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mmelle de ﬂa version Fmiseugc de la Mo.c.N TErRCO.
Resume

Ce sv et orte sur la réalisation &un (aj:'cfef convesationnel pour la
programmation manuelle de (a fraiscuse a tommande numérigue dont (e
obeekifs sont .

2/ L'¢cnitiation a la programmation manuelle a lade des tests du niveav
1, Compase's de ques Eions ranjc'zs suivant un ordre ccoissant e ditfieu (Ees
et munies de verifreations de ﬁ!’p()n&&& ]

2[La tomcdption  a L'aide du besE du niveau 2 de programmes do piéces

Topic: Elaboration of an dducative soffware 0f the conversabional
Praﬂmmnna&wn of the M.o0.C.N TeRkeo miller.

Sdmmery : This Eopic deals with the realizations of a conversabional
Software for the manval Fragmmmahon 0t the milling machine )pmvided
with numerreal conkrols

The main obieckives are :

_4n (nitvation te a manual rajmmmaﬁ-;ons with Fhe nelp of (evel one
Eest . The (evel one test (s omposed of questions acranged n an
incrdah'nj order q(;.:.ard.t'nj to their d:‘#l'cu(éy and Chec fﬂﬂ an s wirs

- Conception of picces programms with the hcz(P of level two Eest .
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CHAPITRE I
INTRODUCTION

. L OBJET

Uobjectid mojeur do ce sujet est (dlaboration dun logiciel
cdueatif de la Programmaéion eonvecsabionnelle \Jcrmt(:(:anf: ('¢nitiation
de la programmation manelle o (aide de besks compesés da questions
sr‘mP(u rangees suivant an ordre eroissant en difliculed

Comme il meorEc deux @Eramp(as de programmes de picce
presentds sous forme de Cests, ce sujat deerit auwdi (a version
{raiseuse de (a maching- oubit TERCO | out partieulicrement (e

d,“fe,'aéaurf de commande vbile & une Fmﬁr“amma‘:fon manuel (e.



1.2 GENERALITES
[21 LA COMMANDE NUMERIQUE

Lo comamande numirique est ung methode de conduite des machines
dans laquelle Uaction de Uopdratesr se Eradait essenticllemaent par la
Sourniture d'tnsbruckions Composees de Carackires alpharumérigues ot
Conskituant un programme d'usinage . Clest dgalement une méthode
dautomatisation des Jonckions des machings ‘ayant pour CaraCid -
riskiques une kres grande facilite d'adaptation & des ravaux diffd -

rents.

1.22 LESMACHINES-OUTILS CONVENTIONNELLES

Les mouvements de coupe ¢t d'avance sur ce Eypa: de machine
sont conkroldes dn vitesse de fagon approchee (Naledrs de vitesse
eftagézs) .

Lopcrateur assurc & la fois les rdglages et les conkroles
de Pasf‘&:‘omqma:nt. L( intdrvient par :Lx&m]l)lcr, pour adushz,s' le s
buteas de declenchament sur une machine aquma&fquchow
rcalisar at joa.(f'fr'orme.r le gdbarr'f: d'une machine & copier.

ba preeision ¢t la gcométria de la picee sur les machines
Classiques sone  tribu€aires de _{a Cruah('cf Acbs\ Controles a€t das
rz'jlqges . Les (ntéwvantions ;La Lopérateur sont nombrevses 9&1@’-

ralemaent [onjuas et de(jcates.



[23 LESMACHINES-OUTILS A COMMANDE NUMERIQUE
1231 AUTOMATION DE MACHINES-OUTILS

L'autemation (mplique qu'une machine ou ('outillage st congu da
telle sorte qu'il dxeeute un égci’@ d¢ travarl complet ou une partie
a Wi seu! sans intdrvantion humaine . 1l existe une granda nécessite
de machines automatiques , lesqualles peuvent facilement Ztre
rdoutillees pour a reproduction de difédrentes parties - La pro-
gromme du eyele de €Eravail est emmggasing sous une cértaine
forme de pertear |, information .

Var Poré‘aur d'chformation on entend f'@r' Un dispesitid pour
le stockage et la Eransmission du programme d'une machine
dutomatique . Noiei quelques exemples da portears-d'infor mations
Gabarits, cames, panncoux de Commande, Cartes pairfroréae]f;andaﬁ

Pa;f Lorcey .

1232 MACHINE-OUTIL COMMANDEE NUMERIQUEMENT,
MACHINE CN
Une machine commandee pumcriguement ¢st une maching
aukomatique Commandee par programme dang lequel ey Ingtructions
Sont Cxprimées numénguement . Les donnces numdriques sont enveyes
dans la machine & parkir de buukins sur panneau de commande

ou Commutateurs a cdmailleres a Fa;.‘(:,‘an numa:roteizfou a



partir d'une bande pir foree .

En plus des nstructions relatives au chariot de la ma-
Chimz.l le Forﬁwr d'cnformation conkient générc‘r’@mut das ingk—
ruckions concérnant differentes auvbres 'Fantﬁians” par exemple .
vitesse da broche vitesse d'avance

La mucthine C.N execube auéamaE.‘qaemﬁnt (a reproduction
rczf(b”a“ Le C‘\dhgwma,n(: de |[a pr'éca a usiner et normalemant
efféekuer 4 Lla main . Le chargement d'ulil peut se faire
@u&amqél‘quammnt ou manugllement . Lg tache de (opérateur sur
MgenN Cowsiske @ Introduire des donnees codées daws un fanjﬂﬂdr
Compre hansible par la machine at d'dxarcer un controle dane
(¢ cas A'fnar'danﬁs non Pra'vub ounon detdctables par la

&c'ahua!ajie de la maching .

124 ELEMENTS D/UNE MACHINE- OUTIL A CN
1. Yoc ke opérach ! Elle comprend :
<Latable : Support de pidee , mobile selon deux ou bwis axes.
_Lee moteurs Okarga% de Uentrainament de la table Sdpport de
piece  Suivant les dives axes .
-L'element do mesure (capteur fflz position) : R@himfﬂhc a Ebout
moment Sur (g pesition du mobile sar chague axe .
« La dynamo - Fachyme'brigue . Assave a masure do la vitesse de

rokakion.



2. La partic commande:

Elle a pour fonckion de transformer lzo informations
Codces du programme en ordres aux sérvomécanie;&;as de la
partic epérative  pour obtenir les déplacements des organes
mobiles . )

La partic commande peut GEre r¢alisce soit an logique
éLa'cEroniqua programmde 1 dans ca eas e dicdctesr de  com-
mande est remplacce par un caleslateur qui qugmente les
Pa,rqcurmance de (‘ensemble (commande numérigue par Cal(cula -
teur ) | soik an logique Zldéckronique cablee installdz dans
uUne armoire appa!;& dirdckeur de commande numérique (p.c.n).

La parkic commande comprand .

4 Un support d'intormations :

Cest une bande ou évantuclicment ‘bundc ou disque magne-
kiquc Sur l'aqud,( est Cansf'gné le programme clf[rtf'naga, a cz?céc,u(:a,r}
dans un (o‘mgaga. Compris  par le dirdetaur de commanda numérigue .

¥ L'élimant Logique (comparateor):

S5a fonckion est de ontronker @n permanence (a position
actuelle du mobile avee la pa5i£r‘on qU'On (ui g Commande

d'atteindre . -

Cek dlément en deduit le 6ignal a adresser qu clispost.ug



dentrainemant pour que le mobile s¢ rapproche de Lo position
Corrdspondant & lavaleur de wnsigne.

1.25 AVANTAGE ET DESANANTAGES DES MACHINES -
OUTILS A COMMANDE NUMERIQUE

Leo principaux ovantages sont -

~ Temps de reoutilage Court pour [.'Usinaga. de partics diSC7 .
renkes Par rappor{; a un¢ machine aUEomdﬁ.r’qua a ?ragramm(z fixe .

- De faibles tolérancas peuvant - GEre maintenues.

—Maing d'dxigances strickes a ("habilité do C'opcz'raf:at.tr.

~ Un opafrdEczur paut desservir plusicurs machines

_ Moins de rebuks vu que Lo fackeur humain st largamant
¢liming .

—Les donnces d'usinuge sont Pkoduiézs.. pour une Zeonomic maximum &t
ne sont pas g fectees par (b)oér’aéwr. ‘

- L'ug:‘najc mime est cffectud aEomabiguement . [ es cyc les de
ér‘a\/m‘(‘( jﬂg’(if'ﬂ [ement paur _o’m ﬁ;‘a‘aas C‘&m,p/;'fcfzfzs | Jont //0" courbs
joar (‘é}bfﬂré.s 4 une commance manuelle .

Geelqgues :/efmvd:réajae:

_La machine d;é_ coi Fease au /anzmz'czr a.é-yrc{.

_La Projrﬂmmﬂé/bn pour des formes dompligudes est¢ (cngue an
!omc@,c/uret ¢t d¢ ce faré Chere .

Ce Prﬂé/ém peut Etra resole qn véilisané un ordin ateur ,



mais qlors e U@"qu;‘pamm& de caleul ¢t Jdu parsomnel gqualifid
417 requz'x-
- La machine ¢st a la Por‘n{:a du Progrc's Ec’chm‘qucz . Un

pflrsonna,L si;a'c.'a lamant afuali%e' ast necdssaire pour le service ¢st

Centreatian.
1.5 CLASSIFICATION DES MACHINES A COMMANDE
NUMERIQUE

A.CLASSIFICATION SUIVANT LE MODE DE DEPLACEMENT
DES TABLES SUPPORTS DE  PIECES

Trois £ypes de machines & commande numenique peuvent gére
definis.

1. Machine ¢ &Placamnt par posiEionnement point @ point :

Ce ’EYP“ de machine est caractéciod par Labsence J1L{$fr)a9¢,
qu cours des déplacements saivants (o5 m.ms Xety .

On Erouve dee applications gur Les pointeuses ; Pfircws:zs/
Fo;‘ngomwacs , dleseuses .

Plusiears Pass;ﬁilffcfs de déplacemants s'offrant a lopiratesr
pour Fﬁsié;onncr. Sevle ‘mporte La position de Couti( par rapport
o la picce en fin de deplacamant .

Ou pourrait avoir on ordre B¢ déplacement simultand gur
(es deux axes Xee Y, mais il w'y qurait guwne synchronivation

¢n€re (es _5}/J#(lnm$ de Commanda C[g, Chgeun c’fcr,ux.



Les d@:P!ﬂC@MCh{:fJ peuvent oussi sc faive Suceassive mant
suivant dee dirdetions pamllélcs aux axes XceY.
2. Machine a -dez'P[ac,trnant Paraxn‘al,:

Ce éypc de machine ]Dcr,rma:(: | @n P[u5 du positionnamant
Pofl\(: a Fm‘nt’f des realiser des fmi_sagctg prti:fb a des viktsse s
imrasc'cj par la bande, suivant des Erqydctoires & chacun des axes
de ddplacement  X-Y-z.

C¢p¢ndanb ,un sysﬁtma, de controle pardxial ne parmat pas
C“d”a:c{:ua.r un ‘Frafsagcz suivant ces directions qudwnqmzs .

£n m%(:! (6 memoire affectee a la vitkesse d'avanca got
unigue et et eommubee Succdssivament sur chaque axe.

3. Machine a da’placam@n(z contind :

Dans ke cas oo les informations an XY, & sont lides
par une (of mathdmatique " le mouvement deerit tng trajdctoire
qui n'est pas obligatoirement Fara([éla aux axes . Las diplacamants
pouvant dtre ‘.iv‘mnu[!canr.f:'tar le mode de fonctionnemant est alors
&an&(e’ : CONTOURNAGE . Le contournage  es€ un mode opératoire
peemettant  (‘drexution du conkour des pieces par Synchronisation
deo deplacemaents_en vitesse ¢b en position _ des ares antre cux.

Pour gssures ces deplacements  nous ferons a]ofxz( Adux

l'née‘rloof-aé:'ana Lingaries b arecilaives



o LnTervoation  Linesire .

L interpolation Llincaire pérmet de controler & chagque ins€ant
La position de Loyt pendant ('usinage d'une droite :fa.azlwnqua
dans (e plan . IL sutfit de pratiser les coordonndes du poin €
d’arrfuqf_'e par rappoct au faof‘nE de J&'Paré chojsi.

¢ Intervoraton CireuLace :

L in&¢rPoLaE,'0n civelaire  permet de conbroler a Chagque
Cnstant La position de Loutil pendant [usinage des arcs de cercle
quelcongues en gencral uniquement dans (e plan . Lei) le probleme
est plus delicat car (e point de départ ¢t (e point d'armvee ne
suffisent )D{Lu pour definir La Erajectoire - Des informatbions
celatives sur la position du cantre du carcle sont alors necdssainas

Trois paramitres 1.3 K sont places suite des ordres de
mouvements XY, Z l
L'.‘nEc’rPoLafcmn pourra avoir leu -

~Dans Le plan xy — sles parametres seront T et J.

- Daws Lo plawv YT e s ?aramé,ﬁ—ms secont 3 ¢t K.

~Dans e plan  XZ | Les Paramééras seront Tgt K.
Ces Farama}ﬁrw sonk (eo projdetions sar (eurs qxes
cespietifs d'un véekeur oriente 2gal au rayon du carele ,

Pa‘réane du point de de};aré de ('intérpolation an allar€ au cantre

du carcle.
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B. CLASSIFICATION SUIVANT LE NOMBRE D AXES
COMMANDES  NUMERIQUEMENT.

' Da:.fmif:rpn d'un axe Mocw:

On Compte un axe de zla'lalaaa,mant par degre de (ibérte
b La table de Lo maching sile movvamant est  commandé rumd —
“quemenmt et d'une maniere continue.

On Lrouve des machines-outils commandees n.umdfm'quamanﬁ
ComeorEOH(: !

1. Deur axes simul banes .

Deux aves peuyant ¢tre commandes simuu:ancima.nt; les deux axes
Fcr,uv'cn(: ctre suffisants ¢n fuur'nagc, mais neeedssitent yne commande
mﬂ«’wm’qut pac butee pour Pave. 2 de; la broche dlune fraisesse .

2. Teois axes commutqbles

Les axes commubables Fa,rmaéé«zn(: dz Loxvailler suczesiement
dans ohacfuc plan.

3. Deur axes plus un

Devr axes Pdux{dmﬁ tbre wommandds simultandment . Un Evoisiame
axe, apegs L[a@ age de mouvemants précédants | pourra commandar
(a broche ¢n -rrarjagcz ou un chariot de p[ongefa par .zxe:mp/a an
tournage.

4 Trois axes sueecssifs

Sur ce E)/fm de maching L'assérvissemant d'un axe YouVou Z se




1

{oit en selectionnant Lfmmbrayaje corréspondant a la traycetoire
& (Contvolar.
5. Trois aves gimulkanes -
Les Erors axes peuvent ¢tre  commandcs simultanement ¢t
Parmaéém d'usiner une courbe dans L'espace .
6. Quatre axes:
Le quafrrr‘émc axe ¢st (e PLus souv'cnt{.!u‘r 1ne —me;w.m, Unc
rotation de p[a&eau. Sur eaunr‘r il Pa,rméﬁ de travailler gimul -

tanement eavee deux outils.

IT.4 MISEEN (FUVRE D’UNE MACHINE A COMMANDE
NUMERIQUE |

Une fois (o machine @ commande numeriqua installee - olle devrait
Fraduire des pieces prevugs 1 dou (a ndeessite de disposar da
fubans Yerifics | Pdrmcﬁéant le demarrage 4 une production reelle
Qussitdt que (a machine est :‘nséq”c'c,; pour cela ondoit taire
pré paer, Ches Le constracteur de ma chings outils | des programmes pour
plusieurs P.‘@/C?a,_s ;:z-'(e},(:abnnéea dans (a production normale da (Using

Le fonetionnement eorreet de La machine et de Son sys€eme de
Commande  sont varifides au moyan de picees - Eest speciales .

o Phase  concdption: ;

Pour 'r'aci[ifdr (a Prosrammaér'on ck f‘u_sfnaga /0” doit pmc:zfda,r
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Comme suit:

_ Prevoir - (usinage complet avee un seul montage.

- Ukilisation d'outils @€ de dispositite da fixation normalisees .

- Utilisgkion d'un slzuéa{mer da cotation (orres pondant du F:ype de
Sysl:z'mc, de masure montd sur la machine.

~Ttnir compte du zero flottant ¢k das différentes facilitds
de Corrdebion manuelle mises a la irkposi(:ion de [-’OPéra teur .

- Utiliser des rescaux de trous de méme dimension des cycles
fixes ¢€ de Etoute autbre dispositif gui paut -Ztre aisemant
Lraite par (a Fmﬂmmmah‘an ﬂukoma(—-‘qua,

. PﬂoﬁﬂkMM&TION ;

Le mateciel minimum pour Prg'Pardr le ruban consiste en
Une machine @'féc(:rfqué a derrre couplee avac un perforateur
ebwn lacbeur de ruban.

La verfication de Eout nouvagu ruban ast d'une importanca
capitale . Une verificotion @5€ faite la P[uf?arf; du Eemps an
Fossant (¢ bande sur Lla machine , mais. sans oukils COry—run).

On peut  tracer La trajectoire de (oubil an remplogant calui-
CL Far un crayon .

Le colt 4'une maching a teacer & commande numerque se
\Jmﬁ.‘acra par (es  controles Fr@'c:'.s du ruban.

10 faut £oLUours stocker la bande originale at na donner &



Qu'un c'qu;'ca Eat .
o ProoucTion:

Une machine a Commﬂnd—a numénziuc df)hr, a Frod,u,‘nz st

rarfdcmant introduitc dans pne sackion SFe'c:a'ncr'qu:f. da praclur.éror}

ou La rg’jPonjngLfEé de la gésbion se precisara dans (a Limitation
du et 4'introduction de (a machine.
On obtiendra un Eaux d'utilisation machine oi -

_Ba albilisane un Pra'_ rc'ﬂ(aﬂo: d'ovbi( ¢t des manédﬁ@s
ad@'qddéafa\/ea des outils | des f;orft_aué;'fs .¢é des mon 605@5
Stgndardises .

_En diminvant (es Ecmps—mvrefa gnﬁCc e trois Jeur dovkils
dont un Sur machine  un 4 proximité ¢t on ¢n magosin.

_ En mokivant ﬁbpéraéa.ur sur la néecssitéd de 5arda,r $a
machine ll:audourb au travail . C’acf veut d‘a‘m que (bpe'mﬁaur

devrgit gtre caPable de suivre les apérahons de 50 machine ¢t dg

P(am'ﬁmr Son Eravail .

o MAINTE MANCE :
Une machine a commandea numc{rﬁquz 5 Ue /o/w rd/m'dzzmzznf,
etant donné gué/&z tone bionn ¢ avec des viteses de coupe P[:u
@’(Ql/@:zj{ et Ce ¢n deux 4;6 méme Lroro a';}tdipcb

Une maimtenance prcz'mnérvz bian Congue es€ Pn‘mard;‘a le .

13



14

CHAPITRE I
PROGRAMMATION DES MOQC.N

La MOCN & besom de recevar des tnskruckions pour realiser
Les mouvaments neeessaires a L'usinagrt d'une picce .

Toukes les instructions & metbre sur bande Férf’are% nece -
Ssitent un travail de Pr(,'para(:it)n appaﬁc' “La Fmejrammaﬁion”.

Ce langage de programmation ou * Langage Machin@tparmdt
da cons bituer | 50us forme de Eax(:er, (es cnformations cffzn(:rfzé

dars (a partic mmande de (a M.0.C.N .

IL.1 DEFINITION DES AXES
1 laxe Z -
L'axe Z Correspord G Laxe de la broche - Le sans positif ase
celui gui camg;fond a un dcgagemmt de (oubil. (accroissemant de (g dis-
tancg entre (a pidce et (outil),

L e ens Fo.cfé.'n(' de rotation de la broche est eelui des Gigui(les

d'une montre.
2 Llaxe X -
L'axe X carms])onc[ a ('axe oyant le plus grand deplacemant .
Pour une Araiseuse cest ganéralement (axe '(ﬁngikud{na[ (de-
Ceckemant L & ('axe Z). b

Le sens pair'fhr du  mouyement est celui qui carmépond a



Coceroissement de (a diskance gntre Coutil et (‘axe da rotabion
de (a picee.
3. LoveY :
Voxe Y forme avee (es deur autees un bredre bei- rec tangle

de sens direck . Pour une fraiseuse, st (‘ave Ecansversal .

I.2 DIFFERENTES ORIGINES :
1.ORIGINE MESURE OM .
a/ En maesure absolue :
Clest Lorigine du systeme de mesure. Elle gst definie Par
La position mecanigue du capteur absolu. sur la machine at pout
5¢ trouver en dohors des courses utiles maximales de la machine.
0/En mesure semi-abso e
Cast un point peaferantiel de finic - sur chague axe par (e
Construckeur maching . TL eof ga'ncimmman{: pris & U'intericur des

Courses machings. L( F(.rmd da fixer L'origimf. absdua c(.@, La mesdura .

2 ORIGINE PIECE  Op
Catte origing gt definie par un Far'nf de (a picca Sur Iaquc(
on 5t C&fab[é de se Po.si{rionnq-,rl, soit dirdekement ( Soit g L'aide de

00[65 ek J,lt.m eomPar‘a(:d.ur'..

