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SUJET -

Elaboration d'un logiciel conversationnel pour la programmation
du tour 3 commande numérique CAZENEUYE HBCNC 3.

RESUME :

Ce travail a porté sur la réalisation d'un logiciel permettant d'écrire de fagon
automatique le listing conversationnel de programmation, contenant toutes les
informations codées pour la réalisation des programmes d'usinage des piéces
mécaniques.

SUBJECT :

Elaboration of a "user friendly"™ program to command a numerical centrol
leath CAZENEUVE HBCNC 3.

ABSTRACT :

This work consists of write a softward that allows to : work out automatically
the conversaticnal listing of a program containing all the coded informations
needed for the achievement of part machining program,
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INTRODUCTION

L'emploi des machines-outils 3 commande numérique tient une place

importante dans la fabrication mécanique.

La commande numérique est d'origine récente. Son évolution est rapide

car elle fait usage, en particulier, des derniéres acquisitions de l'électro-
nique et de la technique des calculateurs.

La construction de ces machines et de leurs systémes de commande

exige, tout comme ['élaboration de leurs langages, des connaissances
réparties dans plusieurs domaines : mathématiques, électricité, informatique,

automatique, pneumatique, hydraulique sans compter la mécanique.

L'emploi de ces machines-outils a commande numérique a permis :
- une plus grande rapidité dans l'exécution du travail
- un accroissement de la production;

I'usinage des pieces aux formes de plus en plus complexes ;

- une diminution des couts d'obtention.

-

Le présent travail a pour but de mettre & la disposition de !'utilisateur
un logiciel capable d'écrire le programme piece sans que !'utilisateur

. - . t -
ait au prealable connaissance des codes-machines.

Ce logiciel est congu pour étre utilisé par des gens n'ayant pas de
connaissances particuliéres sur le tour a commande numérique CAZENEUVE
HBCNC 3.

Le micro-ordinateur utilisé est un OLIVETTIL

L'élaboration du logiciel a nécessité l'utilisation de 53 550 octets.
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GENERALITES ET CARACTERISTIQUES DU TOUR HBCNC?3

GENERALITES

L'expression commande numérique des machines-outils peut sembler quelque
peu déroutante a celui qui aborde ces techniques pour la premiere fois.
I a, par exemple, entendu parler de la commande des machines par des
procédés mécaniques, électriques, hydrauliques et pneumatiques. 1l peut
alors benser qu'il s'agit du moyen d'action physique capable d'y provoquer

ou d'y produire les mouvements désirés.

Le principe d'une commande numérique ne s'applique pas seulement a des
automatigsmes mécaniques, a des machines-outils, on I'emploie aussi, avec

un plein succes, dans bien d'autres branches de I'activité industrielle.

La programmation consiste a rassembler toute les données nécessaires a

I'établissement d'un programme.

La conception du programme permet de constituer, sous forme de textes,
les informations d'entrée dans la partie commande de la machine-outil.
Les programmes numériques peuvent etre modifiés plus facilement et plus
rapidement que les organes mécaniques couplés et les jeux d'engrenages.

Cette perspective apparait tout particulierement intéressante dans l'exploitat. n.

PRESENTATION DU TOUR HBCNC 3 ET SES CARACTERISTIQUES
Le tour HBCNC 3 est un tour a commande numérique en contournage deux
axes, avec interpolation linéaire et circulaire et dispositif de filetage.
La machine est équipée :

- d'une vitesse de broche continue variable par variateur hydraulique
CAZENEUVE a puissance constante et répartie en deux gammes avec

changement a commande manuelle ou automatique sur option.

- de chariots longitudinal et transversal commandés par vis a billes et

asservis pour des vitesses de 0 a 5800 mm/mn par moteur & courant continu.

- d'une centrale hydraulique assurant !'alimentation :



¢ du variateur de vitesse CAZENEUVE

¢ du graissage centralisé et automatique

¢ de deux tourelles fixes automatiques CAZENEUVE a 4 positions
et a axe vertical incluant les blocs d'arrosage avec sélection automatique
de chaque outil.

¢ du mandrin a commande hydraulique.

¢ de la contre pointe & commande hydraulique (sur option).

|- CAPACITE ET DIMENSIONS

¢ Diametre admis au-dessus du banc 580 mm
¢ Diametre admis au-dessus du chariot 550 mm
¢ Diametre admis au-dessus de la coulisse transversale 280 mm
0 Longueur entrepointe (avec contrepointe standard et pointes séches) 1800 mm
¢ Diametre usinable en continu 580 mm
0 Longueur usinable en continu (contrdlée par calculateur) 1630 mm
¢ Course de la coulisse transversale 300 mm
¢ Filetage (@ 5000 mm/mn maxi) pas maximum 60 mm
¢ Encombrement hors tout :

~- longueur 3250 mm

- largeur ' 1850 mm

- hauteur 1 800 mm
¢ Masse (en état de marche) 3000 kg
¢ Puissance 15 KW
¢ Alimentation triphasé (50 HZ) 380 Volts

2~ GROUPE MOTEUR-VARIATEUR

- Moteur de broche 1500 tr/mn triphasé (50 HZ).

- Vitesse de broche continue par variateur & commande hydrauligue CAZENEUVE
(programmé en t/mn ou en m/mn, vitesse de coupe constante) avec puissance
constante sur toute la gamme

gamme harnais 50 a 325

gamme volée 400 a 2200



a Changement de gamme automatique (option)

Lorsque, en cours de cycle, une vitesse programmée entraine un changement
de gamme, on observe une deccélération de la broche jusqu'a l'arret total,
puis une accélération progressive dans la nouvelle gamme, jusqu'a obtenir

la vitesse demandée.

b- Freinage hydraulique de la broche

3- LES DIFFERENTS ELEMENTS CARACTERISTIQUES DU TOUR

a- Poupée-broche

La conception de la poupée permet d'éviter au maximum les déformations
dues a I'élévation de température. La broche de haute précision est montée
sur deux roulements TIMKEN a rouleaux coniques. Leur mode de montage
3 effets opposés, ainsi que la courte distance entre les portées, assurent

a la broche une rigidité optimale. |

b- Chariots longitudinal et transversal

Les chariots sont commandés par vis a billes de précision au pas de 5 mm
et moteur courant continu en boucle fermée.
Les glissieres sont graissées automatiquement sous une pression de 20 bars

qui fournit des frottements trés doux et évite les phénomenes de collage.

Le tour étant appelé a travailler indifféremment autant avec la tourelle

avant qu'avec la tourelle arriere.
- Chariot longitudinal

0 La vitesse de déplacment de travail peut prendre les valeurs comprises

dans la plage suivante (0 a 5000 ) mm
¢ Avance rapide de 6 200 mm/mn
¢ Commande par vis a billes de précision @ de 40 mm

et moteur a courant continu en bout de vis.



