquettes avec un angle 

de 55° on décale en 
alternance la pénétration 
ce qui permet de solliciter 

les deux arrêtes de la 
plaquette. 
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3.5.5. Exemple 
 
Fileter un contour 
 
Créer un contour et nommez le “Filetage“ 
 
Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel " A la 
découverte de XCAP FAO " paragraphe : " 2. Créer le contour à usiner " 
 
 

 
et Fileter 
 

Choisissez le Contour “Filetage“ dans le support d’usinage 
 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
  

Clic 
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3.6. Fileter Forme 
 
Ce cycle permet de réaliser des filetages suivant un contour définissant le profil du 
filet : 
 

   
Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle 

 
 

3.6.1. Support Usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Contour 
pièce 

Indique le contour sur lequel le filetage 
sera effectué. 

 

Ø Départ 
Si contour non défini. Indiquer le diamètre 

de départ. 
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Z Départ Si contour non défini. Indiquer le départ en 
Z. 

 

Ø Fin 
Si contour non défini. Indiquer Si le filetage 

n'est pas conique indiquer le même 
diamètre nominal. 

 

Z Fin 
Si contour non défini. Indiquer le pont de 

fin en Z. 

 

Section 
latérale 

Contour définissant la forme du filet. 

⚠ La section doit représenter le pas 
complet. 
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3.6.2. Outils et conditions de coupe 

 
Paramètre  Définition  Illustration  

 
Choix du type de 

plaquette 

 

 
Choix du type d’outil 

 

         

 

 
Choix du porte outil 

 
Dim. Plaquette Taille de la plaquette   
Ang.. Plaquette Angle de la plaquette  

Ref. Outil Référence de l’outil  
T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de 
pilotage de l’outil. Le 

choix dépend du type de 
plaquette 

 

N° Cor. 
Numéro du correcteur 

pour l’outil  

S 
 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou 

en m/min. Si vous 
travaillez en m/min vous 
devez indiquer la vitesse 

maximum de rotation 

 

Pas Pas en 1/100 de mm, en 
filet par pouce ou en mm 

 

Prof.passe au rayon Profondeur de passe sur 
l'axe X. 

 

Sur Z Prise de passe sur Z.  
Arrosage Type d’arrosage  
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3.6.3. Caractéristiques du cycle 

 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 
la cote sur Z. Elle doit 
être supérieur au pas. 

 

 

Lg Cône de sortie 

Option qui permet 
d'intégré un cône en 
fin de filet. Indiquer la 
longueur souhaitée 

 

 

Ebauche 
Permet de faire 

l'évidement du filet.   

Surep. Face 
Surépaisseur laissée 

sur les faces.   

Surep. Rayon Surépaisseur laissée 
sur le rayon. 

  

Finition 
Indique si vous voulez 

faire une passe de 
finition. 

  

Ht Crête 
Hauteur de crête voulu 

sur la pièce lors des 
passes de finition. 

  

Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
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Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

Z Face 

Valeur à renseigner en 
fonction de l’option 
Dégagement post 

cycle. 

  

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z Position en Z de la 
tourelle 

  

Ø Position en X de la 
tourelle 
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3.6.4. Méthode 

⚠ Les méthodes proposées sont en relation avec le type de plaquette sélectionnée 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Plongée centrale 
L’usinage commence au 
milieu du profil (moitié du 

pas) 

 

Plongée D=>G 
L'usinage commence à 

droite du profil et se 
décale vers la gauche 

 

Plongée G=>D 
L'usinage commence à 
gauche du profil et se 
décale vers la droite. 
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3.6.5. Exemple 

 
Fileter forme… 
 
Créer un contour fermé et nommez le “Contour filetage“ et un contour "forme" 
 
Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la 
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour à usiner » 
 

 
et Fileter Forme … 
 

Choisissez le Contour “Contour filetage“ dans le support d’usinage et "contour forme" 
dans Section latérale 
 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
 
  

Clic 
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4. Gorge 
 

4.1. Standard ou Large 
 
Ce cycle permet de réaliser une gorge dans la pièce : 
 

   
Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle 

 
 

4.1.1. Support Usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Cote sur Z 
Indique le point de départ en Z de la 

gorge. 
Si vous ne désignez pas un masque. 