5
!
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3.0RIGINE  PROGRAMME QP

f ! % :
Cest (ﬁrl'ginc du ftriedre de reforence qui o sarvi au

Pfogrammtur?our éEabh‘r Jon Pr03ramm£.

IL.3 PROGRAMMATION DES MOUVEMENTS

Le 5)(.féem¢ daxes de coordonnees de Lo Pr‘éd@ est defini par

Les axes o©x 0y et 02 formant un triedre direct .

AZ+
Y+ N .
Apers Lo mwm_&ﬂhu
Ko L0 il X4
A
e aux /

l,_
L e mouvement de Coukil Praise ?m(oquan& un Qccroissement
des dimensions extériaures de la Pfc’c,c indu'aldt, le sens Io.a.sif:i{ de (axe
L¢ mouvement dao Uoutil {raise provoquant une diminution des
dimensions exterieures de (q Pt‘ef:e: [‘ndf:iuc le sens négaﬁi{' de (‘axe.
Un Jciplacamant ?cu&-é\ﬁm ?raﬂrammc{ suivankt deur mode de
?rogrammah‘on' . mode relatif - mode abgolu

e Mode ralatif - X- %5

e
k2 ra
.

X -
=
Y+L\L/ point ol pant ol £ oulil
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La combinaison des signes (+,-) ¢k des distancas par rapport
qu Pornt de dc’Paré de Loutl ) @ factic aux adresses dg Jg:p(aammants

X\Y,Z) domne (a longueur et la dicdetion du mouvement .
R 9

e Mode absolu:
@ > X+
i

La combindison des signes (+,-) ¢t des diskances par rapport

a Locigine progeamme | ¢tk de aur adrasses da déplacemant (x4,2)

donne (4 (onﬂucur o€ la dirdckion du mouvemant .

I.4 DECALAGE D'ORIGINE .

On F'rmmft des ddcalages pour faire confondre 'origine
machine OM ¢t 'L’om'gim programme oP |

Le decalage d’orfgina 0st coonu du programmeur il est
nkroduit au clavier ¢t pris en compte 5ystémqt[‘quam¢nt par la
C.NC

Le ddcalage d'origine est une information dennce au caleu-
lateur Lui pérmettant de prendre en compte la diffdrance entre
Corigine programme ¢t (origine “rdelle (sur x Yol 7)

La mesure de position est togjours reperce par apport &

L'on'g ine ¢ mesure .
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Les cotes frﬂgrammiab peuvent thre é}fP"‘l'th!t.‘: dans Les formes

Suivonkes :

. Praﬁra'mmatmn absolue en cotes mesuraes:

vy ;

oM

- X

Dans ce cabf (a coEe, est re Pcrc’e Far rarfaar(: a Lror;'ﬂinc mesure

. Proq(amma&ion abselue :

4
Y AX

X4

OM@ @ > X

opP

Davs  ce cas, la toke ask mfam'a par ra{:faor(: 6 (bn\'ﬂint peogramme

- Dmﬂrammaﬁl'on relative

YA

AX

X4 X,

v

oM @ @op e

Dans ce cos, (a cobe est rapara}z par rapport a la PosFtian Prc’cé—
dante.
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I.5 LANGAGE DE PROGRAMMATION

Le Langage e programmation permet de constituar sous forme

de Eexte [ngrammczjl (es informations d'entrée dans La Far(:fa Com-

mande humerique .

Il est done necessaire de connaitre (4 camPosr'{:mn et. e

format d'un mot .

1. COMPOSITION D’UN MQT;

Las mots sont constitues de cavackeres oLPhanumén‘ques qu i

Sont -

- Les Labbres mopuseules de Calphabet do Aa Z ,soit 26
adrasses

_kes chiSfres de 0a9
~ Les signes de ponctuation. [+ ) %.,/)...]

L'ensemble (etéres ¢t chiffres dux&apa_{c’b forme un mot .

Letbre | O (gne Module

Letbre= Clest pn gymbole d'cdantification de mot . Il P@'c.-bc La
fonekion & assurer .

5r'3na = @) ou () Pmru‘St le sens de deplacement.

Module: Clest la par ke r':uma:rfque de valaur variable .

N p({ca'sa (a valeur {o iép[acam@nt a effectuer.



2.FORMAT D'UN MOT

(’,haqua mok @ un for mat propre . £n commande numerigue .

l-e ’Format dﬁ mot st une attribution de Caracb(:rag p[.aca'f; dans
Un ordre aPpraPrf'i comprenont .

- Une @dresse
- eventuellement , un signe
- Un ou deux chiffres eafpanz‘s par un point represen {:an{;fdg

part ¢t d'autres de La virgule des unités du module, Les nombias

maxim qQux.

Le format do oot Pau[:-ékm fixe (mé&me nombre d¢ earac -

€cres) ou variable (5uwr¢'s-s-ion des 5&05, du signe 4

3.BLOC D’INFORMATION

Le bloc d'informations est un groupe de mots Comprenant Coutes

(es instruckions pour une opdration ou sequence d'usinag@ an coupe

Ou non:
- Un cgraebere TN be BlLoc Eermine (o bloc

B Ckaqw bloc ¢st 5@'Paré cu ?ra'cédan(: par un caractere Fin de
bloe .

Done e}«aqua, L«‘gnm est un bloc d'cnformation

Le fortnat de bloc peut-Ztre fixe (nombre da positions fixe s des

mo(:b) ou \MW‘dbLL (_nom[)m variable des ma&s).
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La suceession des blocs d'informations forme un prog ramme

d'usfnaga  Soit (a suite ordonnee des 0P¢’m6rons d’usfnagz,

4. FORMAT DES INFORMATIONS

Le programme st divisé en blacs d 'tnformations gui specifiant (e
opirations successives ge predisposent la machine pour des cyeles de
travail spceiaux.

La machine ¢xecute toutes (a5 informations conkenues dans un
bloc avant de procéder a la lecture 4'un nouveau blec.

Chaqua bloe d'informakions est divise an mote, la ommande
des Fonc(:wns d'une maching-outil se r¢alise anormalement &
(aide da ces b”xs de mots .

- Numero de séquence

_ fonction preparatoire

_ Coordo ma,&&'

_Vitesse de dafplacermnt das axes (ayavee)

_Numero da U'gut;l

_ Fonckion aquxilliaires

5.SUPPORT  DINFORMATIONS
Apco (‘ctoblissament d'un tableau d'cnformations .' il Su-H;E} pour
(ktroduire celles-ci dans [armoire d¢ (ommande nurﬁfrr‘qutfdc les

aErl'ré SoUy une farme Codz’:c sur un 5uPP0rE t:onvgnal:lz.



Ce support  est un ruban de papier ou de maticre plastique
dont [a [auﬂfwr o ¢te normalisee & 25,4 mm (A pouce) . Les
(nsbruckions sont acrites sous (o forme de ode comprz'hant un
Cértgime nombre de péf%raﬁr'Ons.

Nexiste 6 Cheore actuelle , dedr codes en sérvice:

~Le code ETA quiutilise 6 pérforations catackérstiques , une
pecforation de fin de bloc dont le vole est de separes (es
ditfdrants blocs , et une ?érﬁamﬁ;an dite d"tmpan'éé; permettant
da rendre impaic le nombre de rrz’.r{’omfiws ¢t par celo méme
de permettee un conteole de (o lecture .

~Le code 190 gui utilise sept Par-Fora(:;'ans caractdristigues ¢k yne
PérForaEian dite de paritf | Pg"pmcé&ant de rendre pair le nombre
de Pérwﬂomkfons

Pour rdaliser ces pertorations | i setbit de feappar (es instruc-
Elons sur une machine 4 terice dotee dlun parforateur at dlun
(¢cteur de bande .

Cetbe machine permet an outre  de relire (g bande Pérfarc’e

pour  n obtenir une verificabion ¢t évantuellement vealiser

un d,uPL:'ca!:a oushe modikication.

22
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CHAPITRE IL
.LA PROGRAMMATION  MANUELLE. -

La programmation manve LLe pormet de rc'aaLisn:m"r Sous Lorme d’un-
Corta aLFLanUm&rfquo ; un Fmﬁl’ﬂmmt c”bnf:nt’e des donnces nmcassqimg_
6 [0 commande numa.}rfqu@ pour le $onctionnement de La machine .

Lo ppgrammation manuglle s@ppligue sartout & des oPc,'rae,-ans
5}mpl¢b de Fafrgaga !aﬁisagglﬁﬂurndgc g QEL ye

Le programme  commande numérique seca eonsigne sur une fiche
de programmation et Je composera de la suite (_agf'quz des bloes
machings- guile dans (prdre ddsirs par Leur éxdeution.

Ce proyramme  sera introdoit dirdetement au clavier QLqu..
numerique de (g commande numa’r{o{ua |06 par ('intédemediaire dy
L'ecteur du cuban  de (ecteur de casoetta Idfgquaﬁée.sf ke .. .

Ainsi pour realiser une P'EE& sur une machine-odtil &
Commande numcrique | (‘opérateur devra | & partic de (4 leckure
du dessin du produit fini ;e'ﬁabLir un dossier complet de fabri-
cakion at r’e,’di9¢r un programme d'instructions dirdctement

COmprc'hensib[es par la M.oc.N

IL.1 METHODE UTILISEE POUR PROGRAMMER
MANUELLEMENT '
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On redige o la main (¢ programme suc un bordereau
Uauilu le programme ). On tient Compte des  (nformations 3¢bméén’qab
ainsi que des (nformations téchnologiques peopres & la medhine Fie
laguelle sera dxecutie le travoil.

On ctablit la feuille de reglage des outils } longueur des out; (s
par rapport au plan de Javge du (one de la broche de La maahina); Course
ropide , tourse de travail | vitesse de rotabion eodee , avance .

On éreewte Lo listing ainsi que (a bande perforee g (‘aide
d'une machine d cerfee ayont un [«z'cftwf—PérForaEwr de bande CouPU:.
On verifie ensuite la bande Pérﬂaréé. Les caleuls de cote sont gend
calement m,{‘aiég{ pais on Sassure da Cidentitd de la perforation du
progeamme redigd sur e bordersau .

Ljﬂpéraeaur possede

_La bande Pér{orée qu'il installe sur le lockear du divéctaur de
commande numerigue .

-La listing pour suivee Lusinage.

- Las outils prealablemant régles (Longueurs ok rayons connus).

_Une picce installee suivant les (ois d'isostatisme € e referan-
Liel de celle-ci ctant situé corrdctement par rappoct ou cdferential
rachine .

On F@Uﬁ donc Cpmmencer ['usinaﬂa.
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IT.2 PRINCIPE DE LA PROGRAMATION MANUELLE
Un manuscrit établissant (g gamme oPerako.‘rclbqaéz sur le dessin
de la pidce et la suite chronologique des operations 4 usinage est need-
ssaire a [ ceriture du programme des picees .
La feuille de travail Comperte une Liste énumérant das coondonndes
et deo donnces caraetécisant lg teqjictoire de Lootil.
Elle doit comprendre qussi:
- Lnformations sur L'ouEiLLagt.
- Lnformations suc les moyens do fixations ¢t de montage.
_Informations sur (a ?rogrammakions, e'eskb-a-dire suc L'a,mptoi
du eode utilise.
~Tableaux concérnant les vitesses d'avance pour la machine z
Commande numérique Pdrf:fw(i?.re
L'ensemble des operations d'usinage Po:.u-_'una pitce esk divisé en
un rombre de pas ndividuels (’J\aqua, pas ¢tant programmé dans un hloc
d'taformations sur la bande programme .
Un bloe "d'caformations comPLaﬁ et necessaire ou r_‘émarmg&
de la machine | Un cacackire marquant (e debut du prog camme (%)
est needssaire du Commancemant ) € un autre macquant gq tarmi-

naison a la fin do programme . -
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IT.3 FONCTIONS ELEMENTAIRES
1. NUMERO DE SEQUENCE :

Généealament | avant ehaque bloe d'information il est préve de
rlacer lpra’aa'écf par Lo Lettre gdresse N, le numéro de la sequence d'usi-
nage - Ce numéro n'a auene influgnce sur Les fonetions ou dis tances
programmdées ¢t 4 pour seal but de permattre @ Uppérateur de tonnaitre
a bout moment ('cvolution de son programme . Cg numéro st visva-
lis¢ sur Carmoire de commande numdeique.

2.FONCTIONS PREPARATOIRES

En plus de (g programmation des deplacements, il est neeassaire
d iatroduire dans ('armoire de ommande numdrigue un certains nombr
de donnces Pérmﬁtant a celle ci de determiner ompletemaent La
trajectoire da Loukil.

Pour ¢xacuter on déplacement antre daux points connus | (l
existe Flueicurs possibilités ok (l faut definir (o déplacemant choisi

3 DaP[acamenE lindaire : Fara[(é(z | pecpendicalaire ou obligue pac
~ Cappt 4 Uoxe de broche dekini poc Lecode GOt
B  eB
B A
e °
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3.2 Déplacamcnt suivant un arc de cecele dans Le sans javerse

c‘,'kor[b‘ga defini par (e code GO2.

Z

B

N
Ae—t

al

K

Dans ce cas, il ost necessaice en plus du Jg'P[ocemantf d'introduire
la valear du cayon.

Cetbe introduckion se fait par les adresses I ot K qui détér-
minent (a Posr‘é;on du Centre du rayon far rdpport gu fwmﬁ de depart
du deplacement.

33 DéP[accmenl: suivant un ace dp cercle dans (o sens A'harloga,

de fini par le tode GOS,

o

A

B -k
al,
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3.4 Temporisation; dedinit par le code GO4& . Co temps pout fhee ukilisé
P j p F P
pour une oper‘aho‘n de F[anage ou de Lqmagz

La va Leur de cette tcmParfsaEion est génémtcmen& éxPrime'cz 2n

millis¢condes et Place'z sous ('adresse J.

Ezemlﬂ.c . _ Une Eamporr'ﬁafian de 25 secondes sera programmee ;

GO4 Jo0p2500

4VALEUR DES AVANCES.
Ces valeurs sont introduites sous (adresse F et se pfésenkcnf:
suivant Le eonskeuckeur de L'z’qufpczmznt,sous diverses formes .

Exzmplﬁr - Une avance d¢ 52 mm/mn sera Programmc'cz . FD52.

5.VALEUR DE LA VITESSE DE BROCHE.

Génecalement cette fonckion. annonede Pér (g (gtbre 5 est codde
Sous Lo forme d'un numero de vitesse Carrcs?andan!: d un Q'Eajc 4'une boite

de vitesse mécanique ou un ctage fixe dlun varigbeur éLaEPranic’ua.

6.NUMERO DE L‘OUTIL
Generalement | (o numéro d'outil et programmé sous Uadresse T
Suivi de 2ou 3 cl\.i#res. Le premier ou les deux paamiers chiffres dotar
minent Lo numdro dg Coukil en service ¢t souvent le dernier ehiffre
parmeb de selgetionner U corvetkeur d'oubil.

be ecode T 23 représentera la mise en service de (outil numéro
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2 avee selection du cocreckeur momere 3.

/ FONCTIONS . AUXILIAIRES.
Ces fonctions Winkérviennent pas dirsetement sur la commande dos
deplacaments ¢t ont seulement pour Sut de onkroler [os dlements belsque
robation de la broche, tommande de Uarcosoge, gte ...

Ces (nsbructions sonk pre'cc'ée?rs de Uadresse M.

1.4 PROGRAMMATION DU NUMERQ DE LOUTIL ET DE
SON CORRECTEUR

S0ve La meme odfesse T Son ?raﬂrnmmg’_:, le numero da Loubil
(les 2 premiers chiffres ) et Le numdéro de corréction qui Lui est affects

(Les 2 déeniers chiffres).

Tout oukil P¢u&- Ztre O?Pcli ?[.us.'curs fois dans le programme
d'usinage . |

Exemple : T 01079 I+ adresse
P

O Noméro & oukil .
E

01 : Numero ¢ weréelion {
2 .

i lorltjUGul' reelle.
Q- Qayon reel de Coukil draisc .
Uadresse T associe’ a la fonckion auxilliaire MOG permat

dzb{’ﬂgcf:u@r un changement manvel ou automatique de Uoulil .
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o Correckions d'gubils:

Le Proﬁu‘l dune piece USinte en commande numerique peut - étre
COnsiderce Comme une enveloppe geomekrique issue de la Erqyectoive de
Lfouk;l; (4 brajéckoire ctant Ad'"Fim'a par un yaint fixe | le “centee de (out;L”

La jt'omc'ﬁrfg de Uoulbil rauvanf Ltre Jdnéfdlémcﬂf assimilee & un
carc(cf ov un are de cerele canbré a ce paint. | (g Icr.:U{g,Eairg Aot donc
une Courbe Z'?uf'dfskau(:q__.__ au profil @ céaliser, Lune valeur é4ale au
cayon de ce cercle.

Pour des raisons (‘g’chhaﬁog;quegi (es parame’tres (longueur ot
rayanﬁ dd'finispdnt [IOUEE(I ne sont pas {'OUJOdrs ¢4aux @ coux Prévqf
par (e peogcammenc (ysure jfEmlf.sp.am'bi(thci , pnzfr-e'g[oiga Ineuwfﬁl‘sant),
Une nouvelle tcajcetoire Para”e'(e a la EraJa'e,éoirc ngrﬁm'ma’e doit
alore Ftee caleules por un sysf:e'mc de comFe,nsaE;on des Pammé{:rgs
de Coutil , Laté'gra: dans La commande ;{)rﬂPré,m@né dite .

; Com\;a,nsa@ion'de ngutur d'oukil

Ce EYP@ de ComPanw[-,‘ari ost (nclus dans Eous les direekeurs de
commande dcsting a gerer des opz'raé-.‘ona en _F‘a"”ﬁ & poink <€ an
prafjaga.

Le paramgtre de ongueur doutil ost gjusté d'one valeyr algeb-
rigog Longugur reelle de (pubil —~Longuear Prggramma’c.(p) géném(ernent
(nkroduite en debut ou en Cours de u;alc. par (,opér‘détur;j;ar linter

mtla’r'afrcz éfUﬂ cammuéat’eur de éelwde T lb c{,r‘m'r,Ewr cer commande
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COm?arte Pﬁus.'eurs wmmutateuars de correckions | Ceux- Ci Sont nume -

rolds ,QJE inclus  dans [.n Loncbion T.

II. 5 PROGRAMMATION DE LA CORRECTION DE
RAYON
Pour les pidees do contournage | la eorrdetion da vayon d'oubil
s'eftecbue dane s slans du beiddre pour (o fraiseuss .
La crrecbion inkroduite pout-étre <gale qu rayon méme de (aufi(
Cast 6 dive qu'il est pouible do programmer (o profil céel de lopices
La tommande numdcrique dxeeute automatiquement (4 trajectaire
daportee .
Clle peut ousi Exprimer une correction de cayon par rapport aun
réyon thiorique dont lo trojcetoires pogrammee tiant eompte.
Sur (e programme pidee | i( faat preciser
- La position de ('outil pur répport g (o &rajee[,—cffc programmee
(outil o gauche ova droite du profil wsine).

= ]-(L numdro Oe correction o aFP(t‘qugr.



Utilisation en fraiseuse
et en perceuse .

H-EERE @@ i:;lj
FRCE)TD




CHAPITRE IV
PRESENTATION DE LA MACHINE-OUTIL MU 200 CNC
La MU 200 et une machine - outil Pof«?r\m{znée ConGUE pour ausyrer
Les fonekions de Eournajc fraisage | g dsage  PEreage sur acior ok tus
mebayr .
La MU 200 fonckionne suivant deur \!éfsl:ons: |
~Version kour

- Vavrsion -fra.‘swsa.

Notre ckude PorEera uniguement Sur lo vérsion fraiseuse de la machine-

oubil Mu 200 enc .

IV .1 DESCRIPTION DE LA FRAISEUSE DENSEIGNEMENT
CNC 4440/4441

La {eaiseose J*tzns-aigncmcnt d mmande numérique e¢st marveille-
usement @ dapkee a la formation sur commande numérique .

Un dirdecbeur de wmmande est raccordé & une faiscuse de bable
qui et de wncdption universe (le.

La fraiseuse ¢st de petite dimensions , maniable o€ stable , elle
permet neanmoins de réaliser (g I)[ul:»aré des opémEmns que (on e$eckue
habituellement sur ung machine Je Ftua grande dimensions.

Elle est de tonstruetion 5i.mP[ejraLu5£¢ ot cquipce de Erors moteurs

pas 4 pas diffdvrants
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Les mobeurs -Pcwcnﬁ étre programmes de felle worte que la table peut se

dcfplacer a une vitesse omprise entre O ¢k 500 wm [minute.

La {raiseuse ckant cquipee d'derous auto- secrants | cela perme€

dobtenir une grande precision de Ecavail (5/400).

La machine ost egalement quipde de pieds réglables pour ne

P& isquer dhndommager (e plan de bravail de ('fEabli et cola permaé

ega(amene d'obtenir (m ‘)cnncE-{Onncmd:né silencieux .