- chariot transversal

¢ Vitesse de déplacement de travail (0 a 5000) mm/mn
¢ Vitesse rapide 6 000 mm/mn
¢ Commande par vis a billes de précision P25 mm

pas 5 mm

et moteur a courant continu placé en bout de vis.

c- Tourelles

Le tour HB CNC 3 est équipé de tourelles du type (C) c'est-a-dire deux
tourelles de précision automatiques a 4 positions CAZENEUVE

- Description des tourelles automatiques

0 Tourelle a 4 positions et commande hydraulique.

¢ Mise en place directe d'une position a l'une quelconque des trois autres.

¢ Chaque tourelle inclut un dispositif d'arrosage sélectif outil par outil
(automatique).

<>

Distance inter-tourelle (reglable)

<

Qutil section maximum 25 X 25 mm.

<

Blocs porte-outils démontables et stockables.
d- Banc

Banc horizontal avec fort coéfficient d'évacuation des copeaux.

e- Contre pointe

Comporte une contre pointe hydraulique (option)
course maximum 150 mm
CM ¢4

4- CENTRALE HYDRAULIQUE. LUBRIFICATION
La machine comporte une centrale hydraulique assurant :

- I'alimentation du variateur de vitesse et du freinage de la broche.

- L'alimentation de la commande de la contrepointe, du mandrin hydraulique.



- La commande des tourelles automatique.

-

Le graissage centralisé, automatique et sous pression de l'ensemble de

la cinématique et des glissiéres.

Un seul type d'huile pour toute la machine.
Dispositif automatique de détection de manque de niveau.

5- CALCULATEUR

C'est un calculateur intégré a la machine CNC avec interpolation linéaire,

circulaire et filetage, assurant également toutes les fonctions logiques

de la machine :

-

Visualisationalpha-numérique sur écran vidéo 15 lignes de 32 caracteres.
Increment de programmation et de mesure 1 micron
Mémoire programme (extension sur option)

18 m de ruban. 8§ K
Mémoire maintenue 400 heures
Correction de programme

Vitesse de coupe constante.

Cycles fixes, filetage et chariotage.

Filetage (5000 mm/mn maximum de d¢éplacement) pas de (0 & 60) mm

Correction automatique (introduction automatique) paires 31
Correcteur dynamique des outils (31 paires) 29999
Correction manuelle de vitesse
0 d'avance ' 0ai128 %
¢ de broche 50 & 100 %
Commande manuelle des déplacements.
Jog incrémentaux (0,001 a 100) mm

Introduction des données alpha-numérique.
introduction manuelle des programmes.
Introduction automatique des données

¢ ruban papier 8 pistes ISO

¢ cassette magnétique

¢ calculateur extérieur (sur option)
Sortie des programmes corrigés

¢ perforatrice & pistes
¢ cassette magnétique
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CHAPITRE HI

LANGAGE ET CODES DE PROGRAMMATION

1- DEFINITION PRELIMINAIRE

a- Composition d'un mot

Un mot est composé d'un ensemble de caracteres équivalent a une lettre,

un signe et un module.

- lettre : c'est I'adresse qui symbolise l'identification du mot. Elle précise
la fonction a assurer.

exemple : M fonction auxiliaire.

- signe : précise le sens de déplacement par (+) ou (-) selon le cas

éventuellement.
- module : c'est la partie numérique de valeur variable.
Le mot est schématisé par :

Mot = adresse signe module

b- Format d'un mot

Le format de mot est une attribution de caractéres placés dans un ordre

- approprié comprenant :

-adresse,

- éventuellement un signe,

- un ou deux chiffres séparés par un point, représentant, de part et d'autre

de la virgule des unités du module, les nombres maximaux.
Exemple : Numérotation maximale des lettres adresses N = N.9999
Format N &4 soit 9999
le déplacement maximal en 1/100 mm = X = 999,99 mm

Format X -3.2 soit 999,99 mm

c- Bloc d'information

Un bloc d'information est équivalent & une ligne comprenant toutes les



instructions pour une opération ou séquence d'usinage.

d- Format des langages

Le format du langage machine est constitué par l'ensemble des adresses
employées par une machine a commande numérique. Lorsque le format
est de type variable, l'ordre de rangement des mots dans le bloc n'est
pas imposé, sauf restriction. Par exemple, nous devons toujours placer

en tete du bloc le numéro de bloc N .

e- Programme d'usinage

Le programme d'usinage doit comporter une succession ordonnée des

blocs d'information
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2- TABLEAWXDES CODES

Formats généraux des adresses

LETTRE AFFECTATION DES ADRESSES FORMAT
ADRESSE
N Numeéro du bloc NS5
G Fonction préparatoire
X Commandes des positions et déplacements X % 4,3
Z suivant les axes zt 4,3
I Coordonnées suivant l'axe X du centre
du cercle o 3,3
I Prise de passe 12 3,3
K Coordonnées suivant l'axe Z du
centre du cercle K33
K Conicité K: 3,3
F Valeur de I'avance s'exprime en
pour G 95 F4
F Durée de temporisation s'exprime en 1/10s
ex : 150 = 15 s F 2,2
D Retrait du point de départ D~ 4,3
S Vitesse de broche ou de vitesse de coupe S4
M Fonctions machine M2
T Sélection d'outil T 2,2




a- Fonctions préparatoires

REVOCATION
CODE MUTUELLE UTILISATION FONCTIONS
GO G1,G2, Fonction Positionnement simultané sur
G3,G33 non modale deux axes en avance rapide
(5,8 m/mn).
Gl1 Go, Gl, Fonction Interpolation linéaire sur les
G2, G3, modale deu¢ axes.
G33, G34,
G81, G 82
G2 G0, GI, Fonction Interpolation circulaire sens
G3, G33, modale trigonométrique {de x vers z)
G34, G81,
G82
G3 G0, Gi, Fonction Interpolation circulaire sens
G2, G33, modale anti-trigonométrique (de z vers x)
G34, G381,
G&2
G4 Fin bloc Arret temporisé de valeur
indiquée par (F 2.2)
G9 Fin bloc Déccélération.
: arret en fin de mouvement
avec résorption de poursuite.
G 25 Limitation de vitesse broche
en vitesse de coupe constante’
non obligatoire.
Sa programmation est facultative.
G 33 GO, Gi1, Fonction Filetage conventionnel a pas
G2, G3, non modale constant.
G34,G 81,
G382
G 3t Fonction Cycle de filetage a pas constant,
non modale nécessite les adresses I,K,D,F.
G40 Gul, G42 Annulation de la correction
G33, G34, d'outil.
G81, G82,
MO, M2,

T. GTXZ
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.

G 41 G40, G33, Correction de rayon d'outil
G34, G381, a gauche du profil.
G82, Mo,
Mot, T,
GTXZ, G42
G 42 G40, G4li, Correction de rayon d'outil
G33, G34, a droite du profil.
G381, G382,
Mo, MOt,
GTXZ
G 8l Fonction Cycle de chariotage.
non modale Nécessite les adresses d'axe
et les adresses I,K,D,F.
G 82 Fonction Cycle de dressage de face.
non modale Nécessite les adresses d'axe
et les adresses I,K,D,F.
G 90 GI1 Fonction Programmation absolue des
modale cotes par rapport a (OP).
G 9l G90 Fonction Programmation relative des
modale cotes par rapport au point
d'arrivée précédent pris comme
origine.
G95 Fonction Vitesse d'avance en mm/tour
modale exprimée sous F 1,3 (en microns/tr)
G 96 Vitesse de coupe constante
S4 exprime la v.c.c. en m/mm
et X exprimant le rayon de
départ sur la piece.
G 97 Annulation de la v.c.c. en

m/mn et rétablie de rotation
en tour/mn dans S 4.