 

Diamètre 
Indique le diamètre à partir duquel on 

usine la gorge. Si vous ne désignez pas un 
masque. 
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Masque Masque de positionnement si vous 
effectué la même gorge à plusieurs endroit 
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4.1.2. Outils et conditions de coupe 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

 
Choix du type de 

plaquette  

 

Choix du type d’outil. 
Il permet de définir si 

vous allez faire une gorge 
sur l'arbre, dans l'alésage 

ou frontale. 

 

         

 

 

Choix du porte outil 

 
Dim. Plaquette Taille de la plaquette   
Ray. Plaquette Rayon de la plaquette  

Ref. Outil Référence de l’outil  
T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de 
pilotage de l’outil. Le 

choix dépend du type de 
plaquette 

 

N° Cor. 
Numéro du correcteur 

pour l’outil  

S 
 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou 

en m/min. Si vous 
travaillez en m/min vous 
devez indiquer la vitesse 

maximum de rotation 

 

F Plongée Vitesse d'avance lors des 
plongées. 

 

Vitesse d'Avance Vitesse d'avance pour les 
parcours autres. 

 

Va Finition Vitesse d'avance pour la 
passe de finition. 

 

Arrosage Type d’arrosage  
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4.1.3. Caractéristiques du cycle 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 
la cote sur Z. Elle doit 
être supérieur au pas. 

 

 

Largeur 
C'est la largeur de la 

gorge. Cette valeur est 
signée (+ ou -). 

 

 

Profondeur 
Profondeur de la 

gorge.   

Dépouille 
Permet de donner un 
angle de dépouille sur 

la gorge 
  

Chanfrein 
Permet de faire un 

chanfrein sur l'entrée 
et la sortie de la gorge. 

  

Rayon 
Permet de faire un 

rayon sur l'entrée et la 
sortie de la gorge 

  

Ray. Fond 
Permet de faire un 
rayon en fond de 

gorge 
  

Ebauche 
Sert pour faire 

l'ébauche de la gorge   

Recouvrement 

Permet d'avoir un 
recouvrement sur la 
largeur de l'outil. Ne 

peut être supérieur à la 
largeur de l'outil. 

 

 



 
 

Page 104 

Brise copeau 
Option brise copeau 

pour la première 
passe. 

  

Retrait 
Entrée la valeur de 
retrait avec l'option 

brise copeau. 
  

Tempo 
Entrée la valeur de 
temporisation avec 

l'option brise copeau 
  

Surep Face 
Surépaisseur laissée 

sur les faces   

Surep. Fond 
Surépaisseur laissée 

sur le fond de la gorge.   

Finition 
Indique si vous voulez 

faire une passe de 
finition. 

  

Entrée 

• Tangent  : 
l’engagement 
s’effectue avec une 
distance tangente au 
premier élément du 
contour. 
• Rayon : 
l’engagement 
s’effectue à la distance 
et sur le rayon indiqué. 
• Perpendiculaire : 
l’engagement se fait 
perpendiculairement 
au premier élément du 
contour. 
• Dir Abs+Dist : 
L'engagement se fait 
dans la direction 
indiquée 

  

Sortie 

• Tangent  : le 
dégagement s’effectue 
avec une distance 
tangente au dernier 
élément du contour. 
• Rayon :  le 
dégagement s’effectue 
à la distance et sur le 
rayon indiqué. 
• Perpendiculaire :  le 
dégagement se fait 
perpendiculairement 
au dernier élément du 
contour. 
• Dir Abs+Dist : 
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Le dégagement se fait 
dans la direction 
indiquée 

Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

 

Z Face 

Valeur à renseigner en 
fonction de l’option 
Dégagement post 

cycle. 

  

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z 
Position en Z de la 

tourelle   

Ø 
Position en X de la 

tourelle   

 
 
 

4.1.4. Méthode 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Plongée Centrale 
La première plongée 

s'effectue au centre de la 
gorge. 

 

Plongée D=>G 
L'usinage de la gorge 
s'effectue de droite à 

gauche 

 

Plongée G=>D 
L'usinage de la gorge 
s'effectue de gauche à 

droite. 
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4.1.5. Exemple 
 
 
Réaliser une gorge standard 
 
 

 
et Gorge standard ou large 
 

 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
  

Clic 
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4.2. Gorge inclinée 
 
Ce cycle permet de réaliser une gorge inclinée sur une face inclinée : 
 

   
Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle 

 
 

4.2.1. Support Usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Cote sur Z 
Indique le point de départ en Z de la gorge. 

Si vous ne désignez pas un masque. 