Le mobeur de broche est un moteur & tourant eontinu &

Controlp par &hyn‘btor et i we peut ¢tre Programmc’ a 9 vitesses

differantes 4 ParEfr de la eonsole de commande

CARACTERISTIQUES DE LA FRAISEUSE CNC 4440/4441

TAGLE

Couese LONGITUDINALE
COURSE TRANSVERSALE
COuRSE VERTICALE
MOoTEUR bBE BROCHE
CoNe DE RROCHE
YITESse e RROCHE
NOMRLE DE VITESSES

Poids

350x 150 mm

190 mm

80 mm

40 mm

180 W

MORSE N°1

500 a 2500 tours /min
S

105 kg
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V.11 STﬂTlON DE PROGRAMMATION CNC 4426
"SYSTEME TERCO”

La station de pragrammahon.dc nobre MOCN est basee sur le meme
Miero pwceseurs gue notre dirceteur de commande et offre Les mémes
Possikilika's de programmation .

Cest-d -dire que Uon peut rdaliser des programmes complets qui peavent
ensuite ¢tre immediatement utilises sur (eo machine & commande
numerique .

La station de programmation st congue de telle sorte gue
les erraurs de programmations maniféstees sont vapidemant détectees et
done facilement corrigees.

"0 memoire a une capacité soffisante pour S'adapter a notre
Machine @ wmmande numérigue .

Les programmes de la station de ngrar;ama&ion peavent Etre
ao’aPEa's pour permattre de réaliser des programmes de caleul deo uki-
Lisqtions speeigles.

L esk pasible de raccorder une impriman Ee  un (debeur de
Cassette , une table tragante mulki - cou levrs , sur (a quelle on peut

clairement visualiser (e Erajdﬁ de (outil de coupe.
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IV 12 ACCESSOIRES
.PERFORATRICE ET LECTEUR DE BANDE . Mtomatique  modele
de table . |
Vitesse de pu»"ora‘:fon . 30 carackeres /s.zconc(c.
Vitesse de lecture : 150 carackeres [ seconde
..ENREGISTREUR-LECTEUR DE CASSETTE : four stoekage de

programme sor cassetbe . Vitesse donregistrement ot de (ectura 30 cacackcces/

Seonde .
1 IMPRIMANTE . Pour édiion de peogramme.

Vitesse dllﬁmpmssicﬁn : 30 caracteres /sccmde, Dimension : 250 emm .
e TABLE TRAGANTE  MULTICOULEUR : Pour raccordement dirdct a
La skation de programmation pour enregistrement graphique de diverses carac -

’ct;w's(:fques Eelles que trajectoire doutils (détail de pasages rapides ¢t de

Linibion on P(usu‘curg, couleurs .

IV 13 DIRECTEUR DE COMMANDE CNC 4000

Soa L'nsfa“a['fon wongiste en:

¥ Le dirdctaur 4o commande ast place | plas prfs que Pm;gfc do (a

mgo)\int-

*La wmachine st pouryue de cables $lékibles quon hranche Aur raccords

Pra’uus a Uarridre bu dirdckeur de omman de.

# Le dirdeteur de commande est mis Sous bengion au mayen de Uintee-
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rupbear o cle (H).

# On doit manazuvrer (a bable de teovail sur bovte sa tourse ¢n
ckilicant la commande manuvelle . Huiler [egc’rcment e, 6“5%[&(65 a leurs
extremikes Larsqua (e table est & 5a Fosi&ion maximale dans Laybre

oty .

Le dicdckeur de commande meorfe:.
1. COMMANDES DU SYSTEME . comporte 8 touches
eSTOP. Acrét du programme
Le programme rede mare ¢n prescant (e boutoar MaRCHE sans
avoir preciser ¢ numére de bloc .
.MARCHE. Demarrage du programme apree introluckion du numéro de
bloc
.PROGRAMME : Programmakion manuelle .
o TEST  Appoyer sur (¢ boaton puis introduire \e numéro de bloc &
vari fier.
.CHARGEMENT DE PROGRAMME. Pour eatrer un programme
¢n memoire a parkic d'une bande picforde ou d'une coscetbe.
-DECHARGE MEMOIRE: £aregistre un programme sur bande pérforée,

une Cas&g,(:te oU $dr une Cmrru‘manﬁc.
BLOC a BLOC: Exceution. de programme bloc a bloc pour rede marrer

(e programme } Pr:sSar (a ftouche MARCHE sans Preju‘sar l¢ numero de bloc.
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‘ .RETOUR ORIGINE: La broche sarcéte ot la machine rebourne

auEOmaéfqua,mant au Pornf: cL'arr'gr'mz a vitesse vapide.

2.COMMANDES DE LA PROGRAMMATION =ComPor£c & touches
aRAZ : famu’sz a je'ro du 5){5 Eémd :

A dtilisor qu'tn cas durgence.

.INTRO POINT REFERENCE: Tukroduit (e point de rebarence &
la ?osié;or'. ou s¢ krouye (oukil

.LECTURE. Afﬂ‘chag@ des coordonnezs.

. MODIFICATION - Pour changer {es domnges 4'on bloc.

Dot &tre suivi de fin de bloe

INSERTION BLOC: Pur insecer un nouveaw bloe dams (o prog camme

avant (¢ bloc afliche gur la visue de position.
Ooit ¢tee suivide Fiv pe Bloe . :

.FIN DE BLOC: Doit étce utilise’ afrrz':, Gl'th?u'z bloe de program ~
mafion. |

.FIN DE PROGRAMME. £ ctiliser & la fin du programme ou

Loﬂque 'editipn du programme ¢st términgz .

5.AUTRES COMMANDES:
.COMMANDE MANUELLE:-Lgs touches servent qu déplacement

manvel.

Lavitesse ek véglee au moyen du houkon de reglage o drite
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L avance desiree 0. 4101 0u 0,01 mm peut e’gaLcmant CEre
Prui[zt@.‘anm’c .

JNVALEURS. AP“; oveir seleckionner les wordonnees g Fficher
la course desicde [5 chitfres] ot (e signe V=" 5i needssaire.

Lo sens posibil e doit pas dbre affiche’. Taus las chiffres doivent

elie enbres mars (| wiesk pas nécessaire 4'entrar (o vicqu (c.
Exemple 07655 veut dicw 76,55 mm.
.MODULATION D ‘AVANCE % .

La vitesse d'avance Programmzje peut -Etre modifice manuelement
de 04 200 7% (par palier de 20 Yo . Caci peut-gtee ¢ffictu¢
meme 91 (¢ programme ¢sk ¢n cours

Mais ce cas ne ow: seevenic au Gurs de Lo fametion GOO
(Pesitionnement & vitesse copide) _

+ADRESSES - Servent o programmer (¢s toordonnces
XY,z an interpolation Gucarire.
et T Jekk an anirpo(ah‘oﬂ cirewlaire .
«LES FONCTIONS: N.G.F.S.T.M
xNUMERO DE BLOC NOOO-999
Pour oo bloes inféricors o 200, pn doit §'abort eatrer lo ou s

0 pus les chiffres. Les blocs .de 901 a 909 sont reserves a la

Correck jon  dloukils.
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« FONCTIONS PREPARATOIRES: G 00-99

GOO
GO1
GO2
GOJ
GO4
G12
Gl3
G17
G18
G19
G25
G40
G4
G42
G5
G58
E g
j o

G81

Servent a pregrammer (¢ mouvemant de oukil.
Positionnement @ vikesse ropide 500 mm/min
ln&rpa[a‘:wn Lincaire , 2 axes.

lnHrPo[aéion Cireulaire @n sens horaice .

[nterpolation crreulaire en sens anki-horaire .
Td:mForr'sal:ion de J secondes.

Gous Programme Fraf.m_cjt} a(a&aﬁe en sens horgire

dous progromme Fraisage, olcsage en Sems anki-horaice .
Selection duplom X7,

9elec Biow du plom XZ.

s¢leetion dy plan YZ.

St a un auktre nuwmérode bloc .

Annclation de la corrdetion &outil.

Covrection de voyon doukil 4 gauche du Fraf.‘l.
Covreckion de réyon dovtil d droibe du profil.
Annulabion du it'ca(aje i’orr'jfna programmé

])L'w(dgm d’arf'_g{nd Fr‘ogmmmi.

Cyele de percage avee brise copeaur . avamee par paliar d ¢
et remonkiée de 4 mm .

Cyele de pergage centrage

Par_cf.ﬂe avee arré b de J seeondes gn rm;fc.‘aq basses ¢t retour
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rapide d zéro. |

682 Cycle de pergage chambrage . Percage avee arrée de o5
sceonde en position basse et retbour capide a zéro. |

G83 Cy(’,(a de bergage dehourrage : Avance par paliar de jmm € vokour
& 2o -

x Vitesse d'avance progromme:  F 0-250 mm [min .

x Vikesse de broche ?mgf‘ommnlolt 08 0L9,

S 500 bours [minute
o>, /50  tours [minute
Ss 1000  tours /minute
S, 1250  teurs /minute
Ss 1500  tpurs /minute
Sé 1750 tosrs  [mimute
S, 2000 tours [minute
Ok 2950  tours [minute
S 2500  tours [minute
x Numcro d'outil avee wrreebion dovkil T 0. 9.
« FONCTION AUXILIAIRES: ™ 00-99.
MO2  Fin do programme avee rebour au debut du programme .
MO3  Rotation de (o broche. dans Lo sens horaire
MO4  Rotakion de (o broche daw Lo 5¢ns gnki-horaire .
MOS5  Arcét de o broche
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MO8  Changemant doukil .

M10 Blocoge programmé  (bride, ctau, eke--).

M11  Deblocoge programme.

MBO  Commande changement de picee .

M36 Usina ge par rayon de raccordement (an trreckion douk; normal
—

MI7 Us«'nage par ’craJa,'e,@airc (incaire .

XY,L  Course progrommable 000,00 * 999,99 wm.
|JK  Pusitionnement du cenbre du corcle pac rapport au paint de
déPart loes de U'gw torpolation cireulaire.

Lo poit de depart gst reperé dans wn systéme de coordomnces Lk

om Lose brouve sur Uave X U sue Uaxe des Y ot K sur Lave des Z.

4. VOYANTS DE CONTROLE
,TENSION . ".mliqu& que [a machine ast 50us Eension .
« MARCHE. 1Indigue que le programme se déroule.
"~ + PROGRAMMATION MANUELLE. Programmakion manuel(e .
. TEST: Nerification dy pragramme .
. CHARGE PROGRAMME . Enregistremant du programme @
prkir dune bande perforee ou d'une cassette.
. DECHARCHE MEMOIRE + Sorkie du pragramme par Lioragistremont

| i ‘ 1
éuno l)anclﬁ {,@rporce 'é*unc, cassebte ou d'yne t‘mprr'manfd.



» BLOC 4 BLOC : 0cfiloment du programme  bloc 4 bloc .
. MEMOIRE PLEINE . La Gapacr'f:é: de La mémoire ast écfpcuué.
’ PARITE 5i Un nombre impar'r' de Frous oot tnregrs tre qur une

Lt'jnt'a de la bande : (e C/Ldrgamané de (a6 memoire sarrdte .

IV2 REGLAGE DE MACHINE CN
1IV21 THEORIE GENERALE.

Le reglage d'une maching CN comprond :
1. Blocage de (outil
2. Blocage de la pigce a usinerou de (armature de fixation.
3 Posibisanement e (oukil par rappoct a g P‘e’ce @ Usiner 04 & son arma-
Lure do fixabion.

Le poink 3 est d'une f‘mForfanCQ Fﬁ‘mord.ia[e pour la fabacation
de (o pice désirde . four (¢ positlonnement de (lostil | divars syskémes de
(oordonndes peavent étre ubilises. Une distinction gst A faire enbrg:

1. Systeme de coordonnces de la pizee & usiner.
2. Systéme de coordenndes de la machine gubil .
3. Sys‘:éma de coordonneas de (‘dquipement de commdnde .

Le wompromis ontre 2 et 3, clest -a-dire les gystemes de coor-
donnces de o maching outil e€ de ['dguipement de commande ost yn suje€
qui preoecupe [e fabrcant de La maehine- oubil ¢k de ('dquipement de

Cpmmahde " eE ne sera ?aJ l:ra\'ﬁ'?: (el .

43
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_le systeme de coordonnies Lo (o picce & vsiner forme la base de
(a production de (6 machine CN . Le pregrammesr de piece Erace son 5ysbeme
de wordonnées suc o schéma de fagon @ simplifier la programmation .

Le programmeur doit tasjours Eenir compte du sysbeme de
twordonndes de [ maching- out ;! (mquéil trace (¢ systeme de cwordonntes
de (a plece & usiner pour que (oo Ureckions des axes soignt iden tFiques.

Los figures 44 ek b montrent (o5 axes de (a machine ¢N Terce
et la pl‘e'ee rfﬁcclc dans (o S){If‘trﬂ"f!f de coordornces le la P;‘e’t’aé usinar.

“le 511(:¢'me de coordonnces do (4 macehine - oubil a5t construit
suivant (e rdg(cj 5€an¢ardi‘5{éf.

La epordination antre (a picee d dsiner ok los 5)rfé¢’m¢5 de
coordonnces de (o maching -oul;( ¢t econcilid an'plaganﬁ (.}armd‘:ura de
{ixation o (a picee d winer dans une posibion egordonndes wanue

dans {t 5}’5[’6;”6 C{G oordownces de (a maching -oub (.

IV.22 MONTAGE DU DISPQSTIF DE
POSITIONNEMENT
Lo dispositif de positionnemant est constitug d'ome equecre gn
acier avee froq de reparage de Loutil de centrago .
Dap(a{]u (a Eable mﬂn%(f&mant_ dans (es dindebions X et Y de mamiare
6 et que (o broche vignne s f‘J(aazr le plus posible dans (¢ cam gavehe
de (6 sarface obile do (a table de Leavail . Peendre gnsaite (equerre de



Sljstema_ ole ,.CDOroZonnee; oy Ao machine ef ol _Za.ﬁ\.éa;.

A:whht)},.

Z
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‘Jﬂsifs‘onmmant avee Son bouton de {ixakion ¢t la poser sur a table de
bravail . \e pas floquer. Monter (butil de canteage dams (¢ mandrin
et Uomener dans ¢ krou de veperage de Uegquarme . Sarrer (putil de
centrage daws (¢ mandrin. |

L'equerre de positionnemaent doit posvoir maintenant pivoter
librament gubtour de Coulil de cenkrage

A Laide dune auvtre equerre | aligner 'equarre de pasi Eionnement
et Hoguer catte derniere avee son baston de fixation .

Appuyer sur (a kosche R-A-Z s¢r (¢ directeur de commande,
on fixe de (a orte (e Po;‘n{ zero .

fulever (eubi( de Ccnl:raga en e de'p(ég-:ané manduel(gment dang
(¢ sens Posit—;{' (are 2) . £¢ (a machine est alors prite pour (o

Pargagcz et (e (:raljajc.

IV 23 FIXATION DE LOUTIL DE COUPE
Placer une fraise d¢ 5mm doms Lo mandvin et |a bloguer f@rmmmﬁ.
Foire monker la fable €€, g (‘aide dune plogue d'aluminium de W0 mm,
| véritier que 0 fraise etfleure Juste cetbe plague .
Prassar (@ touche RAZ ¢t faice descendre [a bable Jujqu"a' ce
que  Z+t 00500 soit afbiche sur (a visue de Fw:‘éfon.
Presser de nouveaw lo bouche R-A-2. Le¢ point de veference

o5k mainkenant situd 15 mm  au dessus de la bable dans (axe des 7 .
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Rarnure cle Fixalian Q

\ [ ]
Y /Trgu ,de, )Lc.):érn.?a_,

Tl

_g ;Bemlon de Fixation
/f

D
Equerre c:la/

Posih‘nnn emenl MOnto.téa_ Au ,DJJJsPas.ng de /po%iﬁ,bnoe,me.nﬁ-

Bride de serrage

. by .
Plf.c.e A usinegr

Fixation ae |'outil de Lovpe
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N.3 SYSTEME DE COORDONEES ET DEPLACEMENTS

} 2
r Y

XJ)I: LD f‘at’»/e_

Z ' o Frarse. .
—-X

4

_
Lprsqurc (on programme le dép[aéemtné de Loulil sur une mgehing @

ommande numérique | on doit simplement dowmar los coordonndes du point
arrivee do Lokl
Lorsque Uon a fait e montage et [¢ veglage du dispositif de pavitionne-
mont  on a céglé (o Lable 4 traisage de kelle sorte gue (¢ point O 50t
stkue dans (o coin inferreur ek 15 men au dessus de (a table .
5i on anue maintenant g Fc‘t’ea wntre lg rir'rposil;ff de pasitionnement,
(es cotes de la picce sant aubomatiquement alignes avec (es axes de
Coovdonnees .
Tous s syskemaes ytilsent (o syrée’mu de coocdonnées rpfrawéé
sur le sehdma ei-dessus.
ek -a-dire -
Axe des X 1 axe [0ng}€udm‘na(-
A des Y ase beamsversal

hre des 7. pouvemant vertical.
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-DEPLACEMENT :
Un Jdp[cacbme,né' peut -Etre de 3 Ex(Pes- difldrants

1. Deplacament pebit & patit sans avoir besoin de parcourtr une ligne
pav tieulidre .

Par Grampfet Rebour ra P.‘d¢ Ay paint de reference . Le programme
¢56: N001 Qo0 X 00000 Yooooo.

Le deplacemant se fait alors A vikesse rapide (GQo) Jusquau poing
de reference .

2. Deplacemant an ligne droite & vitesse donnee J944¢'a un certains point

Pav uemp[(,! -fra:‘.mﬂt ¢'ine rainsre Jusqu'qu l)ar'nf de veference

Le pragomeme est + N0O1 GO FA00 53 Mo3 x 000w Y 00000,

Le deplacement sefait done & vitesse de 100 mm [min . La broche boume
daws (e sens horaire (M03) & la vitesse de 2250 kousrs [min (57) Jusquau
point de vederence an (a'gnt droite (Go1) .

3. Deplacement selon un ave de cerele.

Ln F(us , pour programmer (g point d'am‘ve'eIOn doit egalamant indiguar
la Posf'{'ion du centre dy cercle par rapport qu point de depart .

On mPa?o leg coocbonnees du cantre dang uen Lj;!—@'mc daxes TeeJ
Crvespondont G X ek V| puais dont Uorigine ot (e point de départ de

Cout;( (on eflectue an fuit un. Qhawﬂcmgnt de sYJEtL’mC de cgordonnc'es).
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T R=25mm

o = 36,35‘-0

o
e

X

S5t le cercle doit Ere par couru dans (¢ sens Noraire | o programme
une fonetion GOZ pour le sans Mraimf@& une fonckion Go0% pour (e
Sens  anki - horaire .

Le progromme et : N 001 6035 X00000 Y poogo [ .oas500

Jd- 02000

IV.4 COMPENSATION DE RAYON DOUTIL

Lort d'un usinage wmp{cxc il faut ¢ ffectuar des caleals wmph‘quc's

pour Eenir COMP{'G’. du dcametre de la Lraise .

Lo Jorckion ™ Compensation de rayon dlautil” pacmet da programmer
dicdetement @ ParEl‘r des wbey du dessin .
La empansation s‘effeckue en ubilisant (oo Fonetions suivankes-
G40  Annslation de (a wrre‘,CEiOr; d'outil.
CAT  Correekion de rayon doukil d gauche du proil.



G42

57

G41
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G42 Correclion de vayon d'outil 4 droibe du peokil

MOE  Usinage par vayon de raccordement .

MI7  (inage par trajectoice Lindaire .

Le diamebre de (o fraise ast Pm‘gmmmz; dans (¢ bloc N901 ot

les oubily cuivants dans (g5 blocs N902 6 N909.

1. Debut de (4 wmpensa‘(n‘m .

5 G411 et G442 somt ngrammc}; dans (e méme bloc gue les
wordonnees X ¢ )’f (a eamPansa[—:‘an Sera progresive | (gmme on peut

(¢ voirr sur le sehéma .

On dit qu'on eMectve une rampe sur le bloc at on (o progrommc
dicdetement 4 lo place de GO0,

Exemple: No01 GA4Z X04z200 Yoa300.

_ St on proqramme G471 0uG 42 dan des bloes ditfdrents de
 Ceux des  cgordonnges X et Y; (6 com lxnmér‘an ?r‘(,nd' effet directamant

C{@PU!'S (e déParé )




Exemple : Noo1 641
N 002  X01200 Y 04300

Z. Angle intdrigur - L'ovtil seivra lo (igne Poinéj(fté.

G
7~

3. Utilisgtion des fonctions M96 & M7

_ 0 on Vaet sindr un pus avec un oubil dont (a Limancion esk
SUF[ru‘curz a la havteur de ce pas , oOn doit ubiliser (g Jone tion M6
sinon L'oubr( tournera aufour du eoin ok penctrarg dans le make'-

rrau .

_ 5t on veut usiner (%x&u:‘aur d'un coin a ang& af‘a)urcm doit
ubiliser (a donckion ™97 sinon Louti( watteindrg pas ('exbremite

de ('Orng[d

IELLLOIS LS LS

33
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4. Annulation de la eorrection |
~ §i on programme G 40 dans (¢ méme bloc que (es coordonnées
XY, on obkiendra une onnulation progrescive de (a ompensation .
On dit gu ‘on efleckue une rompe sur (e bloc glon le prog ramme

o la P(ac,a de GOO

Exemple : NO45 G40 Moz X 00000 00000
- 5i G40 conskibue wn bloc an lui meme , on aura la compensation

Jusqu'au pont Linal d'acrivée de Coukil

=\
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IV 5 COMPENSATION DANS L AXE DES 7

Lorsqudon effeckua un usinage il peut tEre necessaire da
changer Loutil de wupe . Locsquion w'a pas de wmpensabion de rayon
8oukil | on doit effeckuer une wouvelle serie de caleuls 4 chaque
Changement d'oukil.