[

b- Fonctions auxiliaires (M...)

REVOCATION
CODE MUTUELLE UTILISATION FONCTIONS
MO Arrét programmé. Arrét de
la broche et de l'arrosage
(équivalent de M5 et M9).
M Arrét optionnel
meme action que MO.
Nécessite sa validation sur
le pupitre (voyant M1 allumé)
M2 Dernier Fin programme piece
bloc du géneére un M5 et un M9.
programmc
M3 MG, MI, Mise en route moteur principal
© M2, M4, sens direct (broche sens anti-
M5 trigonométrique).
M 4 MO, M1, ' Rotation de broche sens
M2, M3, trigonométrique
M5
M5 M3, M4 Arret broche
M8 MO, M1,
M2, M9 : Arrosage
M9 Arrét d'arrosage
M 30 Rebouclage
M 40 M3, M4 ' Broche débrayée, utilisation
' facultative génére par M5.
M 50 Acces a la commande du mandrin
hydraulique.
3- QUTILS

a- Tourelles automatiques

Les outils sont numérotés de :
1 a2 4 pour lg> tourelle: avant
11 & 14 pour la* tourelle” arriére.

Pour obtenir une rotation de tourelle, il faut demander dans un bloc ne
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contenant pas de déplacements :

N... T . xx,  xx
position de la n°® de correcteur
tourelle (n°
d'outil)

Sauf cas particulier, les deux numéros sont identiques.
Dans ce cas, seul le zéro de tete du n° de I'outil peut etre omis.
Exemple : TO101 peut s'écrire T 101

b- Correcteurs

Pour réaliser des cotes avec un outil, il faut indiquer au CNC, un numeéro
de correcteur. Ce dernier sera validé par l'opérateur au moment de la
mesure automatique des jauges d'outils.

Pour d'éventuelles corrections (CORDYN), il faudra faire appel a ce méme

numeroc.

Les correcteurs sont au nombre de : 31 pour le HB CNC 3

Les correcteurs n® 30 et 31 sont utilisés pour I'option E/S PARAMETRE.
Plusieurs correcteurs peuvent étre affectés a un meme outil.

Lorsque l'on demande un nouveau correcteur, il sera en place a la fin

de l'interpo:lation demandée.

Exemple : Ng g0 T4

Le coorecteur n° 4 sera en place s

c- Correcteurs d'outils

C'est le multicommutateur sur le clavier numérique de la CNC qui permet
d'introduire des valeurs concernant les longueurs et rayons d'outils que

la partie commande aura 3 prendre lors du déplacement de I'outil,

d- Correction de Ia longueur d'outil

Lorsque l'on établit le programme d'usinage on ne connait pas toujours
la longueur de I'outil. Il faut alors sur machine CNC afficher la longueur

réelle de l'outil sur le clavier numérique. Le calculateur déterminera d'apres




~ette donnée le déplacement de l'outil.

- Correction de rayon d'outil (voir fig.)

Sur machine a CNC on affiche le rayon réel de l'outil sur le clavier numérique.
La valeur de la correction peut étre égale au rayon de ['outil, Cette correction

offre ainsi l'avantage de pouvoir programmer le profil réel de la piece.

[l est nécessaire de connaitre avec précision, dans chaque cas de figure,
les caractéristiques dimensionnelles de l'outil, exprimer en coordonnées

X,Z et par la valeur son rayon R.

4- CARACTERISTIQUES DIMENSIONNELLES DES OUTILS
Zo

1= l
| |
| .
\ ] i "“'*‘”"’J
L.LA 2
-]
x - - e e G s s
N R
Y Porfe ouhil a usfnage interieur
Ze
R |
Porte outil d charioter +L..5

Xo

T > Porle -}oref

Xo : position du centre du bec de l'outil par rapport a la face d'appui
du porte-outil sur tourelle.

Zo : position du centre du bec de l'outil par rapport a la vis de référence
sur porte-outil.

R : Rayon de la plaquette de ['outil.
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a- Définition des jauges d'outils

oP

<, ou'zz

= 0‘8 ’—'x ‘k +xf
5 T
+ . 01 TOQJ
W ‘5
T02 To
®

Tourelle avant a 4 porfe outils

Le point de référence des tourelles est généralement le centre de rotation.
Il est défini par XT et ZT.

XT position du référentiel piece (origine programme OP)
ZT par rapport au référentiel du centre de la tourelle O,

Jx et Jz sont les jauges d'outils

Elles repérent le centre du bec d'outil par rapport au point de référence
de la toureile.

Les jauges outils J et J_ sont mémorisées par le CNC qui aditionne algébri-
quement ces valeurs.

b- Réglage des outils

Avant d'utiliser le logiciel, l'utilisateur devra faire I'inventaire de tous

les outils nécessaires 3 l'usinage e la piéce ainsi que leur reglage.
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En commande numérique la connaissance des jauges d'outils .ermet ce

reglage.
5- DETERMINATION DES JAUGES OUTILS

—es décalages d'origine PREF Z et PREF X (distance entre OM et programme
X OM) sont introduits.

a- La jauge selon l'axe Z : J,

XO0P A AXOHM
PREF Z Orgine mesure
- OM
CenTre Tourelely™  _zomM
/ @ >
( > Lunaeur dlouti
‘uL" en Z. =B=Jz
&
s ! A ol
Bip=Jz * zoP
- ol
R
L : longueur connue D : diametre connu R : rayon connu

- valeur de JZ
- positionner le commutateur ur commande manuelle.
- déplacer en commande manuelle 'axe Z pour amener l'outil en contact
avec la face de référence Z de la piece.
- lire sur le cadran la cote A.
- calculer la cote B = Jz
Zlz =B =PREFZ - (A+R+L)

- introduire la valeur JZ ans le calculateur.
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b- La jauge selon l'axe X : 3x

XOP A

IXOM
£ PREFZ
—3-
<
X— 52 ;
‘::' 4 Lonqueur doutil
x| @ W en Xz B =JIx
@
| a
S.‘T ZoP
- —t @ * -2
oP
L : longueur connue D: diamétre connu R: rayon d'outil

Valeur de J
X

- Positionner le commutateur en commande manuelle

- Déplacer n commande manuelle I'axe X pour amener l'outil en contact
avec la génératrice de référence X de la piece.

- Lire sur le cadran la cote A.

- Calculer la cote B = Jx

'Jx = B = PREFX - (A+R +D/2)

- Introduction de la valeur Jx dans le calculateur.
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CHAPITRE 1II

PROGRAMMATION DES DIFFERENTS CYCLES

I- PROGRAMMATION DE LA VITESSE DE COUPE CONSTANTE
Lorsque ce mode est programmé, la vitesse de broche varie en sens inverse
du diametre usiné sans programmation particuliére pour cette variation.