 

Diamètre 
Indique le diamètre à partir duquel on 

usine la gorge. Si vous ne désignez pas un 
masque. 
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Masque Masque de positionnement si vous 
effectué la même gorge à plusieurs endroit 

 

 
 

4.2.2. Outils et conditions de coupe 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

 
Choix du type de 

plaquette  

 
Choix du type d’outil 

 

         

 

 

Choix du porte outil 

 
Dim. Plaquette Taille de la plaquette   
Ray.Plaquette Rayon de plaquette  

Inclinaison 

Donne l'inclinaison de la 
face. L'angle est donné 

suivant le sens 
trigonométrique 

 

Axe CN 

Définit si l’inclinaison est 
donnée par un Axe 

machine ou par la forme 
du porte outil 

 

Ref. Outil Référence de l’outil  
T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de 
pilotage de l’outil. Le 

choix dépend du type de 
plaquette 

 

N° Cor. Numéro du correcteur 
pour l’outil 
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S 
 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou 

en m/min. Si vous 
travaillez en m/min vous 
devez indiquer la vitesse 

maximum de rotation 

 

F Plongée 
Vitesse d'avance lors des 

plongées.  

Vitesse d'Avance 
Vitesse d'avance pour les 

parcours autres.  

Va Finition Vitesse d'avance pour la 
passe de finition. 

 

Arrosage Type d’arrosage  
 
 

4.2.3. Caractéristiques du cycle 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 
la cote sur Z. Elle doit 
être supérieur au pas. 

 

 

Largeur 
C'est la largeur de la 

gorge. Cette valeur est 
signée (+ ou -). 

 

 

Profondeur 
Profondeur de la 

gorge.   

Dépouille 
Permet de donner un 
angle de dépouille sur 

la gorge 
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Chanfrein 
Permet de faire un 

chanfrein sur l'entrée 
et la sortie de la gorge. 

  

Rayon 
Permet de faire un 

rayon sur l'entrée et la 
sortie de la gorge 

  

Ray. Fond 
Permet de faire un 
rayon en fond de 

gorge 
  

Ebauche 
Sert pour faire 

l'ébauche de la gorge   

Recouvrement 

Permet d'avoir un 
recouvrement sur la 
largeur de l'outil. Ne 

peut être supérieur à la 
largeur de l'outil. 

 

 

Brise copeau 
Option brise copeau 

pour la première 
passe. 

  

Retrait 
Entrée la valeur de 
retrait avec l'option 

brise copeau. 
  

Tempo 
Entrée la valeur de 
temporisation avec 

l'option brise copeau 
  

Surep Face Surépaisseur laissée 
sur les faces 

  

Surep. Fond Surépaisseur laissée 
sur le fond de la gorge. 

  

Finition 
Indique si vous voulez 

faire une passe de 
finition. 

  

Entrée 

• Tangent  : 
l’engagement 
s’effectue avec une 
distance tangente au 
premier élément du 
contour. 
• Rayon : 
l’engagement 
s’effectue à la distance 
et sur le rayon indiqué. 
• Perpendiculaire : 
l’engagement se fait 
perpendiculairement 
au premier élément du 
contour. 
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• Dir Abs+Dist :  
L'engagement se fait 
dans la direction 
indiquée 

Sortie 

• Tangent  : le 
dégagement s’effectue 
avec une distance 
tangente au dernier 
élément du contour. 
• Rayon :  le 
dégagement s’effectue 
à la distance et sur le 
rayon indiqué. 
• Perpendiculaire :  le 
dégagement se fait 
perpendiculairement 
au dernier élément du 
contour. 
• Dir Abs+Dist : 
Le dégagement se fait 
dans la direction 
indiquée 

  

Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

 

Z Face 

Valeur à renseigner en 
fonction de l’option 
Dégagement post 

cycle. 

  

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z 
Position en Z de la 

tourelle   

Ø 
Position en X de la 

tourelle   
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4.2.4. Méthode 

 
Paramètre  Définition  Illustration  

Plongée Centrale 
La première plongée 

s'effectue au centre de la 
gorge. 

 

Plongée D=>G 
L'usinage de la gorge 
s'effectue de droite à 

gauche 

 

Plongée G=>D 
L'usinage de la gorge 
s'effectue de gauche à 

droite. 