Dix ovkils de Eailles diffdrentes peuvent Ebre commandes g partir
du direcbesr de commande.

La tompansabion de vayon doutil ainsi que la compensation de
(owgu@w sont caleulces gubomatiquement .

Lo fonction T ne doit po GEce programmee sur un bloc ontonant
des twordonnees X, Yet Z mais doit avoir son propre bloc .

La eompensation de lorguear d'ostil esk programmée sur las blocs
901 q 909 qui tonskituent des blacs séparczfs_

Soie Lutilisation de cing outils de [ﬂﬂqd.(tut:ﬁ &'#{dmnéa{gnpmd
paur vefersnce Uodki( TO qui st le plus long et on mesure (a ‘asrgueur

dec autros par vayport & cotbe veferance

Z+

T1 T2 T3 TO T4

12 14- 12

PLAN XY -




36

Maintenant qua ('on connalé (.65 Y&[(Iurs de eompcnsaf:mnfﬂn Padt
cerire (o programme @ Far’fir du bloe N 907 .

N 904 Z.pogoo

N 902 7 - 042200

N903 Z - 01400

N9o4  Z-04200.

On ne prog camme. pas To car Uouti( va dircetement o ce point
[omfu ‘on met Cinkervuptesr Sous tension ou Lorsqu'on appuie sur la
touche RAZ .

Lorsque (a Compensa tion de [ongucur dostil aebe Prggrammtfé‘,
on doit a[or: ngmm mer (0. Proeessu;- d,'usfnnga. Lq Pram:‘efre Lraise &
utbiliter @gst T4

Le programme demearre au hloc Nyoa ot forxqu/i( arrive &
T1  shrrefe Jusqu'd ce que (oubit T séit en p/aca. Loregd'il est
fixé ,on redemarre (o programme en appuyant sur (¢ bouton MARCHE

La QOM?aﬂjd[:wn dan.: (,Me des Z J‘éa%aéue et C:u:'naﬁc Se a’z'rad(e.

IV.6 PRECAUTIONS D’USINAGE .
0n doit €og0ur1 faice dérouler (e progrommes an (air sans la picee

d usiner @F Cyaminer 50:‘9n¢uscm¢nf (e chemin de (oukil . I( esk e’ga{@maé

?auih|¢ de ,fn.sre e best bl par‘ bloc.
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1. Avant 4'a?|;ux/cr sur la touehe WAReHe ) appuyer d'abord sur la
touche BLOC & BLOC,

Noter que bour chaque impolsion sur (a fouche BLoc A gLoc , Uordre
esk donne g .suppfr‘mzf-

2. ﬂPm'j chaque bloc appuyer sur la bache FIN D€ BLOC.

3. A la fin de chagque programme, dppoyer sur la Eouche FIN 06
PROGRAMME .

4-. Avant de wommencer un nouveau programme | appuyer sur la
touche ProGRAMME .

S. En arruyan& suy (a bouohe *+* ) 0N efxaminc (e blocs AR
[Qs \fc:fht\‘e.

6. Lorsque les vérificotions sont Ee’rmi;nc'es, appuyer sur la touche

FIN DE BLOC.



CHAPITRE ¥
STRUCTURE DU LOGICIEL

Ce (ogiciel edoeatit dela programmation conversationnelle
craitant uniquement (a programmation manuelle | est compase de deux
Eesks .

~ Un test de niveau 4 : ayant pour objectif Cenitiokion a la
programmation manvelle . Celle -ei <o lait par le pauage de teors
Eests r d«aqug Cest est compose d'ne secie de questions rangefczs Stlon
un ordre Croissant en diffieultcs.

- Un kast dp niveau 2 ?a,rchEEanE de onlevoir deux exemp les

de pmgmmmeﬁ da Pi‘tfc@s Soud {orm@ de Eest .

V.1 S0US PROGRAMMES.
Co (pg.‘cl'ﬂc comporte les sous programmes suivants
1 SOUS PROCRAMME DES FONCTIONS
[Cest relotf a Uenumeration de toutes les Fonebions ubilices par
la fraisense Tegeo,
Eu programmation mancelle ¢t (peplication de chacune d'clles
W eite (e fonelions Prg,ﬂdméa;r@s f quxi(liaires ; vibese dbmnc@/

\';EE.S!@ de broche <t (@J numéros & ouli(s.
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2. S0US PROGRAMME DES DEPLACEMENTS
L ast velatst g ('QxPh‘w(‘th des ditfécents wmodes de deplacements

reneonkyes gn Prdgmmmaéf'an mma@[fc; (est-a.dire 4u "l de'taille les dep~

Leﬂcemznh (incaire ek (e dé’p[acamenf civenlaire munis iéxcmp(d .

V2 MESSAGES.

Ce {ogf'cr'cz( Pre'senéé une varaté de messages domes d Uobilicatour
pour (us Pumc&ﬁm de ehoisir et sautar reains bests. Cg gui rend te
log:‘c,‘e( _suque et facilement maniable .

A Uaide des messages suivants g Iowf? soit faive, refaice oy sauter

Un SWS- programme ou un tet

<
= \[0U[@z-w’0u$ an raf;f)z{ Sdr (ds {-car-('Qichs NECCSSAIreS 4 Une P"Ojrﬂmmqé'a»

manucLUe F’

“VNou ez -vous yn vappel sur (es deplacemants Soubils 7"
“Noulez - vous taire las tests de piveau 1 o’
“Novlez < vous Laive (0 best 17

N fr
SNoulez -voug velaive e fest 17

Ay de méme pour {55 aUéf@S 66565-

Y .3 MESSAGES SECONDAIRES

Certains asurent (¢ conbrole de Cintroducbion des vepamses:

On wke : _“Notre M:]Donse ast ”

- “Notee m']panse est arvonee veuillez (4 veformuler”
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{)raukr@s arurent (a gézsg.‘aw de Uderon.
Onuﬁaz_“‘ﬂppu\/ar‘ sur reburn P{gur eonbinug "
-‘APPUY‘” sur o barre d-'&fspacc pour conbinver”
_tout”

N -51\[0“"

Y.4 EXPLICATION DU LOGICIEL

On venbre ¢n mode Bagic par Uinbrwckion GWRASIC . (n inkroduit
(a divguette contenomt (¢ programme dans e miero -grdinatesr OLLIVET)
LIaPPe( du programme <¢ (ait por Loap “A:oua” 0, ;r,;géc,,o( gue
SO aFParaum sur ('deram pour dppuyar sur (o touehe RUN pour defEiler
(¢ prog ramme
(e premite decan comporte la Pré;w&abfan du sujet.
Purs
UTILISATEUR AP?uycr sur la barve &’a’efaw/.
ECRAN : INtcoduetion.
UT\LISATEUR A?Fuyctr sur la barre é'eépaocz.
EC AN : \fou(cz-vouj un rafpa( sar les fone Epns necessaires
0 une Pfﬂgrﬁmmaéifm mandelle 7
UTiLisaTeug © Ul (o) ?uiS‘ reburn

ECRAN v Les fonckions (%)
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UT\LIsSATEUZ APPujcr sur (a Larve dfegPﬂCtﬂ

ECEAN : Noulez wouy un rarpai sur les JJp‘AMmtnE&- doukils 7
UTILISATEUR . 0dy (o) - puis Oppuyar sur rebury |
ECRAN T L JéFfacemné& (%%).
UTILISATEUR APP“?‘” sur g barve é’c’sraca
ECRAN : Noulez-yous Laive log Fests fo niveau 17
UTiLisdTeur @ €U/ (o) OFPUYU Sur reburn
ECRAN : TESTS . NIVEAU 1.
UTiLISATEUR 3 AFF'JYC( sur la barre dfc'.apaoa.
ECRAN : Voulez-vous faive (o test a7
drinsateur  + our (0) A?Puyu’,r sur rebarn .
ECRAN : TESTA QUESTION N4 .
repowse . .4
) vokre .reponse ast :
repouse - - .. 2
r'a'fanba Sk D
UTILISATEUR v D , aﬂ,uyar sur reburn .
ECRAN I QUESTION N2 72
_ re’fmnsé c A
Cponse . ...2
reponse . . .3

Votve rofPonM, est

Do mdme quu’é (g fen du bast 4.



ECRAN : RESULTATS by TesT 1.

BON -

MAUVALS :
UTILISATEUR : Appoyor cur [a barre d'aspace .
ECRAN » Noulez-vous un rafrc( sur ley (_-anc(-tonS?
UTILISATEUR = NON (N) . Appuyer sur retorn .
ECRAN : \oulgz-voss yn raFFa.( sur lee deplacaments 7
UTILISATEUR + NON (N) . APFuyar sur  reburn .
ECRAN t Voulez-vous vofaire le best 42
UTILISATEUR + NON (W) Appuyer sur reburn .
ECRAN  Noulez-vous Laire (g Lest 2
UTicrsATeue . 0U1 (o) A.Pdear sur reburn
Ec AN v TEST 2. GuesTion N7 4.

ofe . ..
(%) Noir page .66

(% ¥ )Noiv page 67

REMARQUES

- On paot faire appel aur rappls apes chaque best

-On peut refaiee un test aubant de fois qu'on veut

_ Une reponse ndsiskante est vike mankiomde par e massage

- ’ ’ I 3 4
\okve ropaasf as€ arronee \':wr((ta (a W\C»"fmafdr an aPFu}/ané Sur la

62



] N ( ) =

63



EXEMPLE D’APPLICATION

f ' ik 3 S ' ’ .
chample wnmée [ frmsar frm {'rorﬁ c{! 40 mwm de ir‘amc{-re d,oné Iﬂ

diskanee enb e los centres est do 20 mm.

Y

A

é10
3 D—b—

10| <o

>

bloc 1. Pusibtionnement @ vitesse raP.‘ée Jusqu'au centre du cercle .
BLoc 2 : Déscante de lo fcaise de 5mm a la vitesse de 400

Ahoc3: Fraisage de krovs de rayon 5 mm .

BLoc 4. Dogagement de [oukil

BLoed: D£Ca|ajq (i'orn'sint selon (v s L aok 20w,

BLoc 6 Retour av bloc 0041, 2 fois .

sLoc 1: Annulabion du decalage do rar‘né dorigine .

gLoe 2: Rebour de Loubil pu poivk d'origine

Bloe 901: Compensation de rayon d'oukil.

Jrogcamme voir : FEUILLE DE  PROGRAMMATION .
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V| MATLABO i

Feuille de programmation

Deusin N°

Processus N©

Machina

Page de

Désignation

Matériau

Dimensions

Date

Signature

N G

M X

Y

004 |00

03

01000

02 000

002| o1

100

00500

005(12

005 00

004-{00

00000

005 | 58

02000

00000

do000

006| 25

00001

0071538

-0 6000

00000

000 0o

00002 |

008

02

904

00500




LES FONCTIONS N,G,F,S,T,N

N B886-999:NUMERO DE BLOC,
POUR LES BLOCS INFERIEURS A 188,0N DOIT I’ ABORD
ENTRER LE OU LES ZEROS PUIS LE CHIFFRE
LES BLOCS DE 981 a 989 SONT RESERVES A LA CORRECTION
D’ OUTLS

G BB-93:FONCTIONS PREPARATOIRES.
SERVANT A PROGRAMMER LE MOUVEMENT DE L’OUTIL.

F [8-258] mn/min:VITESSE I’ AVANCE PROGRAMMABLE
& B-9.VITESSE DE BROCHE PROGRAMMABLE

T B-9'NUMERO I’ OUTIL AVEC CORRECTION I’ OUTIL.
i1 BB-99:FONCTIONS AUXILIAIRES

APPUYER SUR LA BARRE D’ ESPACE POUR CONTINUER
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L B B R

415
61
B2

a3
B4
12:
i3:
17:
18:
19:
Pt
44
41:
47

%

58

FONCTIONS PREPARATOI RES

: POSITIONNEMENT A VITEESE RAPIDE 588 mm/min

: INTERPOLATION LINEAIRE,Z AKES

INTERPOLATION CIRCULAIRE EN SENS HORAIRE
INTERPOLATION CIRCULAIRE EN SENS ANTI-HORAIRE
TEMPORISATION DE J SECONDES

SO0US PROGRAMME FRAISAGE, ALESAGE EN SENS HORAIRE
SOUS PROGRAMME FRAISAGE, ALESAGE EN SENS ANTI-HORAIRE
SELECTION DU PLAN DE X,V

SELECTION DU PLAN DE ¥,Z

SELECTION DU PLAN DE VY, Z

SAUT A UN AUTRE NUMERO DE BLOC

ANNULATION DE LA CORRECTION D’ OUTIL

CORRECTION DE RAYON D’OUTIL A GAUCHE DU PROFIL
CORRECTION DE RAYON D’ OUTIL A DROITE DU PROFIL -
:ANNULATION DU DECALAGE D’ ORIGINE PROGRAMMEE

: DECALAGE D’ ORIGINE PROGRAMMEE

APPUYER SUR LA BARRE D’ ESPACE POUR CONTINUER
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FONCTIONS PREPARATCIRES(suite)

G 73:CYCLE DE PERCAGE AVEC BRISE-COPEAUX:
AVANCE PAR PALIERS DE J mm ET REMONTEE DE 1 mn

G 81:CYCLE DE PERCAGE CENTRAGE. _
PERCAGE AVEC ARRET DE J SECONDES EN POSITION BASSE
ET RETOUR RAPIDE A ZERO

G 8Z2:CYCLE DE PERCAGE CHAMEBRAGE.
PERCAGE AVEC ARRET DE 8,5 SECONDES EN POSITION BASSE
ET RETOUR RAPIDE A ZERO

G 83:CYCLE DE PERCAGE DEBOURRAGE;
AVANCE PAR PALIERS DE J mm ET RETOUR A ZERO

APPUYER SUR LA BARRE I’ ESPACE POUR CONTINUER
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#*% UITESSE D’ AVUANCE

F 8-258 nn/min:VITESSE D’ AUANCE PROGRAMMABLE.
LA VITESSE D’ AUANCE PROGRAMMEE PEUT ETRE MODIFIEE
MANUELLEMENI DE 8 a 2687, PAR PALIERS DE 28~

*% UITESSE DE BROCHE

S B-9:VITESSE DE BROCHE PROGRAMMABLE
31=588 tours/minute
S2=758 tours/minute
S3=16866 tours/minute
541258 tours/minute
85215688 tours/ninute
S6=1758 tours/ninute
S7=2688 tours/minute
S8=2258 tours/minute
89=2588 tours/minute

APPUYER SUR LA BARRE D’ ESPACE POUR CONTINUER
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T 6-9:NUMERO D’ OUTIL AVEC CORRECTIiON I’ OUTIL:;L’OUTIL EST MIS EN PLACE

MANUEL

3% NUMERO D’ QUTIL 3

LEMENT.LA CORRECTION D’ OUTIL COMPREND:

* UNE COHPENSATION DE RAYON I’ OUTIL

*UNE C

OMPENSATION DE LONGUEUR D’ OUTIL

*%FONCTIONS AUKILIAI RESse¢

M BB-99.FONCTIONS AUXILIAIRES.

o i s Gt o e <ilbor Jiles: e 4

=

B2:
Ba3:
B4:
B5:
AG:
18.
11:
6ba:
9%

a9v.

FIN DE PROGRAMME AVEC RETOUR AU DEBUT DU PROGRAMME
ROTATION DE LA BROCHE DANS LE SENS HORAIRE
ROTATION DE LA BROCHE DANS LE SENS ANTI-HORAIRE
ARRET DE LA BROCHE

CHANGEMENT D’ OUTIL

BLOCAGE PROGRAMME (BRIDE,EIAU, etc)

DEBLOCAGE PROGRAMME

COMMANDE CHANGEMENT DE PIECE

USINAGE PAR RAYON DE RACCORDEMENI:C’ EST A DIRE
EN CORRECTION D’ OUTIL NORMAL OU PROFIL

USINAGE PAR TRAJECTOIRE LINEAIRE

APPUYER SUR LA BARRE D’ ESPACE POUR CONTINUER
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*»*LA PROGRAMMATION DES DEPLACEMENT Sxx

POUR PROGRAMMER LE DEPLACEMENT D’ UN OUTIL SUR UNE HACHINE A COMMANDE
NUMERIQUE, ON DOIT SIMPLEMENT DONNER LES COORDONNEES DU POINT D’ ARRIVEE
DE L’ OUTIL.

LE SYSTEME DE COORDONNEES UTILISE EST LE SUIVANT:
AXE DES K:AXE LONGITUDINAL

AXE DES Y:AKXKE TRANSVERSAL

AXE DES Z:'MOUVEMENT VERTICAL

UN DEPLACEMENT PEUT ETRE DE DEUX TYPES:

APPUYER SUR LA BARRE D’ ESPACES POUR CONTINUER
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»*» DEPLACEMENT (OU INTERPOLATION) LINEAIRE ¢
4

k
b

1)DEPLACEHENT DU POINT A AU POINT DE REFERENCE, SANS
AVOIR BESOIN DE PARCOURIR UNE LIGNI PARTICULIERE.
S0IT UN RETOUR RAPIDE AU POINT DE KLEFERENCE.
LE PRGRAMME EST: NHB1 GBA Kestos ''0pod
LE DEPLACEMENT SE FERA DONC A VITESSE RAPIDE (GAB)
JUSQU’ AU POINT DE REFERENCE SELON !.A LIGNE POINTILLEE
REPRESENTEE SUR LE SCHEMA CI-DESSU -

APPUYER SUR LA BARRE ¥ ESPACE POUR CONTINUER
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Z)DEPLACEMENT EN LIGNE DROITE,A VITESSE DONNEE,
DU POINT B AU POINT DE REFERENCE.
LE PROGRAMME EST: NBA1 GB1 F1B88 S8 MB3 K6BBBA YBBHas
LE DEPLACEMENI SE FERA DONC A LA VITESSE DE 1688 mm/min,
LA BROCHE TOURNERA DANS LE SENS HORAIRE (1h@3)
A LA VITESSE DE 2258 tours/min (88) JUSQU’ AU POINT DE
REFERENCE ET EN LIGNE DROITE (GB1) SELON LA LIGNE
POINTILLEE REPRESENTEE SUR LE SCHEMA CI-DESSUS.

APPUYER SUR LA BARRE D’ ESPACE POUR CONIINUER
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#*% DEPLACEMENT (OU INTERPOLATION) CIRCULAIRE %

b4

0 G H
DEPLACEMENT CIRCULAIRE DU POINT H AU POINT DE REFERENCE O.
POUR PROGRAMMER LE POINT D’ ARRIVEE,OM DOIT INDIQUER LA POSITION DU CENTRE
DU CERCLE PAR RAFPORT AU POINT DE DEPART.ON REPERE LES COORDOMNEES DU CENIRE
DANS UN SYSTEME D’ AXE I ET J CORRESPONDANT A X ET ¥,MAIS DONT L’ORIGINE EST
LE POINT DE DEPART DE L’OUTIL.SI LE PARCOURS DOIT S’EFFECTUER DANS LE SENS
HORAIRE, ON PROGRAMME UNE FONCTION GB2Z,ET UNE FONCTION GB3 POUR LE SENS

ANT I-HORAIRE.

APPUYER SUR LA BARRE D’ ESPACE POUR CONTINUER
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* SUITE =

LES COORDONNEES DU CENTIRE 8 PAR RAPPORT AU REPERE 1,J ETANT:
[=-38 mm et j=-46 mm
NOTER BIEK QUE LES VALEURS DE I ET J SONT NEGATIVES

LE PROGRAMME EST: NBB1 GB3 KoB0B8 YBBHAA 1-03888 J-B4800

APPUYER SUR LA BARRE D’ ESPACE POUR CONTINUER



CONCLUSION :

Cetbe clude a ?Ffrmf& de conceuoir n Logiciel cducgt{ de la progra-
mmakion egnverzationnel(e. Y MANUELLE” propre ¢ une machine oubil g
commande vumérigue polyvalente Tegco.