= vitesse de coupe en m/mn

diametre usiné en m

v
V = 7TDN D
' N

vitesse de broche en tr/mn

a- Programmation du mode V.C.C.
¥- Programmer une mise en route de la broche
2- Amener l'outil sur le premier diamétre a usiner

3- Programmer dans un bloc seul :
96S4 X * 4.3

- Le G 96 initialise le mode V.C.C.
L'adresse S représente la valeur de la vitesse de coupe exprimée ep m/mn.

- X : représente la position de l'outil par rapport a l'axe de la broche

exprimée en microns.

4- Programmer tous les déplacements relatifs a l'usinage sans indiquer
la. vitesse de broche, gérée par le C.N.C. depuis la lecture du bloc G 96.

b- G97 S&

révoque le mode V.C.C. et rétablit le mode tours par minute.

c- Limitation de la vitesse de broche en mode v.c.c.

1l peut s'avérer nécessaire de limiter la vitesse de broche en mode v.c.c.

pour des raisons de configuration de piece (équilibrage...) ou de tenue de

' piece en cours d'usinage (force centrifuge).

Dans ce cas, programmer dans le bloc précédent G 96 :
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G25 S4
S étant la vitesse maximum en tours par minute.
La programmation de ce bloc est facultative.

d- Exemple de programmation d'usinage de la piéce ci-dessous en utilisant la
vitesse de coupe constante

5
i —
\n
U O ST ) |
N A -
Q.
S U e
|
15
N Y
o 40 Sl
1 4
50,8
+ A
outil 1 5 2 3
correcteur 1
F = 0,3 mm/t
3
S = 125 m/mn

S max = 1500 tr/mn

Outil 2

Correcteur 4 chariotage @ 30
correcteur 5 chariotage cone
F = 0,2 mm't

S = 150 m/mn

S max = 1500 t/mn

Programme :
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elead soutd) fubyl Lo juul
BIBLIBTHEQUE ~ iz gnd)
% Ecsle Nationale Polytechnique

10 GTX Z

20 M 50

30 T 101

40 M35S

50 G X 18000 Z M8

60 G25 S 1500

70 G96 S 125 X 18000

80 G1 G95 X F 300

90 G 97 51500

100 GTXZ

110 T 204

120 G X 15000 Z 3000

130 G 25 S1500

140 G 96 S 150 X 15000
150 Z -40 000 F 200
160 T 205

170 X 24500 Z - 52070
180 G97 S 975

190 GTXZ

200 M2

il N il S A S M A AN 7 S AR M 7 L o

Z 2z

2- CYCLE FIXE DE FILETAGE

- Positionner l'outil au point de départ de l'usinage, c'est-a-dire dégage
en Z de la distance d'approche (2 a 3 fois le pas) et en X de la garde

choisie (1 a 2 mm).

- Programmer un bloc comprenant :
G34 XZIKDF
dans lequel
G 34 : représente la fonction cycle fixe filetage
X : est la cote finale de pénétration a fond de filet.
I : est la valeur de pénétration de chaque passe exprimé en microns.
K : est la différence des rayons exprimée en microns dans le cas de filetage

conique (en tenant compte du point de départ et d'arrivée de ['outil)
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en filetage cylindrique, programmer K ou K,
D : est la surépaisseur totale de métal a enlever.

F : est la valeur du pas en microns

b

a- Pour les signes de K et D (voir les figures ci-dessous)

Chariotage extérieur par
la tourelle avant

K=X_ - X, <o
; D>»O0
B

A
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chariotage extérieur par
la tourelle arriere

K=X_-Xg> 0

DKo

I ikt o
(L
\
>0 o
/"]// L e
= = T e
/ / /’_”_75

usinage intérieur par la tourelle AR
ou

chariotage extérieur par la
tourelle AV '

K = X_ - Xg>0

D>0
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P ¢ Usinage intérieur par tourelle
; avant ou arriere
S B ou
/ % chariotage extérieur par la
tourelle arriere

K= X¢ - Xp <0

= = = D <0

b- Déroulement du cycle
A partir du point de départ programme dans le bloc G 34

plongée suivant l'axe x d'une valeur égale a la garde augmentée d'une

valeur 1 (profondeur de passe).

- Filetage suivant l'axe Z jusqu'au Z programme.

- Retrait suivant l'axe x jusqu'au x de départ.

- Retour rapide suivant l'axe Z jusqu'au Z de départ.

Répétition de ces 4 phases jusqu'a obtenir la cote x programmée dans
le bloc G 34. Chaque nouvelle passe étant incrémentée d'une valeur supplémen-

taire L

c- Cycle fixe de filetage cylindrique (




PROGRAMME

%

10GTXZ

20 M 50

30 T 101

40 M3 S 800

50 G X 20000 Z 6000 M8

60 G 34 X 17400 Z - 30000 1200 K D 60C F 2000
70 G X 20000 Z 6000

80 G34 X 17100 Z-3000 1150 K D 300 F 2000
90 G X 20000 Z-6000

100 G 34 X 16800 Z- 300001100 K D 300 F 2000
110 G X 20000 Z 6000

120 G 34 X 16700 Z - 30000 150 K D 100 F 2000
N I130 GTXZ

N 140 T 101

N 150 M3 S 800

N 160 G X 20000 Z 6000 M8

N 170 G34 X 16650 Z-30000 1 50 K D F 2000
N 180 GTXZ '

N 190 M2

Z2 Z 2 T2 22T EZE ZZ

d- Filetage conique cycle

¢ 20

P24




PROGRAMME

%
NIOGTXZ
N 20 M50
N 30 T 101
N 40 M3 S 800
N 50 G X 12500 Z 5000 M 8
N 60 G 34 X 10700 Z - 500001 100 K2200 D1300 F2000
N70GTXZ
N 8 M2

3- CYCLE FIXE DE CHARIOTAGE

- On positionne !'outil au point de départ de l'usinage.

- On programme un bloc comprenant :

G8l XZIKDF

avec ;

G 81 est la fonction cycle fixe chariotage.

G 81 génere G 95

a- Exemple de chariotage cylindrique cyclé

s 38 -

24



PROGRAMME

10
20
30
40
50
60
70
80
90

Z R E AT AR ZZ

%

GTXZ

T

M& S 480

GX - 41000 Z 2000 M8

G9% S120 X-41000

G 81 X -24000 Z - 3500014000 K D - 16000 F 250
G 97 S480

GTXZ

M2

b- Le chariotage conique cyclé

]
3 8 2 |
o ® e n
|
|
K =27,5-39,5 !
= «12 :
i
‘ ]
PROGRAMME 30 |

%

Ni0
N 20
N 30
N 40
N 50
N 60
N 70
N 80

GTXZ

Tt

M 3 S 800

G X 7000 Z 3000 M8

G 81 X 27500 Z - 300014000 K - 12000 D - 24000 F 250
G Z 2000

GTXZ

M2

25



4- CYCLE FIXE DE DRESSAGE DE FACE

- Placer I'outil en X a environ 2 mm du point d'attaque et en Z A fleur
P q

de la face.
- On programme un bloc comprenant

G& XZIF
avec :