 

 
4.2.5. Exemple 

 
 
Réaliser une Gorge Inclinée 
 
 

 
et Gorge inclinée 
 

 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
  

Clic 
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4.3. Piquage 
 
Ce cycle permet de réaliser un piquage dans les angles rentrants  
 

   
Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle 

 
 

4.3.1. Support d’usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Masque Points donnant les lieux 
de piquages 

 

Cote sur Z 
S'il n'y a qu'un seul 

piquage 

 

Diamètre 
S'il n'y a qu'un seul 

piquage 
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Section de piquage 
Contour donnant le 

parcours du piquage. Il 
est lié à l'origine XCAP. 
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4.3.2. Outils et conditions de coupe 

 
Paramètre  Définition  Illustration  

 
Choix du type de 

plaquette 

 

 
Choix du type d’outil 

 

         

 

 
Choix du porte outil 

 
Dim. Plaquette Taille de la plaquette   

Ray. Plaquette Rayon de bec de la 
plaquette 

 

Ref. Outil Référence de l’outil  
T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de 
pilotage de l’outil. Ici 

centre rayon de plaquette.  

N° Cor. 
Numéro du correcteur 

pour l’outil  

S 
 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou 

en m/min. Si vous 
travaillez en m/min vous 
devez indiquer la vitesse 

maximum de rotation 

 

Vitesse d’Avance Avance travail en mm/tr 
,mm/min ou Ra 

 

Arrosage Type d’arrosage  
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4.3.3. Caractéristiques du cycle 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 

la cote sur Z 

 

 

Direction 

Direction du piquage. 
La direction est à 

donner dans le sens 
trigonométrique. 

  

Profondeur. Profondeur du piquage   

Tempo 
Temporisation en fin 

de piquage.   

Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

 

Z Face 

Valeur à renseigner en 
fonction de l’option 
Dégagement post 

cycle. 

  

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z Position en Z de la 
tourelle 

  

Ø Position en X de la 
tourelle 
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4.3.4. Exemple 

 
Piquage 
 
Créer un contour et nommez le “piquage“ 
  
Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la 
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour à usiner » 
 
 

 
et piquage 
 

Choisissez le Contour "piquage" dans la section d’usinage 
 
 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
  

Clic 
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4.4. Tronçonner 

 
Ce cycle permet de tronçonner la pièce à la fin de l'usinage 
 

   
Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle 

 
 
 

4.4.1. Support d’usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Contour Pièce 

Donner un contour de 
tronçonnage ou 

renseigner les champs 
suivant. 

 

Cote sur Z 
S'il n'y a pas de contour 

pièce 
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Ø Départ S'il n'y a pas de contour 
pièce 

 

Ø Fin S'il n'y a pas de contour 
pièce. 

 

Chanfrein 
Permet d'inclure un 

chanfrein sur la pièce 
tronçonnée 

 

Angle Donne l'angle du 
chanfrein 

 

Rayon Permet d'inclure un rayon 
de congé sur la pièce. 

 

Cnt. Pièce suivante 

Si vous travailler en barre, 
vous pouvez définir ou 
sélectionner le contour de 
la face avant de la pièce 
suivante, qui sera réalisé 
avec le tronçonnage. 
La face principale est 
située à une largeur 
d’outil de la cote Z de 
tronçonnage. 
• Aucun 
• choix d'un contour 
• Symétrie de la face 
arrière. 
• Diamètre / Chanfrein / 
Angle / Rayon. 
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4.4.2. Outils et conditions de coupe 

 
Paramètre  Définition  Illustration  

 
Choix du type de 

plaquette  

 
Choix du type d’outil 

 
         

 

 

Choix du porte outil 

 
Dim. Plaquette Taille de la plaquette   
Ray. Plaquette Rayon de la plaquette  

Ref. Outil Référence de l’outil  
T Numéro de pot de l’outil  

 

Sélection du point de 
pilotage de l’outil. Le 

choix dépend du type de 
plaquette 

 

N° Cor. 
Numéro du correcteur 

pour l’outil  

S 
 

Vitesse de rotation de la 
broche en tours/min. ou 

en m/min. Si vous 
travaillez en m/min vous 
devez indiquer la vitesse 

maximum de rotation 

 

Vitesse d'Avance Vitesse d'avance pour les 
parcours autres. 

 

Arrosage Type d’arrosage  
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4.4.3. Caractéristiques du cycle 

 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 

la cote sur Z. 

 

 

Recouvrement 

Permet d'avoir un 
recouvrement sur la 
largeur de l'outil. Ne 

peut être supérieur à la 
largeur de l'outil. 

 

 

Brise copeau Option brise copeau.   