Crz FfﬂJcLE fe[df:{( dt (ﬂ vérsr‘an Fmr'.s:w;a de (a MoCN rgprzfcenée,
Uunt base diex solide pour (a Oompfe’fnmsrbn et Uinitiation g la progra-
mmation manuglle sur (a wathine & tommande numerigue griskant dans
(e &e’ParE@mtné mc'ww."t} Je

Ce (ag;'@‘e( acte wn¢s  de ﬁojzon a’!mé;c‘wa_ bz ceLait endn F[UJ
Wi sevhat Leonsiskecait en.la eombinuabion de ee beavail par (4 Pfamoéu‘on
d'otudrants 4 venir "f”" [aaurrar'{- toncevoir un [ﬂgl‘cfc( simillaire prope
@ (o vertion tour de la Moen Terco

Ca [agl'c,.'q[ Fowmft— servir de travaux ?raf—iﬂuee g un module

do Pm@-’ﬂmmﬂi'wn des .0

N.8: Ce fogu‘em'é( a ¢te eomgu ot tesktd sur miero- ordinabeur
oLLiveTi M24  disponible au cenbre de caleul de U'enN.P sow lelabel

“Gua” .
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ANNEXE 1

ORGANIGRAMME
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ANNEXE 2

LISTING DE PROGRAMMATION



10 RENHHHHHHRHEHHEHRHRRERERRHIIRR R R R
20 REHHHHRRRHRHRERHEERHRHHHRHPROJET DE FIN D' ETUDEHRHEHARBHHBAHHUMHBUERRHERRREY
30 REMAHRREAHRHHRHRHHRRHHRBHEHRHHERHRRRRH R HHR R R AR R R R RN R AR EE
40 SCREEN 1:SCREEM 0:COLOR 17,1

50 LOCATE 2,6:PRINT “ECOLE NATIONALE POLYTECHNIQUE"

40 LOCATE 5,10:PRINT "DEPARTEMENT HECANIQUE®

70 COLOR 0,2

80 LOCATE 9,21:PRINT "LOGICIEL EDUCATIF DE LA PROGRAMMATION"

90 LOCATE 12,5:PRINT "CONVERSATIONELLE D'UNE FRAISEUSE"

100 LOCATE 14,15:PRINT "A CN TERCO"

110 COLOR 17,1

120 LOCATE 17,4:PRINT "PROMOTEUR"

130 LOCATE 17,30:PRINT "ETUDIANT"

140 COLCR 0,2

150 LOCATE 19,6:PRINT “Mr BALRZINSKI®

140 LOCATE 19,30:PRINT “Hr QUAZIA®

170 LOCATE 21,8:PRINT "HAREK"

180 LOCATE 21,32:PRINT "BOUALEX"

190 LOCATE 1,1:A4=INKEY$: IF A$="" THEN 190 ELSE 200

200 CLS: SCREEN 3

210 REMRHHHRAHRHHRHUBREHHERHRAR INTRODUCTION HRRHEHRHHHHRHHREHHRAHHRRHRURRR R

220 LOCATE 4,30:PRINT "££ INTRODUCTION ££"

230 LOCATE 8,10:PRINT "MONSIEUR,VOILA DEVANT VOUS UN LOGICIEL EDUCATIF DE LA PRO
GRAMMATION"

240 LOCATE 9,10:PRINT "CONVERSATIONMELLE DESTINE A VOUS INITIER A LA COMMANDE MU
HERIQUE"

250 LOCATE 10,10:PRINT "VOTRE PREFARATION S'EFFECTUERA PAR DES QUESTION,RANGEES

SELON UNE"

260 LOCATE 11,10:PRINT "SUITE CROISSANTE EN DIFFICULTES,"

270 LOCATE 12,10:PRINT "CE LOGICIEL COHPORTE DEUX PARTIES:.®

280 LOCATE 14,10:PRINT "UME PREMIERE PARTIE : LA PROGRAMMATION HANUELLE®

290 LOCATE 14,10:PRINT "UNE DEUXIEHE PARTIE : LA PROGRAMMATION CONVERSATIONMELLE

300 LOCATE 22,20:PRINT "APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE POUR CONTINUER"

310 LOCATE 1,1: A$=INKEY$: IF A$="" THEN 310 ELSE 320

320 CLS

230 REMHRHHERHHARRRAHHREAHRARERRHERREHHHERHHERHHREHER AR HR R B SRR U R B
340 REMHKHHRRRRRRREARR PRENIERE PARTIE:PROGCRAMHATION MANUELLE HRERHHBRHHBRHHNHEEY
350 REHHHHHERHEREHEHHHHHBHREBHEHUHRRERHHE R HE R R R R R R BRUR R HR R R R R R
340 SCREEN 1

370 LOCATE &, 12:PRINT "PREMIERE PARTIE®

380 LOCATE 12,9:PRINT "PROGRAMHATION HAMUELLE"

390 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEMN 390 ELSE 400

400 CLS:SCREEN 3:G0SUB 10230

410 IF RP4$="0" OR RP$="0QUI" THEM CLS-GOSUB 550.GO0SUB 10270:G0TO 470

420 IF RP§="N" OR RP$="NON" THEN CLS:G0SUB 10270:60T0 470

430 CLS

460 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORHULER"

450 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA AFFUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

440 LOCATE 1,1:RA$=INKEY$: IF A$="" THEN 440 ELSE 400

470 IF RD$="0" OR RD$="0UI" THEN CLS:G0SUB 1530.G0TO 2340

480 IF RD$="N" OR RD$="HON" THEN CLS:GOTO 2340

490 CLS



500 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®

510 LOCATE 13,10:FRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D’ESPACE"

520 LOCATE 1,1: A$=INKEY$: IF A$="" THEN 520 ELSE 530

530 CLS:ROSUB 10270:60T0 470

G40 R R R U R AR
550 RENHEREHEHEHRURHRHRUNERER SOUS PROGRAMME DES FONCTIONS HUHUHEHRHEHRHRHEHE
BA0 REH R R R R R AR AR AR R
570 SCREEN 3

580 LOCATE 4.27:PRINT "LES FONCTIONS N,G,F,5 T ®

590 LOCATE 7,10:PRINT "N 000-999:NUMERO DE BLOC."

400 LOCATE 8,20:PRINT "POUR LES BLOCS INFERIEURS A 100,0N DOIT D’ ABORD"

410 LOCATE 9,20:PRINT "ENTRER LE OU LES ZEROS PUIS LE CHIFFRE®

420 LOCATE 10,20:PRINT "LES BLOCS DE 901 a 909 SONT RESERVES A L& CORRECTION®
430 LOCATE 11,20:PRINT "D’ OUTLS"

440 LOCATE 13,10:PRINT "G 00-99:FONCTIONS PREPARATOIRES.®

450 LOCATE 14,18:PRINT "SERVANT A PROGRAKMER LE HOUVEMENT DE L’ OUTIL."

460 LOCATE 16,10:PRINT "F [0-250] mn/min:VITESSE D’ AVANCE PROGRAMMABLE"

470 LOCATE 17,10:PRINT *S 0-9:VITESSE DE BROCHE PROGRAMMABLE"

480 LOCATE 19,10:PRINT *T D-9:NUKERO D’ OUTIL AVEC CORRECTION D'OUTIL.®

490 LOCATE 20,10:PRINT "N 00-99:FONCTIONS AUXILIAIRES®

700 LOCATE 23,20:PRINT "APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE POUR CONTINUER®

710 LOCATE 1,1:R$=INKEYS$: IF A$="" THEN 710 ELSE 720

720 CLS

730 REMHRHBHHRHARUHAHUHEHAHA FONCTIONS PREPARATOIRES HUHHHMUHUHEHUNUNUNUNUBUHUY
740 SCREEN 3

750 LOCATE 3,28:PRINT "FONCTIONS PREPARATOIRES

760 LOCATE 6,8:PRINT "G 00:POSITIONNEMENT A VITESSE RAPIDE 500 mm/min

770 LOCATE 7,8:PRINT "G 01:INTERPOLATION LINERIRE,2 AXES®

780 LOCATE 8,B:FRINT "G 02 INTERPOLATION CIRCULAIRE EN SENS HORAIRE®

790 LOCATE 9,8:PRINT "G 03.INTERPOLATION CIRCULAIRE EN SENS ANTI-HORAIRE®

80D LOCATE 10,8:FRINT "G D4 TENPORISATION DE J SECONDES®

810 LOCATE 11,8:PRINT "4 12:50US PROGRAKME FRAISAGE ALESAGE EN SENS HORAIRE®
820 LOCATE 12,8:PRINT"G 13.50US PROGRAMME FRAIGAGE,ALESAGE EN SENS ANTI-HORAIRE®
830 LOCATE 13,8:PRINT "G 17:SELECTION DU PLAN DE X V"

840 LOCATE 14,8:FRINT "G 18:SELECTION DU PLAN DE X,Z

850 LOCATE 15,8:PRINT "G 19.SELECTION DU PLAN DE ¥,Z°

840 LOCATE 16,8:PRINT "G 25:SAUT A UN AUTRE NUMERO DE BLOC"

870 LOCATE 17,8:PRINT °G 40:ANNULATION DE LA CORRECTION D'OQUTIL"

880 LOCATE 18,8:FRINT "G 41:CORRECTION DE RAYON D’OUTIL @ GALCHE DU PROFIL"
890 LOCATE 19,8:PRINT "G 42:CORRECTION DE RAYON D’OUTIL @ DROITE DU PROFIL®
900 LOCATE 20,8:PRINT "G 53:ANNULATION DU DECALAGE D’ ORIGINE PROGRAMMEE®

910 LOCATE 21,8:PRINT "G 58:DECALAGE D’ORIGINE PROGRAMMEE®

920 LOCATE 23,20:PRINT "APPUYER SUR LA BARRE D’ESPACE POUR CONTINUER®

930 LOCATE 1,1:A$=INKEVS: IF A$="" THEN 930 ELSE 940

940 CLS

950 LOCATE 4,25:PRINT "FONCTIONS PREPARATOIRES (suite)®

940 LOCATE 8,8:PRINT "G 73:CYCLE DE PERCAGE AVEC BRISE-COPEAUY, "

970 LOCATE 9,13:PRINT "RUANCE PAR PALIERS DE J wm ET REMONTEE DE 1 mn®

980 LOCATE 11,8:PRINT "G B1:CYCLE DE PERCAGE CENTRAGE.®

990 LOCATE 12,13:PRINT "PERCAGE AVEC ARRET DE J GECONDES EN POSITION BASSE"
1000 LOCATE 13,13:PRINT "ET RETOUR RAPIDE A ZERO®

1010 LOCATE 15,8:PRINT "G 82:CYCLE DE PERCAGE CHAMERAGE."

1020 LOCATE 16,13:PRINT "PERCAGE AVEC ARRET DE 0,5 SECONDES EN FOSITION BASSE®



1030 LOCATE 17,13:PRINT

"ET RETOUR RAPIDE A ZERQ"

1040 LOCATE 19,8:PRINT "G 83:CYCLE DE PERCAGE DEBOURRAGE;"

1050 LOCATE 20,13:PRINT
1060 LOCATE 23,20:PRINT

"AVANCE PAR PALIERS DE J mm ET RETOUR A ZERO"
"APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE POUR CONTINUER®

1070 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 1070 ELSE 1080

1080 CLS

1090 REMHRHRRERHERHHAHHARHHRRE VITESSE D' AUANCE RUHHHRRHHEAHHEHBHERHEBHHRRHHRHHRY
1100 LOCATE 3,28:PRINT "#x VITESSE [’ AVANCE wx*

1110 LOCATE 5,8:PRINT "F 0-250 mm/min:VITESSE D'AVANCE PROGRAHMABLE.®

1120 LOCATE 4,14:PRINT "LA VITESSE D' AVANCE PROGRAHMEE PEUT ETRE HODIFIEE®

1130 LOCATE 7,14:PRINT "MANUELLEMENT DE 0 a 200% PAR PALIERS DE 20%"

1140 REMRERHHRRERERARERHHEARE VITESSE DE BROCHE HHHRHHHHRBHHHERHHRBHHNHHHIRHHNERY

1150 LOCATE 10,28:PRINT

"%% UITESSE DE BROCHE #x"

1140 LOCATE 12,8:FRINT "5 0-9:VITESSE DE BROCHE PROGRANMABLE"

1170 LOCATE 13,14 :PRINT
1180 LOCATE 14,14:PRINT
1190 LOCATE 15,14:PRINT
1200 LOCATE 14,14:FRINT
1210 LOCATE 17,14:PRINT
1220 LOCATE 18,14:PRINT
1230 LOCATE 19,14 :PRINT
1240 LOCATE 20,14:PRINT
1250 LOCATE 21,14 :PRINT
1240 LOCATE 23,20:PRINT

"51=500 tours/minute"

"62=750 tours/minute"

"53=1000 tours/minute”

"54=1250 tours/minute"

"65=1500 tours/minute"

"64=1750 tours/minute"

"67=2000 tours/minute"

"08=2250 tours/minute"

169=2500 tours/minute”

"APFUYER SUR LA BARRE O'ESFACE FOUR CONTINUER"

1270 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 1270 ELSE 1280

1280 CLS

1290 REHAHEHRHRARHHDHERHARAHERE NUMERO D' OUTIL SHHRHRHHERHHHEHHREHHHHEAEHERAHIRY
1300 LOCATE 2,28.PRINT "% NUMERO D'OUTIL *x*
1310 LOCATE & 8:PRINT "T 0-%:MUMERO D'OUTIL AVEC CORRECTION D'OUTIL;L'OUTIL EST

HIS EM PLACE"

1320 LOCATE 5, 14:PRINT "HANUELLEMENT.LR CORRECTION D'OQUTIL COMPREND:."
1330 LOCATE &, 14:PRINT "s UNE COMPENSATION DE RAYON D'OUTIL®

1360 LOCATE 7,14:PRINT

"%UNE COHPENSATION DE LONGUEUR D' OUTIL®

1350 REMBHRHRRHRRRURMRHAHE FONCTIONS AUXILIAIRES HRHRHHRHHRHBHHBHHRBHRAHORNERERY
1340 LOCATE 9,28:PRINT "#FONCTIONS AUXILIAIRES#%"
1370 LOCATE 11,8:PRINT "H 00-99:FONCTIONS AUXILIAIRES.®

1380 LOCATE 12, 14:PRINT

1370 LOCATE 13,16:PRINT
1400 LOCATE 14,14:PRINT
1410 LOCATE 15,14:PRINT
1420 LOCATE 14,16:PRINT
1430 LOCATE 17,16:PRINT
1440 LOCATE 18,14:PRINT
1450 LOCATE 19,14:PRINT
1660 LOCATE 20,14;PRINT
1470 LOCATE 21,21 :PRINT
1480 LOCATE 22,14:PRINT
1490 LOCATE 23,20:PRINT

“H 02:FIN DE PROGRAMME AVEC RETOUR AU DEBUT DU PROGRAMME

"t 03:ROTATION DE LA BROCHE DANS LE SENS HORAIRE"

“H D4:ROTATION DE LA BROCHE DANS LE SENS ANTI-HORRIRE®
"H 09:ARRET DE LA BROCHE"

"M 0&:CHANGEMENT D' OUTIL"

"M 10:BLOCAGE PROGRAMME (BRIDE,ETAU, etc)"

*H 11:DEBLOCAGE PROGRAMHE"

"H 40:CONMANDE CHANGEMENT DE PIECE®

"M 24:USINAGE PAR RAYON DE RACCORDEMENT;C'EST A DIRE"
"EN CORRECTION D’CUTIL MORMAL OU PROFIL®

“H 97:USINAGE PAR TRAJECTOIRE LINEAIRE®

"APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE POUR CONTINUER®

1500 LOCATE 1,1: A4=INKEY$: IF A$="" THEM 1500 ELSE 1510

1510 CLS:SCREEN 3:RETURN

1520 REMBHHHHHHRRARHARUHRHERBRRRRRRBRERRRERRUERNHHERRRHRE RRRERHURRRRE R H Y
1530 REMHRRER&HUGHHAGERE SOUS PROGRANME DES DEPLACEMENTS D'OUTIL HHHHHHRHEHWHHE



1540 REHHRREARREHARARRHRRHHERRAREAREHRRRHEARHHHA R R HRRRR R R R
1550 CLS:5CREEN 3

1560 LOCATE 4,20:PRINT "#%LA PROGRAMMATION DES DEPLACEMENTG#x*

1570 LOCATE 6,8:PRINT "POUR PROGRAMMER LE DEPLACEMENT D’'UN OUTIL SUR UNE HACHINE
R COHMANDE"

1580 LOCATE 7,8:PRINT "NUMERIQUE,ON DOIT SIMPLEMENT DONNER LES COORDONNEES DU PO
INT D' ARRIVEE"

1590 LOCATE 8,8:PRINT "“DE L'QUTIL."

1600 LOCATE 12 8:PRINT "LE SYSTEME DE COORDOMNEES UTILISE EST LE SUIVANT:®
14610 LOCATE 13,8:PRINT "AXE DES X:AXE LONGITUDINAL"

1620 LOCATE 14,8:FRINT "AXE DES Y:AXE TRANSVERSAL"

1630 LOCATE 15,8:PRINT "AXE DES Z:MOUVEMENT VERTICAL®

1640 LOCATE 18,8:PRINT "UN DEPLACEMENT PEUT ETRE DE DEUX TYPES:®

1650 LOCATE 22,15:PRINT "APPUYER SUR LA BARRE D’ESPACES POUR CONTINUER®

1660 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 1440 ELSE 1470

1670 CLS:SCREEN 3

14680 LOCATE &,20:PRINT “s#% DEPLACEMENT (OU INTERPOLATION) LINEAIRE %"

1490 LINE (200,70)-(200,170)-LINE (200,170)-(300,170)

1700 LINE (195,110)-(205,110) :LINE (195,140)-(205, 140}

1710 LINE (230,165)-(230,175) :LINE (240,165)-(240,179)

1720 LINE (260,110)-(250,1200 :LINE (245,125)-(235,135) :LINE (230,140)~(220,150)
1730 LINE (215,155)-(209,165)

1740 LINE (255,110)-(2485,1100 :LINE (240,105)-(240,115)

1750 LOCATE 7,34:PRINT "A" :LOCATE 5,24:PRINT "Y":LOCATE 12, 40:PRINT “X"

1760 LOCATE 14,4:PRINT "1)DEPLACEMENT DU POINT A AU POINT DE REFERENCE,SANS"
1770 LOCATE 15,&:PRINT "AVOIR BESOIN DE PARCOURIR UNE LIGNE PARTICULIERE. "
1780 LOCATE 14,6:PRINT "SOIT UM RETOUR RAPIDE AU POINT DE REFERENCE."

1790 LOCATE 17,6:PRINT "LE PRGRAMME EST: NOO1 500 X0ODOO YOOOOO

1800 LOCATE 18, 6:PRINT "LE DEPLACEMENT SE FERA DONC A VITESSE RAPIDE (GO0 *
1810 LOCATE 19,4:PRINT "JUSU'AU POINT DE REFERENCE SELON LA LIGNE POINTILLEE®
1820 LOCATE 20,4:PRINT "REPRESENTEE SUR LE SCHEMA CI-DESSUS."

1830 LOCATE 22,20:PRINT "APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE POUR CONTINUER®

1840 LOCATE 1,1: A4=INKEY$: IF A$="" THEN 1B40 ELSE 1850

1850 CLS:SCREEN 3

1860 LINE (200,70)-(200,170) :LINE (200,170)-(300,170)

1870 LINE (195,110)-(205,110): LINE (195,140)-(205,140)

1880 LINE (260,110)-(230,170)

1890 LINE (230,16%)-(224,16%): LINE (223,149)-(217 149

1900 LINE (214,169)-(208,169): LINE (205,149}-(200,149)

1910 LINE (255,110)-(265,110): LINE(240,105)- (240,115

1920 LINE (230,165)-(230,179): LINE (240,145)-(240,17%)

1930 LOCATE 12,30.FRINT “B": LOCATE 5, 24:PRINT "Y": LOCATE 12, 40:PRINT "X
1940 LOCATE 14,4:PRINT "2)DEPLACENENT EN LIGNE DROITE,A VITESSE DONMEE, "

1950 LOCATE 15,4:FRINT "DU POINT B AU POINT DE REFERENCE."

1940 LOCATE 14,4:PRINT "LE PROGRAMME EST: NOO1 GO1 F100 S8 MO3 X00000 Y0OOODO"
1970 LOCATE 17,4:PRINT "LE DEPLACEMENT SE FERA DOMC A LA VITESSE DE 100 mm/min,"
1980 LOCATE 18,4:PRINT “LA BROCHE TOURNERA DANS LE SENS HORAIRE (HOZ) "

1990 LOCATE 19,4:PRINT "A LA VITESSE DE 2250 tours/min (58) JUSQU'AU POINT DE"
2000 LOCATE 20,6:PRINT "REFERENCE ET EN LIGNE DROITE (GO1) SELON LA LIGNE *
2010 LOCATE 21,6:PRINT "POINTILLEE REPRESENTEE SUR LE SCHEMA CI-DESSUS."