G 82 est la fonction de cycle fixe de d.f

a- Exemple de drerssage de face

Tn

%

10

~-25

50

%
N10GTXZ ‘
N 20 M 50 X
N30 T 101
N 40 M& 5800
N 50 G G95 X 52000 Z M8
N 60 G 96 S 120 X 52000
N 70 G 82 X 10000 Z- 25000 1 4000 F 200
N80 G 96X Z
N9 GTXZ
N 100 M2

26
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)~ PROGRAMMATION DE LA CORRECTION NORMALE
AU PROFIL C.N.P. (OPTION)

Ce dispositif permet au calculateur intégré de calculer la trajectoire décalde

du rayon d'outil, par rapport a la trajectoire programmeée.
¥ Fonctions préparatoires

- G41 a gauche du profil
- G 42 a droite du profil )
- G 40 annulation de Ia CNP

** D'autres fonctions annulent la CNP, a savoir :

- G 33 : filetage
- G 34 : cycle fixe du filetage

G 81 : cycle fixe de chariotage

G 82 : cycle de dressage de face

MO - MO1 : arréts programmés

- M2 : fin du programme

- T... : appel d'outil

- GTXZ : retour au point de rotation tourelle
-/ & saut de bloc

Certaines figures géométriques ne sont pas réalisables avec la CNP,

\\&\\\\\\\\\ Nk

N N
N

a- Droite et cercle sécant avec correction interne

| DA
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b- Cercles sécants avec correction interne

e message ERREUR EN CORRECTION PLANE suivi de :
| indique changement de sens sans annulation (G 40)

2 indique programmation de cercle/cercle ou droite/cercle.
3 indiquefin du CNP par un cercle sécant

4 indique début de CNP par un cercle

5 indique utilisation du caractére / interdit.

Cependant, il est souvent possible de rendre ces cas ae figure réalisables
n programmant un arc de cercle d'une valeur au rayon d'outil et tangent

aux deux éléments géométriques (cercle / droite ou cercle / cercle).

N NN

e \

ou R au rayon d'outil

La CNP se programme suite a un déplacement rapide t a une valeur L

u point d'attaque et de sorties a 2 fois le rayon de l'outil.

c- Détermination de G 41 et G 42



Tourelle avant

- G42

T — G4t
G42 Z+

Tourelle arriere

G642

e ] 644

! y - Z+ G 41

l...._..__ 642 i




30

d- Programmation a gauche du profil avec attaque sur cercle concave

R10 [

=

soit R = 30 mm d'ou L = 6 mm

NI1I0 GTXZ

N20 M 50
4 N 30 M3S 800
N 50 G X 10000 Z 6000
N6O0 G95G 41 ZOF 150
N70 G2 X 20000 Z-10000 120000 K
1'\]80 G 1 Z-100000
N 90 G2 X 30000 Z- 110000 130000 K - 100000
N 100 G 1 X 3600
N110 GT X Z (l'annulation de G 41 est faite ici par l'appel de T)
N120 M2

Nota : dans ce cas, le déplacement d'engagement et de dégagement

(blocs N 60 et N 100) doivent etre obligatoirement tangents aux

cercles.



e- Programmation a gauche du profil avec attaque sur une droite

rayon d'outil = 3 mm

R10 ' ‘

20

#
__e.__.___.__ i

N10 GTXZ

N 20 M50

N30 T 101

N40 M3 S 800

N 50 G X 1000 Z 6000
N60 G95 Z0 F 150 G 41

N 70

X 20000 Z - 10000
N 80
N 20 Z - 90000

N 100 G2 X 30000 Z - 100000 I 3000 K -900000
N0 G1 X 40000

N 120 X 4600

N130 GTXZ (ou G4WOGTXZ)

Ni40 M2
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CHAPITRE 1V

ELEMENTS STRUCTURELS DU LOGICIEL

But du travail :

Ce travail a porté sur la réalisation d'un logiciel permettant d'écrire de
fagon automatique le listing conversationnel de programmation contenant
toutes les informations codées pour ['usinage des piéces mécaniques sur

tour CAZENEUVE a commande numérique.

L'usinage des pieces par tournage nécessite un certain nombre d'opérations
élémentaires. Ces opérations élémentaires sont représentées par des cycles.
L'utilisateur ayant appelé les cycles nécessaires pour l'usinage de la piéce
considérée en donnant l'ordre de l'exécution, l'ordinateur lui demandera
sous forme de questions simples et précises les parametres nt il aura

besoin pour composer le listing de programmation.
1- CYCLES RECONNUS PAR LE LOGICIEL

L'appel des différents cycles se fait selon l'ordre de l'exécution des cycles
a exécuter, en donnant pour chaque cycle le nom de son code chaque
cycle peut etre appelé plusieurs fois. A l'intérieur de chaque cycle, le
bloc de fonctions d'usinage peut etre appelé plusieurs fois, sans repasser
par tous les blocs du cycle. Ce qui donne une simplicité et une rapidité

d'usinage dans chaque cycle.

a- Le logiciel se compose des 9 cycles suivants :

CYCLES ¢ CODES :
Cycle fixe de dressage de face DF
cycle fixe de chariotage cylindrique (&, ¥
cycle fixe de chariotage conique CK
cycle fixe de filetage cylindique FE
cycle fixe de filetage conique FK
cycle de gorge G

o]

cycle de pergage-débourage
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cycle de centrage C

cycle continu L

b- Controle des codes

Si I'utilisateur se trompe en donnant un nom de code qui n'existe pas dans
le logiciel, l'ordinateur ignore cet appel et demande a I'utilisateur de

reformuler selon les codes qui sont reconnus par le logiciel.

c- Dynamique d'un cycle

Chaque cycle de tournage préprogrammé permet a lui seul d'introduire
toutes les informations nécessaires 3 la marche de la machine et d'interpréter

ces informations afin d'écrire le listing de programmation.
2- DIFFERENTS BLOCS QUI PEUVENT COMPOSER UN CYCLE

a- Un cycle de tournage permet en général a ['utilisateur :
* de préciser s'il s'agit d'ébauche ou de finition (E ou F) .

* de préciser s'il s'agit de changement d'outil ou de position de tourelle
par GTXZ .

* de prévoir la commande du mandrin hydraulique en M 50 : par le test

(oui/non 7).
* d'indiquer le sens et la vitesse de rotation de broche .
* de préciser le numéro d'outil ainsi que le numéro du triplet de correction,

* de prévoir le positionnement soit par positionnement avec arrosage et
I'avance en G 95 ou par positionnement avec arrosage uniquement, avec

un test d'arrosage conserve (oui/non ?) .
* d'indiquer la fonction préparatoire d'usinage .

* d'indiquer le dégagement d'outil soit avec l'avance en G 95 ou sans.
Test a l'intérieur du cycle juste aprés le dégagement d'outil pour voir
si l'utilisateur veut repasser par la meme fonction préparatoire d'usinage,

si c'est oui on l'envoie au numéro du bloc correspondant, sinon on le



laisse continuer. Ce qui donne une simplicité et une rapidité d'usinage

sans repasser par tous les blocs du cycle.
* De prévoir I'arret de l'arrosage par le test (oui/non) ?
* De prévoir la commande du mandrin hydraulique de serrage (oui/non ?).
* De prévoir l'arret de la broche par le test (oui/non)?