Retrait 
Entrée la valeur de 
retrait avec l'option 

brise copeau. 
  

Tempo 
Entrée la valeur de 
temporisation avec 

l'option brise copeau 
  

Ralentissement 
Permet de diviser la 

vitesse d'avance par 2 
à la valeur indiquée. 

  

Récupérateur 

Possibilité de choisir 
comment est 

récupérée la pièce 
tronçonnée 

  

Z barre 
Avance de la barre 

dans le cas d'une mise 
en barre 
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Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

 

Z Face 

Valeur à renseigner en 
fonction de l’option 
Dégagement post 

cycle. 

  

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z 
Position en Z de la 

tourelle   

Ø 
Position en X de la 

tourelle   

 
 
 

4.4.4. Méthode 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Avec plongée arrière 
L'outil évide s'il y a lieu la 

matière avant de 
tronçonner 

 

Sans plongée arrière 
L'usinage suit le contour 

ou le diamètre à 
tronçonner 
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4.4.5. Exemple 

 
 
Réaliser un Tronçonnage 
 
 

 
et Tronçonner… 
 

 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
 
  

Clic 
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4.5. Mortaiser… 

 
Ce cycle permet de réaliser une rainure de clavette par mortaisage. 
 

   
Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle 

 
 

4.5.1. Support d’usinage 
 

Paramètre  Définition  Illustration  

Contour Pièce 
Donner un contour qui 
sera suivit par l'outil de 

mortaisage. 

 

Ø Départ 
S'il n'y a pas de contour 

pièce 

 

Z Départ 
S'il n'y a pas de contour 

pièce  

Ø Fin 
S'il n'y a pas de contour 

pièce  

Z Fin 
S'il n'y a pas de contour 

pièce.  

Chanfrein 
Permet d'inclure un 

chanfrein sur la pièce 
tronçonner 
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Indexation Axe C 
Donne l'angle sur la pièce 

où l'on doit faire le 
mortaisage 

 

 
 
 

4.5.2. Outils et conditions de coupe 
 

Paramètre  Définition  Illustration  
T Numéro de pot de l’outil  

Ref. Outil Référence de l’outil  

 

Sélection du point de 
pilotage de l’outil. 

 

N° Cor. Numéro du correcteur 
pour l’outil 

 

Cote X outil Hauteur de l'outil 

 

Dim. Plaquette Taille de la plaquette   

Vitesse d'Avance Vitesse d'avance en 
mm/min. 

 

Arrosage Type d’arrosage  
 
 
 

4.5.3. Caractéristiques du cycle 
 

Paramètre Définition Illustration Paramètre 
calculé 

 

Type d’approche de la 
tourelle à distance de 

sécurité 
  

Dist. de sécurité 

Distance sur Z à partir 
de laquelle on active 
l’avance travail. Elle 
est définie à partir de 
la cote sur Z. Elle doit 
être supérieur au pas. 

 

 

Intérieur/Extérieur Usinage sur l'arbre ou 
dans l'alésage. 
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Profondeur Profondeur de la 
rainure. 

  

Prof. Passe 
Profondeur de passe 
pour l'opération de 

mortaisage 
  

Nb Passe à vide 
Nombre de passe sans 

enlèvement de 
matière. 

  

Dégagement Post 
Cycle 

Dégagement de l’outil 
une fois le cycle fini. 

Cela permet par 
exemple de sortir l’outil 

suivant une valeur Z 
en dehors de 

l’alésage.  

• Dégagement au 
point de changement 
outil 
• Dégagement en Z 
• Dégagement en Z 
puis au point de 
changement outil 
• L’outil reste en 
position 
• Retrait en absolu au 
point définit Z et Ø 
Retrait en relatif des 
valeurs dZ et dX 
 

 

Z Face 

Valeur à renseigner en 
fonction de l’option 
Dégagement post 

cycle. 

  

 

Type de retour au 
point de rotation de 

tourelle 

XZ 
X puis Z 
Z puis X 

 

Z 
Position en Z de la 

tourelle   

Ø 
Position en X de la 

tourelle   

 
 
 

4.5.4. Méthode 
 

Paramètre  Définition  Illustration  
Avec Tourelle   

Appareil à mortaiser   
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4.5.5. Exemple 

 
 
Réaliser un Mortaisage 
 
 

 
et Mortaiser… 
 

 
Pour passer au paramètre suivant pensez à appuyer sur la touche “Entrée“ 
 
Renseignez les différents paramètres 
 
 

Clic 
 