2020 LOCATE 23,20:PRINT "APPUYER SUR LA BARRE D’ESPACE POUR CONTINUER"

2030 LOCATE 1,1: AY4=INKEVS: IF A$="" THEN 2030 ELSE 2040

2040 CLS:SCREEN 3



2050 LOCATE 3,20:PRINT “#% DEPLACEMENT (OU INTERPOLATION) CIRCULAIRE %#"

2060 LINE (200,40)-(200,200) : LINE (200,200} (340,200)

2070 LINE (195,100)-(205,100) : LINE (195,150)-(208,150)

2080 LINE (250,195)-(250,205) : LINE (300,195)-(300,205)

2090 LINE (250,200)-(275,140): LINE (250,160)-(275,140) :LINE (250,200)-(250,140)
2100 LINE (275,159)-(275,145): LINE (260,140)-(280,140)

2110 LINE (275,160)-(275,100) : LINE (275, 160)-(340,140)

2120 LOCATE 5,24:PRINT °Y*. LOCATE 14,44:PRINT "X

2130 LOCATE 7,34PRINT "J*: LOCATE 10,44:PRINT *I"

2140 LOCATE 10,37:PRINT "H*: LOCATE 14,24:FRINT "0". LOCATE 14,30:PRINT "C®

2150 CIRCLE (252,200),50,1,0,3.141593

2140 LOCATE 15,2:PRINT "DEPLACEMENT CIRCULAIRE DU POINT H AU POINT DE REFERENCE
Dlll

2170 LOCATE 16,2:PRINT "POUR PROGRAMKER LE POINT D’ARRIVEE,ON DOIT INDIGUER LA P
0SITION DU CENTRE®

2180 LOCATE 17,2:PRINT "DU CERCLE PAR RAPPORT AU POINT DE DEPART.ON REPERE LES C
OORDONNEES DU CENTRE *C"®

2190 LOCATE 18,2:PRINT *DANS UN SYSTENE D'AXE I ET J CORRESPONDANT A X ET Y,HAIS
DONT L' ORIGINE EST®

2200 LOCATE 19,2:PRINT "LE POINT DE DEPART DE L’OUTIL.SI LE PARCOURS DOIT S'EFFE
CTUER DANS LE SENS®

2210 LOCATE 20,2:PRINT "HORAIRE,OM PROGRAKME UNE FONCTION GOZ2,ET UNE FONCTION G

03 POUR LE SENS®

2220 LOCATE 21,2:PRINT "ANTI-HORAIRE, "

2230 LOCATE 23,20:PRINT "APPUYER SUR LA BARRE D’ESPACE POUR CONTINUER"

2240 LOCATE 1,1: A$=INKEYS: IF A$="" THEN 2240 ELSE 2250

2250 CLS: SCREEN 3

2260 LOCATE 4,30:PRINT "¢ SUITE #"

2270 LOCATE 8,2:PRINT "LES COORDONNEES DU CENTRE "C* PAR RAPPORT AU REPERE 1,

ETANT: "

2280 LOCATE 10,10:PRINT "I=-30 am et  j=-40 "

2290 LOCATE 12,4:PRINT "NOTER BIEN QUE LES VALEURS DE I ET J SONT NEGATIVES®

2300 LOCATE 14,3:PRINT "LE PROGRAMNE EST: NDO1 G03 X0ODOO YDOOOO I-03000 J-04000

2310 LOCATE 21,20:PRINT "APPUVER SUR LA BARRE D'ESPACE POUR CONTINUER®

2320 LOCATE 1,1:A$=INKEYS: IF A$="" THEN 2320 ELSE 2330

2330 (LS

2340 RETURN

2350 REHHHH AR R R SRR BRSNS R R
2360 REN BHBEAHUHEHRHRHRHNHNRNUBUNE TESTS NIVEAU 1 HUMEMEHUHUHRHRRURHRHRHRHERN
D370 REMHH R R R R R R AR R R R
2380 CLS:SCREEN 3

2390 LOCATE 12,10: INPUT "DESIREZ-VOUS FAIRE LES TESTS DU NIVEAU 1 OUI(O) OU NON(
M) " HLS

2400 IF N1$="0" OR N1$="QUI" THEN GOTO 2440

2610 IF NL$="N® OR N1$="NON® THEN GOTO 7490

2420 CLS

2430 LOCATE 12,10:PRINT "YOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®

2440 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D’ESPACE"

2450 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 2450 ELSE 2380

2440 CLS:SCREEN 1

2470 LOCATE 12,10:PRINT "TESTS . NIVEAU 1*

2480 LOCATE 1,1:A$=INKEVS: IF A$="" THEN 2480 ELSE 2490



2490 CLS:SCREEM 3

2500 LOCATE 12,10:INPUT "VQULEZ-YOUS FAIRE LE TEST 1 QUICO) OU HOM(N)",T$

2510 IF T$="0" OR T$="QUI" THEMN GOTO 2590

2520 IF T4="N" OR T$="QUI" THEN GOTO 3710

2530 CLS

2540 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®

2550 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

2560 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 2540 ELSE 2500

2570 CLS:SCREEN 3

2580 REMERHHHRHHHRHHRARARRRHRHRRHARES TECT 1 GHESHHHHHHEHHHRHNRERHHHERURRRRNARGE

2590 CLS:LOCATE 3,40:PRINT "TEST 1"

2600 LOCATE 5,4:PRINT "QUESTION N°1"

2610 LOCATE 9,10:FRINT "SUIVANT QUEL ORDRE S'ECRIT UN BLOC?"

2620 LOCATE 12,10:PRINT "NOOO 40O F S0 TO OO X000 Y0OO 00O 1000 .JOOO KOOO ....
REAARR Ghan 1

2630 LOCATE 13,10:FRINT "NOOOD OO F SO TO GO0 X00000 YQOOOO Z00OOO 100000 J0OO0OO
Kooooo ..., 2°

2640 LOCATE 14,10:PRINT "NOOO GO0 F S0 TO MO0 X0OOOD YOODOOO Z0OOOO 100000 .JOOooo
Kooooo ..., 3"

2650 LOCATE 15,10:PRINT "NOOO 400 F SO TO KOO Z00OOO YOOOOO 00000 100000 JOOOOO
Kooooo ... 4"

2660 LOCATE 18,10:INPUT "VOTRE REPONSE EST:.";0R4

2670 CLS

2680 B=0:4=0

2690 IF 0B$="1" THEN M=H+1.G0TO 2780

2700 IF OB$="2" THEN M=M+1.G0TO 2780

2710 IF 0B$="3" THEN B=B+1:50T0 2780

2720 IF 0B$="4" THEN H=M+1.GOTO 2780

2730 CLS

2740 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REFONSE EST ERRONEES VEUILLEZ LR REFORMULER®

2750 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D’ESPACE"

2760 LOCATE 1,1: A4=INKEY$:. IF A$="" THEN 2740 ELSE 2590

2770 SCREEN 3

2780 CLS:LOCATE §,4:PRINT "QUESTION Ne2*

2790 LOCATE 10,10:PRINT "HENTIONNER LE BLOC RELATIF A UNE AVANCE RAFIDE"

2800 LOCATE 11,10:PRINT "DE LA FRAISE JUSAU'AU POINT X02000 ET YO1500°

2810 LOCATE 14,20:PRINT "NOO1 GOD XD2000 YD1500 ..., 1"

2820 LOCATE 15,20:PRINT "MOO1 GO2 X02000 YOi%00 ..., 2°

2830 LOCATE 14,20:PRINT “NOO1 00 XD200 Y0150 ..., 3"

2840 LOCATE 20,20:INPUT "VOTRE REPONSE EST.";Q2%

2850 CLS

2860 IF G2%="1" THEM B=B+1:60T0 2940

2870 IF Q24="2" THEN H=HM+1.G0T0 2940

2880 IF 024="3" THEN H=M+1.G0TO 2940

2890 CLS

2900 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER"

2910 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APFUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

2920 LOCATE 1,1: A$=INKEY$: IF A$="" THEN 2920 ELSE 2780

2930 CLS:SCREEN 3

2940 CLS:LOCATE 5,4:PRINT "QUESTION N3

2950 LOCATE 8, 8:PRINT "INDIQUER LE BLOC RELATIF A UNE DESCENTE DE L'OQUTIL SELON

L'AXE 7"



2960 LOCATE 7,8:PRINT "A LA VITESSE DE 052 mm/min ET MISE EN ROTATION DE LA BROC
HE fi LA VITESSE 94"

2970 LOCATE 12,20:PRINT "NOOZ GO1 F52 56 HO3 Z-00500 .... 1"

2980 LOCATE 13,20:PRINT "NOOZ GO1 FO52 56 KOZ 200500 .... 2"

2990 LOCATE 14,20:PRINT "NOOZ GO1 FO52 56 HO3 Z-00800 ... 3°

3000 LOCATE 18,20:INPUT "VOTRE REPONSE EST.";R3%

3010 CLS

3020 IF @3$="1" THEN M=H+1.50TO 3100

3030 IF Q3$="2" THEM M=M+1.50TO 3100

3040 IF Q34="1" THEN B=B+1.G0TO 3100

3050 CLS

3060 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER"

3070 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

3080 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 3080 ELSE 2940

3090 CLS:SCREEN 3

3100 CLS:LOCATE §,4:PRINT "QUESTION N°4"

3110 LOCATE 10,10:PRINT "INDIQUER LE BLOC RELATIF A UN DEGAGEMENT DE LA FRRISE °
3120 LOCATE ‘11, 10:PRINT "JUSGU'AU POINT Z00ODD®

3130 LOCATE 14,20:PRINT "NOO4 GD1 ZOOOOD ..... 1"
3140 LOCATE 15,20:PRINT "NOO4 0O ZOOOOO ..... 2*
3150 LOCATE 14,20:PRINT "NO4 GO0 ZO0OOO ..... 3"
3140 LOCATE 20,20:INPUT "VOTRE REPONSE EST.";R4$
3170 CLS

3180 IF Q4%="1" THEN H=N+1.G0T0Q 3240

3190 IF Q4$="2" THEN B=B+1.G0TC 3240

3200 IF D43%="1" THEN H=M+1.G0TO 3260

3210 OLS

3220 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERROMEE VEUILLEZ LA REFORHULER®

3230 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

3260 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 3240 ELSE 3100

J250 SCREEN 3

3260 CLS:LOCATE 5,4:PRINT "QUESTION Ne°§"

3270 LOCATE 10,10:PRINT "MENTIONNER LE BLOC RELATIF A UM RETOUR AU POINT DE REFE
REMCE®

3280 LOCATE 11,10:PRINT "ET ARRET DE LA BROCHE."

3290 LOCATE 14,20:PRINT "NOOS HMOZ .... 1"

3300 LOCATE 15,20:PRINT "NDS ®O2 .... 2"

3310 LOCATE 14,20 PRINT “NOOS K2 .... 3"

3320 LOCATE 20,20:INPUT "VOTRE REFONSE EST:";Q5%

3330 IF G5%="1" THEN B=B+1.G0T0 J400

3340 IF R5%="2" THEN H=H+1.G0TO 3400

3350 IF Q5%="1" THEM M=H+1.G0TO 3400

3340 CLS

3370 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®

3380 LOCATE 13,10:PRINT “"POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

3390 LOCATE 1,1:A4=INKEYS: IF A$="" THEN 3390 ELSE 3230

3400 CL5:SCREEN 3

3410 LOCATE 5,10:PRINT "RESULTAT DU TEST 1.®

3420 LOCATE §,50:PRINT "HAUVAIS=";M:LOCATE &,54:PRINT "BON=";B

3430 IF B=5 THEN LOCATE 10,10:PRINT "TRES BIEM,VOUS ETES AUTORISE A PASSER LE TE
5T 2%

3440 IF B=6 THEM LOCATE 10,10:PRINT "IL VOUS EST CONSEILLE DE REFAIRE LE TEST i°
3450 IF B=3 THEN LOCATE 10,10:PRINT “IL VOUS EST CONSEILLE DE REFAIRE LE TEST 1"
3460 IF B(3 THEN LOCARTE 10,10:FRINT “VOUS ETES OBLIGE DE REFAIRE LE TEST 1*



3470 LOCATE 20,20:PRINT "APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE POUR CONTINUER®
3480 LOCATE 1,1: A$=INKEV$: IF A$="" THEN 3480 ELSE 3490

3490 CLS:SCREEN I.GOSUB 10230

3500 IF RP$="0" OR RP$="OUI" THEN CL5:G05UB 550:G05UB 10270:50T0 3560

3510 IF RP$="N" OR RP$="HON" THEN CL5:GOSUB 10270:.G0T0 3540

3520 CLS

3530 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERROMEE VEUILLEZ LA REFORMULER"
3540 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APFUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

3550 LOCATE 1,1: A$=INKEY$: IF A$="" THEN 3550 ELSE 3490

3560 IF RD$="0" OR RD$="OUI" THEN CLS:G0SUB 1530:50T0 3440

3570 IF RD$="N" OR RD$="NON" THEM CLS:GOTO 3440

3580 CLS

3590 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORHULER"
3600 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APFUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

3610 LOCATE 1,1: A$=INKEY$: IF A%="" THEN 3410 ELSE 3420

3620 CLS:GOSUR 10270:60T0 3540

3630 CLS:SCREEN 3

3640 LOCATE 12,10 INPUT "DESIREZ-YOUS REFAIRE LE TEST 1 QUI(O) OU NOM(N)",T1$
2650 IF T1$="0" OR T1$="QUI" THEN GOTO 2590

3660 TF Tis="H" OR T14="NON" THEN GOTO 3710

3670 CLS

3480 LOCATE 12, 10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
3690 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA AFPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

3700 LOCATE 1,1: A$=INKEY$: IF A$="" THEN 3700 ELSE 2630

3710 CLS:SCREEN 3

4720 LOCATE 12,10:INPUT "VOULEZ-VOUS FRIRE LE TEST 2 QUI(0) OU NONGN)®;TT$
3730 IF TT$="0" OR TT$="0UI" THEN GOTO 3810

3760 IF TT$="N" OR TT4="HON" THEN G0TO 5840

3750 0L5

3760 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER"
3770 LOCATE 12,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

3780 LOCATE 1,1:R$=INKEYS$: IF A$="" THEN 3780 ELSE 3720

2790 CLS:SCREEN 3

3800 REMHRRHHHHHAHHRHRARHHHREBRARHNR TEST 2 HHHUKNHHHRHESHHHHREBHEHRERHEH R
3810 CLS:LOCATE I,35:PRINT "TEST 2¢

3620 LOCATE 5,4:PRINT "QUESTION N°i®

3830 LINE (200,40)-(200,200) :LINE (200,200)-(340,200)

3860 LINE (199,100)-(20%,100):LINE (195,150)-(205,150)

3830 LINE (250,195)-(250,20%) :LINE (300,195)-(300,209)

3860 LOCATE 5,24:PRINT "Y":LOCATE 14 44:PRINT "X"

3870 LOCATE 14, 24:.PRINT "0":LOCATE 14 31:PRINT "A*

3880 LOCATE 11,24:FRINT "B*

3890 CIRCLE (200,2000,50,1,0,3.141593/2

3900 LINE (250,200)-(250,100) :LOCATE 11,31:FRINT "J":LOCATE 7,44:PRINT "I"
3910 LOCATE &,44:PRINT *I=-01000 .=00000"

3920 LOCATE 5,44 :PRINT "COORDOMNEES DU CENTRE 0 (I,4)"

3930 LOCATE 7,44:FPRINT "COORDONNEES DU POINT D'ARRIVEE B:"

3940 LOCATE B,44:PRINT "B (X,Y);X=00000 Y=01000"

3930 LOCATE 16,4:PRINT “INDIQUER LE BLOC RELATIF A UN DEPLACEMENT CIRCULAIRE"
3760 LOCATE 17,4:PRINT "DE L'OQUTIL DU POINT A VERS LE POINT B®

3970 LOCATE 19,15:PRINT "NOD1 GO2 X0O00OO Y01000 I-01000 J000OD ... t°

3980 LOCATE 20,15:PRINT "NOO1 GO3 X00000 Y01000 I-01000 JOOOOD ... 2"

3990 LOCATE 21,15:PRINT "NOO1 GO2 X0000O Y01000 I 01000 Joogod .., 3°



4000 LOCATE 23,20:INPUT "VOTRE REPONSE EST-":Ki$

4010 CLS

4020 B=0.H=0

4030 IF Ki$="1" THEN B=B+1.G0TO 4110

4040 TF K1$="2" THEN M=H+1.G0TO 4110

4050 IF K1$="3" THEN MH=H+1.G0TO 4110

4060 CLS

4070 LOCATE 12,10:PRINT "WOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
4080 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D' ESPACE"

4090 LOCATE 1,1: A%=INKEY$:. IF A$="" THEN 4090 ELSE 3810

4100 CLS:SCREEN 3

4110 LOCATE 5,4 :PRINT "QUESTION Ne2*

4120 LINE (200,70)-(200,170) :LINE (200,170)-(300,170

4130 LINE (195, 110)-(205,110) :LINE (199,140)-(205,14D)

4140 LINE (230,165)-(230,175) :LINE (260,145)-(240,179)

4150 CIRCLE (270,130),40

4160 LINE (230,80)-(230,130):LINE (230,130}~ (330,130

4170 LINE (270,125)-(270,135) :LINE (265,130)-(275,130)

4180 LOCATE 5,26:PRINT "Y":LOCATE 12,42:PRINT "X"

4190 LOCATE 5,45:PRINT “"COORDONNEES DU POINT DE"

4200 LOCATE &,45:PRINT "DEPART.X03000 YO30o00*

4210 LOCATE 9,45:PRINT "COORDOMNEES DU CENTRE:"

4220 LOCATE 10,45:PRINT "I040D00 JoODOODO®

4230 LOCATE 4,28:PRINT "J":LOCATE 8, 41:PRINT "I"

42400 LOCATE 14 8:PRINT "INDIQUER LE BLOC RELATIF AU FRAISAGE D'UN CERCLE DE RAYO
H R=4Omm"

4250 LOCATE 15,8:PRINT "AVEC UNE VITESSE DE 104 mm/min”

4240 LOCATE 17,15:PRINT "NOOL GDZ F104 X3000 YO3000 104000 J0OODOD .... 1L°
4270 LOCATE 18,15:PRINT "NOO1 GD2 F104 X03000 YO3000 104000 JOOOOOD .... 2°
42B0 LOCATE 19,15:PRINT "NDO1 GODZ F10D4 X03000 Y03000 I0&DO0 e
4290 LOCATE 20,15:PRINT "NOO1 GO0 F104 XO3000 YO3000 104000 JOCODD ..., 4"
4300 LOCATE 22,20:INPUT "VOTRE REPONSE EST:";K2%

310 IF K24="1" THEN M=M+1.G0TO 4400

4320 IF K24="2" THEN B=B+1.G0TO 4400

4330 IF K2$="3" THEN B=B+1.40T0 4400

4340 IF K2$="4" THEM H=M+1.G0TO 4400

4350 CLS

&340 LOCATE 12,10:PRINT “VOTRE REPOMSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
4170 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA AFPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

4380 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A%="" THEN 4380 ELSE 4100

4390 SCREEN 3

4400 CLS:LOCATE 5,4 :PRINT "QUESTION N®3"

4410 LOCATE 8,8:PRINT "IMDIQUER LE BLOC RELATIF A UM DEGRGEMENT D' QUTIL JUSQU' A"
4420 LOCATE %,B:PRINT "Z00O00 A YITESSE RAPIDE,ARRET DE LA BROCHE ET RETOUR AU®
4430 LOCATE 10,8:FRINT "FOINT DE REFERENCE.®

4640 LOCATE 13,20:PRINT "NOO4 400 Z00000"

4450 LOCATE 14,20:PRINT "NOD5 HOZ S e
4460 LOCATE 1A,20:PRINT "NOOS 40D Z0OOOO®
4470 LOCATE 17,20:PRINT "NOO& MOD2 AR
4480 LOCATE 19,20:PRINT "NOO4 GO1 Z00DOC™
4490 LOCATE 20,20:PRINT “NOOS MO2 S vens

4500 LOCATE 23,20:INPUT "VOTRE REPONSE EST:.";K3$
4510 CLS



4520 TF K3$="1" THEN B=B+1.030TQ 4400

4530 IF K3$="2" THEN H=H+1.G0TO 4400

4540 IF K3$="1" THEN H=M+1.G0TO 4400

4550 CLS

4560 LOCATE 12 10:.PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
4570 LOCATE 13, 10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE®

4580 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 4580 ELSE 4400

4590 SCREEN 3

4600 CLS:LOCATE 5, 4:PRINT "QUESTION Ne4®

4610 LOCATE 7,10:PRINT “INDIQUER L'ECRITURE DES BLOCS RELATIFS A UNE LEVEE DE®
4620 LOCATE 8,10:PRINT "LA FRAISE ,SON DEPLACEMENT JUSQU'A X03251 ET LA FAIRE *
4630 LOCATE 2,10:PRINT "DESCENDRE DE 7 mm®

4640 LOCATE 11,20:PRINT "NOO& 400 Z0O0OOD"

4650 LOCATE 12,20:PRINT "NOD7 XD3251"

4660 LOCATE 12,20:PRINT "NOO8 GO1 FOA8 Z 00700 .... 1"

4670 LOCATE 15,20:PRINT "NOD4 GDO ZOOOODD"

4680 LOCATE 14,20:PRINT "NOO7 X03251"

%690 LOCATE 17,20:PRINT "NOOB GO1 FOA8 Z-00700 .... 2"

4700 LOCATE 12,20:PRINT "NOOS GO0 Z0000O®

4710 LOCATE 20,20:FRINT "NOD4 X03251"

4720 LOCATE 21,20:PRINT "NOO? D1 FO4B Z-00700 ..., 3°

4730 LOCATE 23,20: INPUT "VOTRE REPONSE EST:":Ké$

4740 CLS

4750 IF Ké$="1" THEN H=H+1.G0TO 4830

4760 IF K4$="2" THEM B=B+1.GOTC 4830

4770 IF K4$="3" THEN B=B+1:G0TO 4830

4780 CLS

4790 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
4B00 LOCATE 13, 10:FRINT “POUR CELA AFPUYER SUR LA BARRE D’ESPACE"

4810 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEM 4B10 ELSE 4400

4820 SCREEN 3

4830 CLS:LOCATE 5,4:PRINT "QUESTION N°S*

4B40 LOCATE 10,10:PRINT "INDIQUER LE BLOC RELATIF A UN DECALAGE D'ORIGINE SELON"
4850 LOCATE 11,10:PRINT "L'AXE DES X a 20 mm"