* De prévoir la temporisation par le test (oui/non) ?

* De prévoir I'arret-programme par le test (oui/non) ?

b- Les différents cycles qui peuvent étre programmés en vitesse de coupe
constante sont :

- Cycle fixe de dressage de face.

- Cycle fixe de chariotage cy'FnJric‘ue Sk
- Cycle fixe de chariotage conique.

- Cycle de gorge.

- Cycle continu,

Ces cycles sont programmés en V.C.C. par G 96 et sont révoqués par la
fonction G 97 pour rétablir le régime en tour/minute.
Le bloc qui précede G 96 est celui de la limitation de vitesse de broche

maximale, programmeée par G 25.

c- Le cycle continu doit etre programmé par les fonctions de correction
normale au pfoﬂl par G 41 ou G 42. L'annulation de G %1 et G 42 par G 40.

3- CONTROLE A L'INTERIEUR D'UN CYCLE
Le logiciel dispose de plusieurs controles oncernant l'entrée des données.

a- Controle sur ébauche et finition

A l'intérieur d'un cycle, l'utilisateur devra préciser s'il veut utiliser le
cycle pour une ébauche ou pour une finition. Toute réponse ne correspondant

pas a la question posée générera un message d'erreur.
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b- Controle sur la vitesse de coupe constante

L'utilisateur devra indiquer a I'ordinateur s'il prévoit une vitesse de coupe
constante,
La question sera :

vitesse de coupe constante (oui/non) ?

En répondant "O" I'ordinateur interprétera vitesse de coupe constante et
demande a l'utilisateur sous forme de question de donner la valeur de
cette vitesse en m/mn et la valeur de X (départ de la vitesse de coupe
constante) en microns. L'ordinateur calcule la vitesse correspondante en
(tr/mn) et donne la valeur en mentionnant la gamme correspondante, sinon

nous affiche le message d'erreur. Ce qui nous envoie a reformuler la question.

n répondant "N" l'ordinateur interprétera la vitesse en tour/minute.

c- Controle de la révocation de la vitesse de coupe constante

La révocation de la vitesse de coupe constante ne peut avoir lieu que
si la vitesse de coupe existe.
La question sera :

Révocation de la vitesse de coupe constante (oui/non) ?

En répondant "O", l'ordinateur interprétera que la vitesse de coupe constante

est annulée et le régime en tr/mn est rétabli.

En répondant "N", I'ordinateur interprétera, soit que la vitesse de coupe

constante n'existe pas ou qu'elle est conservée.

d- Controle sur le positionnement

Il y a deux types de positionnement :

- positionnement avec arrosage ;

- positionnement avec arrosage et l'avance en G 95.

Pour chacun de ces deux positionnements, on a le controle suivant :
* Arrosage conservé (oui/non) ?

L'arrosage est dit conservé dans le cas ou il est déja utilisé dans un cycle



précédent et on veut le garder.

e- Controle sur le dégagement d'outil

Il y a deux types de dégagement d'outil :

- D'gagement d'outil ;

- Dégagement d'outil avec I'avance en G 95.
Pour chacun de ces deux dégagements, on a le controle suivant :
a question sera :
position selon X conservée (oui/non) ?
Si c'est "O", donner la valeur de Z a Il'ordinateur.
Si c'est "N", poser la question suivante.
- Position selon Z conservée (oui/non) ?
Si c'est "O", donner la valeur de X a l'ordinateur
-1 c'est "N" : donner la valeur de X a l'ordinateur

donner la valeur de Z a !'oridnateur

f- Controle de la commande du mandrin hydraulique

La commande du mandrin hydraulique veut dire serrage ou desserage de
la piece.
La question sera :

Commande du mandrin hydraulique (oui/non) ?
Si c'est "O", ca veut dire soit serrage ou dessérage de la piéce.

Si c'est "N", ¢a veut dire serrage conservé.

g- Controle d'arret de l'arrosage
La question sera :
Arrét de l'arrosage (oui/non) ?
Si c'est "O", cela veut dire que !'arrosage est arrété.

Si c'est "N", cela veut dire que l'arrosage est conservé.
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h- Controle d'arret de la broche

La question sera :
Arréet de la broche (oui/non ?

Si c'est "O", cela veut dire que la broche est arrétée.

Si c'est "N", cela veut dire que la vitesse de broche est conservée.

i- Controle de temporisation
La question sera :
Temporisation (oui/non) 7
Si c'est "O", cela veut dire qu'on laisse s'écouler un certain temps.

Si c'est "N", cela veut dire pas de temporisation.

j- Controle de programme
La question sera :
Arret programme (oui/non) ?
Si c'est "O", cela veut dire que le programme est terminé.

Si c'est "N", cela veut dire qu'on n'arrete pas le programme.

k- Controle du listing de programmation
La question sera :
écriture du programme en langage machine (oui/non) ?
Si c'est "O", cela veut dire que le programme sera affiché sur 1'écran.

Si c'est "N", cela veut dire qu'on continue sans voir le lisring de program-
mation.



CHAPITRE V
STRUCTURE GENERALE DU LOGICIEL

Ce logiciel concerne I'élaboration du listing de programmation pour
I'écriture des programmes en langage machine qui permettent la réalisation
des piéces mécaniques.

I- PROGRAMME

Le programme comporte dix programmes principaux.

Le premier programmé principal assure la gestion des cycles : STRUCTURE
(A). (Voir organigramme annexe 1)

Les autres programmes principaux : structure (B) sont relatifs aux cycles
de tournage (Voir organigramme annexe 2). Ce qui veut dire que chaque

cycle a un programme principal.

Cette division du programme en deux structures a l'avantage de rendre
simple la lecture et la compréhension du listing et de permettre la sélection

des cycles en ordre selon la forme du dessin de la piéce a usiner.
2- COMPOSITION DES STRUCTURES A ET B

a- Composition de la structure A

Cette structure assure la gesfion des cycles.
Elle permet :

- I'appel des cycles;
- I'identification des cycles selon l'ordre d'exécution ;

- la liaison avec la structure (B) par branchement sur les cycles selon

'ordre d'exécution ;
- Il'identification de la fin du programme piece ;

- l'obtention du listing de programmation.
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b- Composition de la structure (B)

Cette structure comporte neuf programmes principaux. Chaque programme
principal assure la gestion d'un cycle, ne comporte que des adresses

de sous-programmes.

Chaque sous-programme assure l'introduction des parameétres concernant
la marche de la machine : vitesse de rotation de la broche, l'avance,
profondeur de passe, etc...

Cette structure permet a différents programmes principaux de faire

appel & un méme sous-programme ce qui économise l'utilisation de mémoire.

Exemple :
Le méeme sous-programme (positionnement) est appelé par les programmes

principaux : dressage de face, chariotage cy¢lindrique, filetage conique etc...

ADRESSES DES PROGRAMMES PRINCIPAUX

Programmes principaux : Adresses :
Cycle fixe de dressage de face 7 340
Cycle fixe de chariotage cylindrique 840
Cycle fixe de chariotage conique 1140
Cycle fixe de filetage cylindrique 7 630
Cycle fixe de filetage conique 13960
Cycle de gorge ‘ 8310
Cycle de percage débourage 9 480
Cycle de centrage 14 230
Cycle continu ° 7910

Avantage d'une telle structure

Elle permet :

- de modifier un cycle par simple effacement de !'adresse de transfert

vers un sous-programme ;
- d'enrichir un cycle par simple introduction d'adresses de sous-programmes ;
- de modifier un sous-programme ;

- de créer de nouveaux cycles;
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- de créer de nouveaux sous-programmes ;

- d'écrire le programme en langage machine a la fin de chaque cycle
ainsi qu'a la fin de l'exécution de tous les cycles nécessaires pour la

piéce considérée ;
Tout ceci ne modifie pas la structure générale du logiciel.

3- SOUS-PROGRAMMES

Ce logiciel comporte 62 sous-programmes :
- certains sont essentiels, ils sont relatifs a la marche de la machine;

- d'autres sont secondaires, ils sont relatifs au controle concernant

I'introduction des données ;

- d'autres enfin sont tertiaires, ils assurent la gestion de l'écran.
a- Sous-programmes essentiels

Ces sous-programmes composent les programmes principaux de la structure
(B) relatifs aux cycles.
Ils permettent :

¢ le dialogue entre l'ordinateur et l'utilisateur.

¢ L'introduction des parametres.

¢ La conversion des données en codes machine.

¢ Certains calculs.

¢ L'affichage des résultats (listing en programmation machine). |

LISTE ET ADRESSES DES SOUS-PROGRAMMES ESSENTIELS

- Changement d'outil avec position tourelle conservée (Oui/non) ? 1 480
- Commande du mandrin hydraulique (oui/non) ? 1 630
- Sens et vitesse de rotation de la broche (oui/non) ? 11050
- Qutil et correcteur 10 130
- Positionnement 2 240
- Positionnement avec arrosage conservé (oui/non) ? 2 360
- Positionnement contenant G 95 avec arrosage conservé (oui/non) ? 2 840




Choix de la gamme de vitesse (GH, GV) tr/mn

- Vitesse de coupe constante (V.C.C.)

- Limitation de la vitesse de broche en mode (V.C.C.) (oui/non) ?
- Révocation de (V.C.C.) (oui/non) ?

- Bloc du cycle fixe de dressage de face

- Bloc du cycle fixe de chariotage

- Bloc du cycle fixe de chariotage cyalindrique

- Bloc du cycle fixe de chariotage conique

- Bloc du cycle fixe de filetage

- Bloc du cycle fixe de filetage cylindrique

- Bloc du cycle fixe de filetage conique

- L'avance avec interpolation linéaire

- L'avance avec interpolation linéaire conservé ou sans

- L'avance a gauche du profil par G 41

- L'avance a droite du profil par G 42

- Usinage en interpolation linéaire

- Usinage en interpolation linéaire conservé

- L'avance et l'interpolation lin€aire conservé

- Usinage en interpolation circulaire sens trigonométrique
-~ Usinage en interpolation circulaire sens anti-trigonométrique
- Annulation de la correction d'outil (oui/non) ?

- Dégagement d'outil

- Dégagement d'outil en G 95

- Arrét d'arrosage (oui/non) ?

- Arréet de la broche (oui/non)

- Temporisation (oui/non) 7

- Position tourelle (oui/non) ?

- Arret programme (oui/non) ?

- Numérotation des blocs

b- Sous-programmes secondaires

Ces sous-programmes sont en liaison avec les programmes principaux

~des structures (A) et (B), ainsi qu'avec les sous-programmes essentiels.

&1

10770
13 330
13110
10610
11610
11 870
12 040
12 250
12 470
12 660
12 870
3190

. 3660

4 940
5350
4 470
5760
8610
6 290
6510
6730
1 820
8610
2 600
11 430
4 060
2750
11 260
9 790
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LISTE ET ADRESSES DES SOUS SOUS-PROGRAMMES SECONDAIRES

Controle OQui/non 9 980
Controle Ebauche/finition (oui/non) ? 10 350
Controle Vitesse de coupe constante (oui/non) ? 10 460

Controle Choix de I'interpolation (linéaire ou circulaire par

oui/non) ? ) 7170
Controle Choix du sens de !l'interpolation circulaire (oui/non) ? 6 130
Controle L'avance avec interpolation linéaire (oui/non) ? 3110

Controle L'avance a gauche du profil ou a droite par G 41 ou

G 42 (oiu/non) ? 4 840
Controle Usinage en interpolation linéaire conservé (oui/non) ? 4 300
Controle Usinage en interpolation linéaire (oui/non) ? 4 390

c- Sous-programmes tertiaires

Ces sous-programmes assurent la gestion de I'écran.
IlIs permettent d'afficher :

Exemple :

Appuyer sur "return" pour continuer ;

appuyer sur "return" pour correction ;
ERREUR ;

listing de programmation ;

certains messages, etcC...
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CHAPITRE VI

EXEMPLE D'APPLICATION

1- DESSIN DE LA PIECE A USINER

P )
(7 o
< Q
el N I
% ok
N
G
a
& - 1
7 [t L] Q
/7‘/
W |
"---n----—gi e 'SE- =i
e 55 _
2- ISINAGE DE LA PIECE
L'exécution de la piéce nécessite les 11 cycles suivants : DF, CC, P,

Ly DE, 'CC; TR, 1 .:G, BC;, CC.
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ler cycle DF (dressage de face) :
Ebauche :

Ouiil numéro 1, correcteur numéro 1.
Vitesse (m/mn) = VC = 130 m/mn, Avance (F) = 0,2 mm/t
S = 800 tr/mn

#& cycle CC (chariotage cylindrique) :
Ebauche :
Outil 1 , correcteur 1 .
Vitesse (m/mn) = 130 m/mn ; avance (F) = 0,2 mm/t .
3é cycle P (percage-débourage) :
Ebauche :
Outil 11 , correcteur 11 .
S = 1100 tr/mn ; avance (F) = 0,09 mm/tr .
4e cycle L (continu) :
Finition :

La finition du DF, CC et des arrondis en interpolation circulaire
(avec la correction normale du profil).

Qutii 2 , correcteur 2 .
Vitesse (m/mn) = VC = 160 m/mn , avance (F) = 0,1 mm/tr .

5& cycle DF (dressage de face) :
Ebauche :
Qutil 1, correcteur 7.
Vitessz (m/mn) = VC = 130 mm/ir, avance = (F) = G,2 min/tr.
6¢ cycle CC (chariotage cylindrique) :
Ebauche :

Outil 1 ; correcteur 7.

Yitesse (m/mn) = VC = 130 mm/tr ; avance (F) = 0,2 mm/tr.
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7¢ cycle CK (chariotage conique) :
Ebauche :

Outil 1 ; correcteur 7 .