4860 LOCATE 14,20:PRINT “NOO2 G568 X02000 Y000OO Z00OOOD .... 1*

4870 LOCATE 15,20:PRINT "NOO1 658 X02000 Y00OOO Zooooo ..., 2°

4880 LOCATE 14,20:PRINT "NOO2 G40 X0D2000 YOOOOD Z0o0ODO ..., 3*

4890 LOCATE 17,20:PRINT "NODZ 558 X02000 Z0OOOO Y0000D .... 4"

4900 LOCATE 20,20:INPUT "VOTRE REPONSE EST:"; K54

4910 LS

4920 IF K9$="1" THEN B=B+1:50T0 5010

4930 IF K9$="2" THEN B=B+1:G0TO 5010

4940 IF K5$="3" THEN M=M+1.60T0 5010

4950 IF K5$="4" THEN N=M+1:G0TOQ 5010

4940 CLS

4970 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER"
4280 LOCATE 13,10:FRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESFACE"

4990 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 4990 ELSE 4820

5000 SCREEM 3

5010 CLS:LOCATE 5,4:PRINT "QUESTION Nes"

5020 LOCATE 10,10:PRINT "INDIQUER LE BLOC RELATIF A UN RETOUR AU BLOC 001,4 FOIS

5030 LOCATE 13,20:PRINT "NOOS G25 100001 JOOOO4 .., 1"



5040 LOCATE 14, 20:PRINT "NOOS 625 JO0OOO1 IOOOO4 ... 2°

5050 LOCATE 15,20:PRINT "NOOZ G25 I00001 JO0D004 ... 3"

5060 LOCATE 16,20:PRINT "NOOS 652 I00O0& JOOODY ... 4"

5070 LOCATE 20,20:INFUT "VOTRE REPONSE EST." Ké$

5080 CLS

5090 IF K&$="1" THEN B=R+1.G0TO 5170

5100 IF Ke$="2" THEM M=H+1.G0TO 5170

5110 IF Ké$="3" THEN B=B+1.50T0 5170

5120 IF K&$="4" THEN M=M+1:50TQ 5170

5130 LS

5140 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LR REFORHULER®
5150 LOCATE 13,10:FPRINT "POUR CELA APFUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

51460 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 5140 ELSE 5010

5170 CLS:SCREEN 3

5180 LOCATE 5,4:PRINT "QUESTION N°7"

5190 LOCATE 10,10:PRINT "INDIQUER LE BLOC RELATIF A UN PERCAGE PAR PALIERS DE"
5200 LOCATE 11,10:PRINT "2 mm JUSQU'A 8 mm,AVEC UNE VITESSE DE BROCHE S8 ET UNE®
5210 LOCATE 12,10 -PRINT "AVANCE DE 52 mm/min,EN UTILISANT L'OUTIL N°2*
§220 LOCATE 14,20:PRINT "NOOZ £73 S8 T2 W03 7 00800 Jo0200 ... 1°

5230 LOCATE 15,20:PRINT "NOD2 £73 57 T2 WO2 Z-0D0800 JOO200 ... 2°

5240 LOCATE 14,20:PRINT “NOO2 G73 S8 T2 H03 I-00800 JOO200 ... 3°

5250 LOCATE 17,20:PRINT "NOO1 73 S8 T2 MO3 Z-00800 JOO200 ... &°

5260 LOCATE 20,20:INPUT "VOTRE REPONSE EST:";K7%

5270 CLS

5280 IF K7$="1" THEN H=N+1.60T0 5370

5290 IF K74="2" THEN W=H+1:G0TO 5370

5300 IF K7$="3" THEN B=B+1.50T0 5370

5310 IF K7$="4" THEN B=B+1.G0TO 5370

5320 CLS

§330 LOCATE 12, 10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
5340 LOCATE 13,10:PRINT “POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D’ESPACE"

5350 LOCATE 1,1:A%=INKEY$: IF A$="" THEN 5350 ELSE 5170

5340 SCREEN 3

5370 CLS:LOCATE 5,4:FRINT "QUESTION N°B"

5380 LOCATE 10,10:PRINT “INDIGUER LE BLOC RELATIF A LA SELECTION DU FLAMN DE®
5390 LOCATE 11,10:PRINT “TRAVAIL X,Y"

5400 LOCATE 15,20:PRINT °NOOL @18 ... 1°

5410 LOCATE 14,20:PRINT "NOO1 517 ... 2°

5420 LOCATE 17,20:FRINT "NOO1 £19 ... 3°

5430 LOCATE 20,20:INPUT "VOTRE REPONSE EST:.";KB$

5440 CLS

5450 IF KB84="1" THEN M=H+1.60TO 5530

5460 IF KB$="2" THEN B=B+1:G0T0Q 5530

5470 IF KB$="3" THEN M=M+1.0C0TO 5530

5480 CLS

590 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER"
5500 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA AFPUYER SUR LR BARRE D'ESPACE"

5510 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 5510 ELSE 5370

5520 (L5:SCREEN 3
5530 LOCATE 5,8:PRINT *RESL

LY R = LV R}

F B=f THEM LOCATE 17 10:PRINT "TRES BIEN:VOUS ETES HUT@RIEE A PASSER LE TE




3560 IF B=7 THEN LOCATE 10,10:PRINT “IL VQUS EST CONSEILLE DE REFAIRE LE TEST 2"
5570 IF B=4 THEM LOCATE 10,10:PRINT *IL VOUS EST CONSEILLE DE REFRIRE LE TEST 2°
5580 IF B=5 THEN LOCATE 10,10:PRINT “IL VOUS EST CONSEILLE DE REFRIRE LE TEST 2°
5590 IF B=4¢ THEN LOCATE 10,10:PRINT "IL WOQUS EST CONSEILLE DE REFAIRE LE TEST 2°
5600 IF B{4 THEN LOCATE 10,1D:PRINT "VOUS ETES OBLIGE DE REFAIRE LE TEST 2*
5610 LOCATE 20,20:PRINT "APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE POUR CONTINUER®

5620 LOCATE 1,1:A4=INKEY$: IF A$="" THEN 5620 ELSE 5610

5630 CLS:SCREEN 3.G0SUB 10230

5640 IF RP$="0" OR RP$="QUI" THEN CLS:G0SUB 550:G0SUB 10270:G0T0 5700

5650 IF RP$="N" OR RP$="HON" THEM CLS: GOSUE 10270.G0T0 5700

5660 CLS

5670 LOCATE 12, 10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER"
5680 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA ARPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

5690 LOCATE 1,1:R$=INKEY$: IF A$="" THEN 5490 ELSE 5430

5700 IF RD$="0" OR RD$="QUI" THEN CL5:G0SUB 1530:G0TO 5760

5710 IF RD$="H" OR RD$="NON" THEN CLS:G0TO 5740

§720 CLS

5730 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REFONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
5740 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

5750 IF INKEY$(}" " THEM 5750 ELSE CL5:GOSUB 102705070 5700

5760 CLS:SCREEN 3

5770 LOCATE 12 10:IMPUT "DESIREZ-VOUS REFAIRE LE TEST 2 QUICO} OU MOM(M)",T2%
5780 IF T2¢="0" OR T2$="QUI" THEN GOTO 3810

5790 TF T2%="N" OR T2$="HON" THEN GOTO 5840

5800 CLS

5810 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
5820 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

5830 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF Ad$="" THEM 5830 ELSE 5740

5840 CLS:SCREEN 3

5850 LOCATE 12,10 INPUT "VOULEZ-VOUS FAIRE LE TEST 3 QUIC0) OU NON(NI®,TTTS
5840 IF TTT$="0" OR TTT$="0UI" THEN GOTO 5940

5870 IF TTT$="N" OR TTT$="NON" THEN GOTO 4370

5860 CLS

5890 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
5900 LOCATE 13, 10:FRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE DO’ESFACE"

5910 LOCATE 1,1:R$=INKEY$: IF A$="" THEN 5910 ELSE 5850

5920 CLS:SCREEN 3

5930 REMHHHHERHHEHHERNHBHERARERRRER TEQT 7 HAHEURHHURAHHRHHEHHEHHUBHRRRHRR Y
5940 CLS:LOCATE 3,35:PRINT “TEST 2°

5950 LOCATE 5,4:PRINT “QUESTION Nei®

5960 LOCATE 8,10:PRINT “INDIGUER L'ECRITURE DES BLOCS RELATIFS A UN DEPLACEMENT®
5970 LOCATE 9,10:PRINT "RAPIDE JUSQU'A X07000 YO2750 ET UNE DESCENTE DE LR "
5980 LOCATE 10,10:PRINT "FRAISE DE 7mm,AVEC UNE AVANCE DE &8 mm/min"

5990 LOCATE 12,15:PRINT "NOO1 GO1 X07000 Y027%0"

6000 LOCATE 13,15:PRINT "NOO2 GOO FOAB  Z-00700 .. 1

6010 LOCATE 15,15:PRINT "NOO1 OO X0700 Y02750"

4020 LOCATE 14,15:PRINT "NOO2 GOi FO&8  ZOO700 .. 2°

6030 LOCATE 18,15:PRINT "NDO1 400 X07000 Y02750"

al40 LOCATE 19,15:PRINT "NOOD2 D1 FO68  Z-00700 .. 3"

6050 LOCATE 22,20:INFUT "VOTRE REPONSE EST.";X1%

4040 CLS

6070 B=0.8=0

4080 IF X1$="1" THEN H=H+1:G0TO 4140



4090 IF X1$="2" THEN M=H+1.GOTO 4160

6100 IF X14="3" THEM B=B+1.G0TC &140

6110 CLS

6120 LOCATE 12,10:PRINT “VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER"
4130 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

6140 LOCATE 1,1:R$=INKEY$: IF A$="" THEM 46140 ELSE 5940

6150 CLS:SCREEN 3

6160 CLS:LOCATE 5,4:PRINT "QUESTION N°2"

4170 LOCATE 8,10:PRINT "INDIQUER LES PLOC RELATIFS A UN DEPLACEMENT DU POINT®
6180 LOCATE 9,10:PRINT "D'ORIGINE DE 1 mm ET REPETITION DU PROGRAMME A PARTIR"

6190 LOCATE 10,10:PRINT "DU BLOC 032,4 FOIS"

6200 LOCATE 13,15:PRINT "NO40 58 X00000 Z-00100 YOOOO*

6210 LOCATE 14,15:PRINT "NO41 58 I0003Z J0O0004 1

6220 LOCATE 16,15:PRINT "ND40 458 X0D000D YoOooo Z-00io0"

6230 LOCATE 17,15:PRINT *NO41 G625 100032 00004 e 28

6260 LOCATE 19,15:PRINT "NO40 G52 X0000O YOOOOO Z-00100"

6250 LOCATE 20,15:PRINT "NO41 G25 100032 JO0004 o

6260 LOCATE 22, 20:INPUT "VOTRE REFONSE EST.";X2$

6270 CLS

6280 IF X2¢="1" THEN M=M+1.G0TQ 4350

6290 IF ¥24="2" THEN B=B+1:G0TO 4350

6300 IF X26="3" THEN H=M+1.G0T0 6350

6310 CLS

4320 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
4330 LOCATE 13,10:FRINT "POUR CELA AFPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

6340 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF RA$="" THEN 4340 ELSE £140

6350 CLS:SCREEN 3:LOCATE 5,4:PRINT “QUESTION N°3*

6340 LOCATE 8,10:PRINT "INDIQUER LE BLOC RELATIF A UNE CORRECTION D’OUTIL A DROI
TE"

4370 LOCATE 9,10:PRINT "DU PROFIL ET L'APPEL DE L'OUTIL Nei®

4380 LOCATE 12,15:PRINT °NOO2 G40 T1 .. 1"

4390 LOCATE 13,15:PRINT “NO0D2 41 T ., 2°

6400 LOCATE 14,15:FRINT "NOO3 G41 T1 .. 3°

4410 LOCATE 18,20:INPUT "VOTRE REPONSE EST :";X3Z%

6420 CLS

6430 IF X3$="1" THEN H=H+1:60TO 4500

6440 IF XI$="2" THEN B=B+1.60TO 4500

6450 IF X3$="3" THEN B=B+1:G0T0 4500

6460 CLS

6470 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
6480 LOCATE 13,10:PRINT "FOUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D ESPACE"

5490 LOCATE 1,1:A$=INKEY$:. IF A$="" THEN A4%0 ELSE 4350

4500 CLS:SCREEN 3:LOCATE &,4:PRINT "QUESTION N°4*

6510 LOCATE 8, 10:PRINT "INDIQUER LE BLOC RELATIF A L’ANNULATION DE LA CORRECTION
D' ouTIL"

6520 LOCATE 9,10:PRINT "ARRET DE LA BROCHE ET RETOUR RAPIDE AU POINT D’ ORIGINE®
6530 LOCATE 13,19:PRINT "NOD& G&D HOZ ... 1°

4540 LOCATE 14,15:PRINT "NOD& G40 MOZ2 ... 2"

6550 LOCATE 15,15:PRINT "NDO7 G40 W02 ... 3"

&560 LOCATE 14,15:PRINT "NOD& G41 MOZ ... 4"

£570 LOCATE 20,20 INPUT "VOTRE REPONSE EST."; X4



4580 CLS

6590 IF X4$="1" THEN M=H+1.G0TO 4470

6400 IF X4$="2" THEN B=B+1.G0T0 44670

6610 TF %44="1" THEN B=B+1.50T0 4670

4620 IF X4$="4" THEN HM=M+1.G0TO 4470

4630 CLS

4640 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER"
6650 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D' ESPACE®

6660 LOCATE 1,1:R4=INKEY$: IF A$="" THEN 46440 ELSE 4500

6670 CLS:SCREEN I:LOCATE &, 4:FRINT “QUESTION NO§"

44680 LOCATE 8,10:PRINT "INDIQUER LE BLOC RELATIF A UNE COHMPENSATION DE RAYON®
6690 LOCATE 9,10:PRINT "D'OQUTIL DE 5 mm SUIVANT X.°

4700 LOCATE 12,15:PRINT "N901 IOO%00 .., 1"

6710 LOCATE 13,15:PRINT "N901 JOOS00 ... 2"

4720 LOCATE 14,15:PRINT "N901 KOOS0O ... 3"

6730 LOCATE 18,20:INPUT "VOTRE REPONSE EST.®;X5%

4740 LS

46750 IF X54="1" THEN B=B+1.40TO 4820

4760 TF X5$="2" THEN H=H+1.50T0 4820

6770 IF X54="3" THEN M=H+1.G0TO 4820

6780 CLS

4790 LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
4800 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

4810 LOCATE 1,1:A4=INKEY$: IF A%$="" THEN 6B10 ELSE 6470

4820 CLS:SCREEM J:LOCATE 3,4:PRINT "QUESTION Noa"

4830 LOCATE §,4:PRINT "INDIQUER L'ECRITURE DES BLOC RELATIFS A UNE DESCENTE DE L
A FRAISE®

6840 LOCATE 6,6:PRINT "DE 5 mm AVEC UNE AVANCE F100,FRAISAGE D'UN TROU DE RAYOM
5 um"

4850 LOCATE 7,6:PRINT "ALESAGE EN SENS HORAIRE ET DEGRGEMENT DE L'OUTIL.®
4B40 LOCATE 9,15:PRINT "NDOZ D1 F100 Z 0OOS00"

4870 LOCATE 10,15:PRINT
6880 LOCATE 11,15:PRINT
4890 LOCATE 13,15:PRINT
6900 LOCATE 14,15:PRINT
6910 LOCATE 15,15:PRINT
6920 LOCATE 17,15:PRINT
6930 LOCATE 18, 15:PRINT
6940 LOCATE 19,15:PRINT
6950 LOCATE 22,20: INPUT

"NOO3 12 100500

“NO04 GO0 Z0000

"NO02 01 F100 Z-0D0500¢
“NDOO3 12 100500

“NO04 GDO Z00000

“NDO03 01 F100 Z-00500"
'NOO4 512 100500

'N0D5 GO0 Z0D00OD

"UOTRE REPONSE EST:";XA$

s

il

A

6940 CLS
6970 IF X6%="1" THEN H=H#+1:00TO 7030

6980 IF X6$="2" THEN B=B+1:G0TQ 7030

6990 IF X46$="1" THEM B=B+1:G0T0 7030

7000 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
7010 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE®

7020 LOCATE 1,1:R$=INKEY$: IF A$="" THEN 7020 ELSE 4820

7030 CLS:SCREEN 3:LOCATE 5,4:PRINT “"QUESTION N°7"

7040 LOCATE 10,10:PRINT "INDIQUER LE BLOC RELATIF A UNE TEMPORISATION DE 2,5 SEC
OHDES"

7050 LOCATE 13, 15:PRINT
7060 LOCATE 14,15:PRINT
7070 LOCATE 15,15:PRINT
7080 LOCATE 16,15:PRINT

"ND12 04 J 2500 .. 1"
“ND12 04 JOD025 .. 2"
"NO11 03 Jo2%00 .. 3°
"NO1Z GO4 JOZ2500 .. &°



7090 LOCATE 20,20:INFUT "VOTRE REPONSE EST.";X7%

7100 CLS

7110 IF X74="1" THEN H=M+1.G0TC 7180

7120 IF X74="2" THEN H=N+1:G0T0 7180

7130 IF X74="3" THEM M={+1:G0TO 7180

7140 IF X7$="¢" THEN B=B+1:60T0 7180

7150 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
7140 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

7170 LOCATE 1,1:A4=INKEY$: IF A$="" THEN 7170 ELSE 7030

7180 CLS:SCREEMN 3:LOCATE 5,8:PRINT "RESULTAT DU TEST 3°

7190 LOCATE 5,50:PRINT "HAUVAIS=";H.LOCATE &, 54 :PRINT "BON="D

7200 IF B=7 THEN LOCATE 9,10:PRINT "TRES BIEN;VOUS ETES AUTORISE @ PASSER LES TE
ST DU NIVERU 27

7210 IF B=6 THEN LOCATE 10,10:PRINT "IL VOUS EST CONSEILLE DE REFAIRE LE TEST 3*
220 IF B=5 THEM LOCATE 10,10:PRINT “IL VOUS EST CONSEILLE DE REFAIRE LE TEST 3*
7230 IF B=4 THEW LOCATE 10,10:PRINT “IL VOUS EST CONSEILLE DE REFRIRE LE TEST 3°
7240) IF B{4 THEM LOCATE 10,10:PRINT "VOUS ETES OBLIGE DE REFRIRE LE TEST 3"

7250 LOCATE 20,20:PRINT "APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE POUR CONTINUER"

7260 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEM 7260 ELSE 7270

7270 CLS:SCREEN 3:G0SUR 10230

7280 IF RP$="0" OR RP$="OUI" THEN CLS:GO0SUB 550:G0SUB 10270:60T0 7330

7290 IF RP$="N" OR RP$="NON" THEN CLS:G0SUB 10270.G0T0 7330

7300 CLS:LOCATE 12 10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERROMEE VEUILLEZ LR REFORMULER"
7310 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE®

7320 LOCATE 1,1:A4=INKEY$: IF A$="" THEN 7320 ELSE 7270

7330 IF RD$="0" OR RD$="OUI" THEN CLS:G0SUB 1530:50T0 7390

7340 TF RD4="N" OR RD$="NON" THEN CLS:G0TO 7390

7350 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
7340 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D’ESPACE"

7370 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 7370 ELSE 7380

7180 CL5:R0SUB 10270.50T0 7330

7390 CLS:SCREEN 3

7400 LOCATE 12,10:INPUT "DESIREZ-VOUS REFAIRE LE TEST I OUTI(0) OU NON(N)";T3$
7410 IF TI$="0" OR T3$="QUI" THEN £OTO 5940

7420 TF T3$="N" OR T3§="NON" THEM GOTC 7500

7430 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
7440 LOCATE 13,10:PRINT "FOUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

7450 LOCATE 1,1:R$=INKEY$: IF A$="" THEN 7450 ELSE 7390

7440 REMEHERERHEHRHHHRRHRRHHEREREHERHURHERRERRR R RHHERHERR R RR R HR R RRRH R R A
7470 REH HHHBRHHHBRHHURHHERHURAHERE TESTS NIVEAU 2 HHRHHERAEHHAHHHBRHERRHERRHEY
7480 REMRERRHHREHRHBRHUBHERRUHURHRRURRHHERHRBHHEHRA R HRRHHRRERHR R RR B HR R R RS
7690 CLS:SCREEN 2

7500 LOCATE 12,10:INPUT “DESIREZ-VOUS FAIRE LES TEST DU NIVEAU 2 QUI(O) OU MON(M
}UoNES

7510 IF N24="0" OR N2$="OUI" THEN GOTO 7560

7520 IF N2$="N" OR N2$="NON" THEN GOTO 10140

7530 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER"
7540 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

7550 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 7550 ELSE 74%0

7560 CLS:SCREEN 1:LOCATE 12,10:PRINT "TESTS NIVEAU 2*

7570 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 7570 ELSE 7580



7580 CLS:SCREEN 3

7590 LOCATE 12,10:INPUT "VOULEZ-VOUS FRIRE LE TEST 1 OUI(O) OU NON(M)";T1%

7600 IF T1$="0" OR T1$="QUI" THEN GOTO 7640

7610 IF T1$="N" OR T1$="NON" THEN GOTO 8850

7620 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REFONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
7630 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

7440 LOCATE 1,1:R$=INKEY$: IF A$="" THEN 7440 ELSE 7580

7650 REMBEHHHHHEHERHHERHHRBHRREAREE TEST 1 BUHHRHEHHBREHERHRRHARRAERAERRHRRRAG
7440 CLS:SCREEN 3:LOCATE 3, 37.PRINT "x# TEGT 1 #x"

7670 LINE (200,70)-(200,170) :LINE (200,170)-(350,170)

7680 LINE (200,%0)-(310,90) :LINE (310,900-(310,170)

7690 CIRCLE (230,130) ,8:CIRCLE (240,130} ,8:CIRCLE (290,130),8:PAINT (205,165)
7700 LOCATE §,24:PRINT "Y*:LOCATE 12, 48:PRINT "X"

7710 LOCATE 16,10:PRINT "PROGRAMME RELATIF A UN FRAISAGE DE TROIS TROUS DE 10 mm

7720 LOCATE 17,10:PRINT "DE DIRHETRE DONT LA DISTANCE ENTRE LES CENTRES EST DE"
7730 LOCATE 18,10:PRINT "20 mm."
7740 LOCATE 19,10:PRINT "LES COORDONMEES DU CENTRE DU PREHIER TROU:X=10wm,Y=20mm

7750 LOCATE 22,20:PRINT "APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE POUR CONTINUER®

7760 LOCATE 1,1:A$=INKEV$: IF A$="" THEN 7760 ELSE 7770

7770 CLS:5CREEN 3:LOCATE 5,5:PRINT "BLOC N°1"

7780 LOCATE 2,8:PRINT “CERCLE AYANT POUR COORDONNEES X=10 mm ET Y=20 mm"

7790 LOCATE 8, 8:PRINT "POSITIONMNEMENT A VITESSE RAPIDE JUSQU'AU CENTRE DU PRENIE
Rll

7800 LOCATE 9,8:PRINT "CERCLE AYANT POUR COORDONNEES X=10 mm ET Y=20 mm"

7810 LOCATE 12,15:PRINT "NOO1 GO0 58 HOZ X01000 Y02000 ... 1°

7820 LOCARTE 13,15:PRINT "NOO1 GO0 WO3 SB X01000 Y2000 ... 2°

7830 LOCATE 14,15:PRINT "NOO1 00 SB ¥OI X01000 Yoz2000 ... 3°

7840 LOCATE 20,20:INFUT "VOTRE REPONSE EST:";B1%

7850 CL5:B=0:K=0

7860 IF B1$="1" THEN H=H+1.G0TO 7920

7870 IF B1$="2" THEN H=M+1:50T0 7920

7880 IF B1$="3" THEM B=B+1:50T0 7920

7890 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ L& REFORMULER"
7900 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D’ESPACE"

7910 LOCATE 1,1:A%=INKEY$: IF A$="" THEN 7910 ELSE 7770

7920 CLG:SCREEN 3:LOCATE 5,5:PRINT "BLOC Ne°2"

7930 LOCATE 8,10:PRINT “DESCENTE DE LA FRAISE DE 5 mm A LA VITESSE F100"

7940 LOCATE 12,15:PRINT "NOOZ &01 F100 Z 00500 ... 1"

7250 LOCATE 13,15:PRINT "NOOZ GO0 F100 Z-00500 ... 2°

7940 LOCATE 14,15:PRINT "NDOZ GO2 F100 Z-00%00 ... 3°

7970 LOCATE 20,20:INPUT "VOTRE REPONSE EST :°;B2%

7980 IF B24="1" THEN H=M+1:G0TOQ B8040

7990 IF B2%="2" THEN B=B+1:50T0 8040

8000 IF B2%="3" THEN H=M+1.GO0TO B040

8010 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERROMEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
8020 LOCATE 13,10:PRINT “POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D’ESPACE"

8030 LOCATE 1,1:R3$=INKEY$: IF A$="" THEN 8030 ELSE 7920

B040 CLS:SCREEN 3:LOCATE §,5:PRINT "BLOCS:N°3, N°&"

8050 LOCATE 8,10:PRINT "FRAISAGE DE TROUS DE RAYON 5 mm, ALESAGE EM SENS HORAIRE,

8060 LOCATE 9,8:PRINT “ET DEGAGEMENT DE L'OUTIL."
8070 LOCATE 11,15:PRINT "NDOZ G12 100500
B0B0 LOCATE 12,15:PRINT "NOO4 GO0 ZOoooo .. 1°



8090 LOCATE 14,15:PRINT "NOO3 613 I00500"

8100 LOCATE 15,15:PRINT °NOD4 GOO Z0OODOD .. 2°

8110 LOCATE 17,15:PRINT "NOOZ G12 IDOS00"

8120 LOCATE 18,15:PRINT "NOD4 GO1 ZOODOD .. 3°

8130 LOCATE 22,20:INPUT "VOTRE REPONSE EST.";B3%

8140 IF B3$="1" THEN B=B+1:G0TO B200

8150 IF B2$="2" THEN M=M+1:G0TC 8200

8160 IF B3$="3" THEN H=H+1.G0TO 8200

8170 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER"
8180 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D*ESPACE"

8190 LOCATE 1,1:A$=INKEYS: IF A$="" THEN 8190 ELSE 8040

8200 CLS:SCREEN 3:LOCATE &, 5:PRINT "BLOCS:N°% NO4"

8210 LOCATE 4,10:PRINT "DECALAGE D'ORIGINE SELON L'AXE DES X a +20 mm,ET RETOUR"
8220 LOCATE 7,10:PRINT "AU BLOC 001,2 FOIS.®

8230 LOCATE 9,15:PRINT "NOOS 58 X02000 YDOOOO Z0OOOO®

8240 LOCATE 10,15:PRINT "NOO4 G52 I00001 JOO0O2 Vet
8250 LOCATE 12,15:PRINT "NOOS G658 X0200 Y0OOO ZOooo™

8240 LOCATE 13,15:PRINT "NOO& G25 10001 .JOO02 o 2
8270 LOCATE 15,15:PRINT "NO0S 258 X02000 Y0OOOOOD Z0OOOO®
8280 LOCATE 14,15:PRINT "NOD& G52 100001 .O0DOD0Z e
8290 LOCATE 18,15:PRINT "NDDS 658 X02000 Y0DOOO ZOOODD®
8300 LOCATE 19,15:PRINT “NOO& G25 100001 JoO00Z vi &

8310 LOCATE 22,20:INPUT "VOTRE REPONSE EGT:";B4$

8320 IF B4$="1" THEM M=M+1:20TC 8390

8330 IF B4$="2" THEN HM=H+1.G0TC 8390

8340 IF B4$="1" THEN H=M+1.GOTO B83%0

8350 IF B43="4" THEM B=B+1.G0TO B83%0

8360 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REFONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER"
8370 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APFUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

8380 LOCATE 1,1:A4=INKEY$: IF A$="" THEN 8280 ELSE 8200

8390 CLS:SCREEN 3:LOCATE 4,5:PRINT “BLOCS:N°7 N°B,COMPENSATION"

8400 LOCATE 7,10:PRINT "ANNULATION DU DECALAGE DU POINT D'ORIGINE,RETOUR DE L'OU
T

8410 LOCATE 8,10:PRINT “AU POINT D'ORIGINE ET COMPENSATION DE RAYON D'OQUTIL®
8420 LOCATE 10,15:PRINT "N0OO7 58 X07000 Y0O00OO Zooooo®

8430 LOCATE 11,15:PRINT "NOOB HO2"

B440 LOCATE 12,15:PRINT "N901 I00500 Syl

8450 LOCATE 14,15:PRINT "NOD7 458 X-07000 YDOOOD ZOODDD"

8460 LOCATE 15,15:PRINT "NOOB HMOZ"

8470 LOCATE 1é,15:PRINT "N901 I00500 S

8480 LOCATE 18,15:PRINT "NOD7 058 X-07000 YOOOOO ZOooOO*

8470 LOCATE 19,15:PRINT "NOO8 HO2"

8500 LOCATE 20,15:PRINT "N90O1 I00S00 NN

8510 LOCATE 22,20:.INPUT "VOTRE REPONSE EST.";B54

8520 IF B53="1" THEN H=M+1.G0TO 8580

8530 IF B9$="2" THEN H=M+1:00TO 8580

8540 IF B9$="3" THEN B=B+1:G0T( 8580

8550 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORHULER"
85460 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

8570 LOCATE 1, 1:A$=INKEY$: IF R$="" THEN 8570 ELSE 8390

8580 CLS:SCREEN 3:LOCATE §,8:PRINT °RESULTAT DU TEST 1°

8590 LOCATE 9, 50:PRINT "HAUVAIG=";H:LOCATE &, 54:PRINT "BON=";B



8400 IF B=5 THEN LOCATE 10,10:PRINT "TRES BIEN; VOUS ETES AUTORISE A PASSER LE T
EST 2°

8610 IF B=¢ THEM LOCATE 10,10:PRINT "IL VOUS EST CONSEILLE DE REFAIRE LE TEST 1"
8420 IF B=3 THEN LOCATE 10,10:PRINT “IL VOUS EST CONSEILLE DE REFAIRE LE TEST 1%
8430 IF B(3 THEN LOCATE 10,10:PRINT "VOUS ETES OBLIGE DE REFRIRE LE TEST 1"

4640 LOCATE 20,20:PRINT "APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE POUR CONTINUER®

8650 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 8450 ELSE 8440

8460 CLS:SCREEN 3:GOSUB 10230

8470 IF RP$="0" OR RP$="QUI" THEN CLS:GOSUE 550:GOSUB 10270.G0T0 8720

8680 IF RP4="N" OR RP$="NON" THEN CL5:G0SUB 10270:50T0 8720

B490 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LR REFORMULER®
8700 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE®

8710 LOCATE 1,1:R$=INKEY$: IF A$="" THEN 8710 ELSE 8640

B720 IF RD$="0" OR RD$="QUI" THEM CLS:GOSUB 1530:G0TO 8780

8730 IF RD$="N" OR RD4="MON" THEM CLS:GO0TO 8780

8740 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORHULER®
8750 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D’ESPACE"

8760 LOCATE 1,1:A$=INKEV$.IF A$="" THEN 8740 ELSE 8770

8770 CLS:GOSUB 10270:60T0 8720

8780 CLS:SCREEM 3

8720 LOCATE 12,10:INPUT "DESIREZ-VOUS REFAIRE LE TEST 1 OUICO) OU HON(N)",Ti$
BBO0 IF T1$="0" OR Ti$="QUI" THEN GOTOQ 7440

8810 IF T1$="N" OR Ti$="NON" THEN GOTO 8930

8820 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
8830 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

8840 LOCATE 1,1:R$=INKEY$: IF A$="" THEN 8840 ELSE 8780

8850 CLG:SCREEN 3

8840 LOCATE 12,10:INPUT "WOULEZ-VOUS FAIRE LE TEST 2 OUIC0) OU NON(N)",T2¢

8870 IF T24="0" OR T24="0UI" THEN GOTO B930

8880 IF T24="H" OR T24="NON" THEN GOTO 10140

8890 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
8900 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

8710 LOCATE 1,1 A$=INKEY$: IF A$="" THEM 8910 ELSE 8850

8920 REMHHHUHHHHRHHHHHHRHHRHHHERHIER TEST 2 RHHERHRHEGHHUHHAHBRRHHRAROREARUARAR
8930 CLS:SCREEN 3:LOCATE 3,36:PRINT "## TEST 2 #x"

8940 LINE (200,700-(200,170):LINE (200,170)-(350,170)

8950 LINE (220,100)-(280,100}:LINE (280,100)-(280,150)

8960 LINE (280,150)-(220,150):LINE (220,100)-(220,150) : PAINT (230, 120)

8970 LOCATE §,24:PRINT "Y":LOCATE 12 47:PRINT "X"

8980 LOCATE 16,10:PRINT "PROGRAMME RELATIF AU FRAISAGE D'UN CARRE DE 20X20 mm®
8990 LOCATE 17,10:PRINT "AVEC UNE FRAISE DE 5 mwm."

9000 LOCATE 18,10:PRINT "LES COORDONNEES DU POINT DE DEPART SONT: X=1%m Y=10mm"
9010 LOCATE 22,20:PRINT "APPUYER SUR LA BARRE D' ESPACE POUR CONTINUER®

9020 LOCATE 1,1:A%$=INKEV$:IF A$="" THEN 2020 ELSE 29030

9030 CLS:SCREEN 3:LOCATE 5,5:PRINT "BLOC N°1®

9040 LOCATE 8,10:PRINT "POSITIONNEMENT A VITESSE RAPIDE JUSQU'AU POINT DE DEPART

9050 LOCATE 7,10:PRINT "AYANT POUR COORDONNEES X=15 mm ET Y=10 mm"
9060 LOCATE 12,15:PRINT "NOO1 GO1 X01500 Y0i000 ... 1°

9070 LOCATE 13,15:PRINT "NOO1 502 X01500 Y0i00D ... 2°

9080 LOCATE 14,15:PRINT "NOO1 GOOD X01500 Y0i000 ... 3"

9090 LOCATE 18,20:INPUT "VOTRE REPONSE EST:";R1%

2100 CLS:B=0:¥=0



9110 IF R1$="1" THEN M=M+1.40TC 9170

9120 IF R1$="2" THEN H=M+1:.G0T0 9170

9130 IF R1$="3" THEN P=B+1.60T0 9170

9140 CLS5:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERROMEE VEUILLEZ LA REFORHULER®
9150 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APFUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

9160 LOCATE 1,1:A$=INKEYS: IF A$="" THEN 140 ELSE 9030

9170 CLS:SCREEN J:LOCATE §, 5:PRINT "BLOC He2®

9180 LOCATE 8,10:FRINT “CORRELTION DU RAYOM D'OUTIL A GAUCHE DU PROFIL ET APPEL"
9190 LOCATE 9,10:PRINT "DE L'OUTIL N°i.®

7200 LOCATE 12 15:PRINT "NOO2 G2 T1 .., 1"

9210 LOCATE 13,15:PR1NT "NOOZ G41 TO1 ... 2"

9220 LOCATE 14,15:PRINT "NOOD2 G40 T1 ... 3°

9230 LOCATE 15,15:PRINT "NODZ G&41 T1 ... &"

9240 LOCATE 20,20:INPUT “VOTRE REPONSE EST.";R2$

9250 IF R2$="1" THEN H=M+1.GOTO 9320

9260 IF R2$="2" THEM M=M+1.GOTO 9320

9270 IF R2$="3" THEM H=M+1.G0TC 9320

9280 IF R2$="4" THEN B=B+1.GOTO 9320

9290 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REFONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER"
9300 LOCATE 13,10:FRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE®

9310 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 9310 ELSE 9170

9320 CLS:SCREEN 3:LOCATE 5, 5:PRINT "BLOC N°3®

9330 LOCATE 8,10:PRINT “DESCENTE DE LA FRAISE SELON L'AXE DES "Z" A LA VITESSE D
El

9340 LOCATE 9, 10:PRINT "052mm/min ET MISE EN ROTATION DE LA BROCHE A LA VITESSE
58"

9350 LOCATE 12,15:PRINT "NOO3 GO1 F 52 S8 MOZ Z-00700 .. 1"

9340 LOCATE 13,15:PRINT "NOD3 GO FOS2 S8 MOZ Z 00700 ., 2°

9370 LOCATE 14,15:PRINT "NOOZ 01 FOS2 S8 MO3 Z-00700 .. 3"

9380 LOCATE 18,20:INPUT “VOTRE REPONSE EST .";R3$

9390 IF R3$="1" THEN H=M+1.G0TO 9450

9400 IF R3$="2" THEN M=M+1:G0TO 9450

9410 IF RI$="3" THEN B=B+1.G0TO 9450

9420 CLS:LOCATE 12, 10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER®
9430 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

9440 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 9440 ELSE 9320

9450 CLS:SCREEN J:LOCATE 3,5:PRINT “BLOCS:N°4 N°S N°4 ET NO7*

9460 LOCATE 6,10:PRINT "USINAGE DU CARRE DANS LE SENS HORAIRE®

9470 LOCATE 8,15:PRINT "NOD4 Y03000*

9480 LOCATE 9,15:PRINT "NO0O3 X03500°

9490 LOCATE 10,15:PRINT "NOD& Y01000"

9500 LOCATE 11,15:PRINT "NODO7 X01500 R e

9510 LOCATE 13,15:PRINT "NDO4 X03000*

9520 LOCATE 14,15:PRINT "NODS Y03500"

9530 LOCATE 15,15:PRINT "NOOD4 X01000"

9540 LOCATE 14,15:PRINT "NDO7 Y03000 ..

9550 LOCATE 20,20:INPUT "VOTRE REPONSE EST:";R4$

9560 IF R&$="1" THEN B=B+1:G0TO 9410

9570 IF R&$="2" THEN N=M+1:60T0 9610

9580 CLS:LOCATE 12,10:PRINT “VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER"
9590 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APFUYER SUR LA BARRE D’ESPACE"

9600 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 9400 ELSE 9450

9610 CLS:SCREEN 3:LOCATE 4,95:PRINT “BLOCS:N°8, Neg"

9620 LOCATE 8,10:PRINT "ANNULATION DE LA CORRECTION D’OUTIL,ARRET DE LA BROCHE"



9630 LOCATE 2, 10:PRINT "ET RETOUR AU POINT D'ORIGINE,"

9640 LOCATE 12,15:PRINT "NDOE GO0 Z0OODO

9450 LOCATE 13,15:PRINT "NOOY HD2 el

9460 LOCATE 15,15:PRINT "NODB GO1 Z00ODD®

9670 LOCATE 16,15:PRINT "NDO9 M02 A

9480 LOCATE 18,15:PRINT "NOO8 03 Z00OOD®

9470 LOCATE 19,15:PRINT "NOO9 K02 i

9700 LOCATE 22,20:INPUT "VOTRE REPONSE EST:";R5%

9710 IF RY$="1" THEN B=B+1:G0TO 974D

9720 IF R9$="3" THEN H=M+1:Q0T0 %740

9730 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORHULER"
9740 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D' ESPACE"

9750 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 9750 ELSE 9410

9760 CLS:SCREEN 3:LOCATE §,5:FRINT “BLOC DE CONPENSATION®

9770 LOCATE 10,12:PRINT "COMPENSATION DU RAYON D'OUTIL,"

9780 LOCATE 12,15:PRINT “N900 IO00500 ... 1"

9790 LOCATE 13,15:PRINT "N?01 100500 ... 2°

9800 LOCATE 14,15:PRINT "N901 J0OS00 ... 3"

9810 LOCATE 18,20:.INPUT "VOTRE REPONSE EST.":R&$

9820 IF R&$="1" THEN M=M+1:50TQ 9880

9830 IF R4$="2" THEN B=B+1.G0TO 9880

9840 IF R&$="3" THEN M=M+1:G0TQ 9880

9850 CLG:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER"
7840 LOCATE 13,10:FRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D' ESFACE"

9870 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 9870 ELSE 9760

9880 CLS:5CREEN 3:LOCATE 5,8:PRINT "RESULTAT DU TEST 2°

9890 LOCATE 5,50: PRINT "HAUVAIS=";M:LOCATE &,54:FRINT "BON=";B

9900 IF B=4 THEM LOCATE 10,10:PRINT "TRES BIEN;VOUS ETES EM MESURE D'ETABLIR UN
PROGRAKKE"

9910 IF B=5 THEN LOCATE 10,10:PRINT "IL VOUS EST CONSEILLE DE REFAIRE LE TEST 2°
9920 IF B=& THEM LOCATE 10,10:PRINT “IL VYOUS EST CONSEILLE DE REFAIRE LE TEST 2"
9930 IF B=3 THEN LOCATE 10,10:PRINT “IL VOUS EST CONSEILLE DE REFAIRE LE TEST 2*
9940 IF B{3 THEN LOCRTE 10,10:PRINT "VOUS ETES OBLIGE DE REFARIRE LE TEST 2°
9950 LOCATE 20,20:PRINT "APPUYER SUR LA BARRE D'ESFACE POUR CONTINUER"

9940 LOCATE 1,1:R$=INKEY$: IF A$="" THEN 9940 ELSE 9970

9970 CLS: SCREEN 3:50SUB 10230

2780 IF RP$="0" QR RP$="QUI" THEN CLS:G0SUB $50:GOSUE 10270.G0TO 10030

9990 IF RP$="N" OR RP4$="NON" THEN CLS:GOSUB 10270:£0T0 10030

10000 CLS:LOCRTE 12,10:PRINT “VOTRE REFONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORHULER"
10010 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

10020 LOCATE 1,1-A$=INKEY$: IF R$="" THEN 10020 ELSE 9970

10030 IF RD$="0" OR RD$="OUI" THEN CLS:G0SUB 1530:50T0 10020

10040 IF RD$="N" OR RD$="HON" THEN CLS:R0TC 10090

10050 CLS:LOCATE 12, 10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORHULER"
10060 LOCATE 13,10:PRINT "POUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE"

10070 LOCATE 1,1:A$=INKEY$: IF A$="" THEN 10070 ELSE 10080

10080 CLS:GOSUE 10270:60T0 10030

10090 CLS:SCREEN 3

10100 LOCATE 12,10:INPUT "DESIREZ-VOUS REFRIRE LE TEST 2 QUIC(0} OU NON(M)",T24
10110 IF T2¢="0" OR T2$="0UI" THEN GOT( 8930

10120 IF T24="N" OR T24="NON" THEN GO0TO 10140

10130 CLS:LOCATE 12,10:PRINT "VOTRE REPONSE EST ERRONEE VEUILLEZ LA REFORMULER"
10140 LOCATE 13,10:PRINT "FOUR CELA APPUYER SUR LA BARRE D'ESPACE®
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