Vitesse (m/mn) = VC = 130 m/mn , avance (F) = 0,2 mm/tr

8¢ cycle L (continu) :
Finition :
Clest la finition du DF, CC, CK et des arrondis en interpolation circulaire
(avec la correction normale du profil).
9¢ cycle G (gorge) :
Ebauche :
Outil 3 , correcteur 3
avance (F) = 0,05
10e cycle FC (filetage cylindrique) :

Ebauche et finition :

Qutil 4 , correcteur 4 .

Avance (F) = 1500 mm/tr .

11é cycle CC (chariotage cylindrique) :
Finition :

Outil 13 , correcteur 23 .

S = 1200 tr/mn , avance (F) = 0,08 mm/tr .

EXECUTION DES CYCLES

L'exécution des deux premiers . cles DF, CC sont imprimés en conversa-
tion directement par l'ordinateur (question-réponse respectivement ordinateur
-utilisateur). On arrete d'imprimer la conversation a partir du 3é& cycle,
mais on n'aarete pas d'imprimer les résultats (écriture du programme

en langage machine).
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Le programme en langage machine est imprimé par ['ordinateur pour

les 11 cycles mentionnés pour cette piéce qui est prise comme exemple
d'application pour la démonstration de I'utilisation de ce logiciel conversa-
tionnel. L'écriture du programme de l'exécution de cette piéce justifie
I'efficacité de ce logiciel et montre le résultat positif présenté par

cette etude.

Pour voir la démonstration de la conversation dges deux cycles DF, CC

(comme exposé ci-apreés).

Pour voir l'écriture du programme en langage machine de cette piece
prog &

(voir en page 58)-



LOGICIEL CONWERSATINNEL

AFPUYER SUR LA BARRE POUR CONTINUER

FOUR L'EXECUTION DE DIFFERENTES OFERATION DE TOURNAGE
DIFFERENTS CYCLES PEUVENT ETRE PROGRARMES.

YOuS DISFCSEZ DES CYCLES SUIVANTS,
FXRESEHEPHANRRGSSIESARRR

DRESSAGE DE FACE ---- FILETRGE CYLINDRIQUE ----
CHARIOTAGE CYLINORIQUE ---- FILETAGE CONIQUE -
CHARTOTAGE CONIGUE ---- PERCAGE-DEBOURAG B

APPUYER SUR RETURM POUR CONTINUER 7
FAIRE L'ANALYSE DU DESSIN POUR UTILISER CE PROGRAMME

GORGE
CENTRAGE
CONTINU

L’EXECUTION DE LA PIECE SE FAIT EN DONMANT L'ORDRE DES CYCLES R EXECUTER

CYCLE FIXE OF DESSAGE DE FACE ~ —---—-— OF
CYCLE FIXE DE CHARIOTAGE CYLINDRIQUE -------- o
CYCLE FIXE DE CHARIOTAGE CONIQUE — ---——--- oK
CYCLE FIXE DE FILETAGE CYLINORIQUE — ------—- Fe
CYCLE FIXE DE FILETAGE CONIQUE ~ --—————-- FK
GoRpE 11 - ¢ SRR :
FERCAGE-DEBOURAGE ~ mmmemee- F
CENTRAGE =~ eeeemees o
NI e B e L

DONNER LE NOMERE DE CYCLES N 7 11

QUEL EST LE 1 eme CYCLE A RERLISER 7 DF
GQUEL EST LE 2 eme CYCLE A REALISER 7 CC
GUEL EST LE 3 eme CYCLE A REALISER 7 P
GUEL EST LE 4 eme CYCLE A RERLISER 7 L
QUEL EST LE § eme CYCLE A REALISER 7 DF
QUEL EST LE & eme CYCLE A REALISER 7 CC
QUEL EST LE 7 eme CYCLE A REALISER ? CK
QUEL EST LE & eme CYCLE A REALISER 7 L
QUEL EST LE 9 eme CYCLE A REALISER 7 G
QUEL EST LE 10 eme CYCLE A REALISER 7 FC
UEL EST LE 11 eme CYCLE A RERLISER 7 CC
CYCLE FIXE DEDRESSAGE DE FACE

EBAUCHE OU FINITION

REFOHDRE FAR
E :Four Ebauche - F : Four Finition
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EBAUCHE

POSITION TOURELLE AVEC VITESSE DE BROCHE (0/M) 7 N
CHANGEMENT D’QUTIL QU POSITION TOURELLE par GTXZ
YOULEZ VOUS CHANGER L‘OUTIL AVEC POSITION TOURELLE CONSERVEE (QUI/NON)

CONTROLE DU QUI/NON Far  O/N 7N

Listing de programmation
N 10 TXZ

APPUYER SUR RETURN POUR CONTINUER 7
ACCES A LA COMMANDE DU MANDRIN HYDRAULIQUE
par M50
c-a-4
SERRAGE QU DESERRAGE
DE LR PIECE
ACCES A LA COMMANDE DU MANDRIN HYDRAULIQUE  (QUI/NON) 7

CONTROLE DU QUI/NON Par  O/N 70

Listing de programmation
N 20 M50

APPUYER SUR RETURN POUR CONTINUER ?
ROTATION DE LA BROCHE CONSERVEE (OUI/NON} 7

CONTROLE DU QUI/NON Par  O/H 7N

ROTATION DE LA BROCHE DANS LE SENS TRIGONCHETRIQUE (QUI/NON) 7
CONTROLE DU QUI/NOW Par /NTN

YITESSE DE ROTATION DE LA BROCHE EN  tr/mn . 7 800
REFONSE

CETTE VITESSE EST DANS LR

GAMHE VOLEE , &V

AFFUYER SUR RETURN FOUR CONTINUER 7
Listing de programmation

i 30 KI5 800

?
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APPUYER SUR RETURN POUR CONTINUER ?

QUTIL CONSERVE ( QUI/ZNON 7 ) 7N
QUTIL
TOURELLES AUTOMATIQUES
LES OUTILS SONT NUMEROTES DE
1 a & Four la Tourelle Avant
11 a 1% Pour la Tourelle Arriere

NUMERO DE L'OUTIL 7 1
CORRECTEURS

LE NOMBRE DE CORRECTEURS EST
GE - 1 a 3t

NUMERO DU TRIPET DE CORRECTION 7 1
Listing de prograsmation
N40T1 1

AFPUYER SUR RETURN POUR CONTINUER ?

FOSITIONEMENT

L' USINAGE COMMENCERA A PARTIR DE CES POSITIGNS .

LE POSITIPONEMENT DE L’OQUTIL PEUT SE FRIRE

SOIT AVEC ARROSAGE CONSERVE o - A - 4 ON GARDE L'ARROSAGE
UTILISER DANS UN BLOC PRECEDENT :1 par M8

S0IT AVEC ARROSAGE :2 par MB

AFFUYER SUR RETURN POUR CONTIMUER ?

FOSITGNEMENT CONTENANT G695 AVEC ARROSAGE CONSERVE (QUI/NON) 7
CONTROLE DU QUI/NON Far O/0 7N

POSITIONEHENT CONTENANT 695 AVEC ARROSAGE

POSITIGH DE L'OUTIL SELON X 7 429000

POSITION DE L'OUTIL SELON z 70

Licting de programmation
N 50 6675X 42000 Z O 18

AFFUYER SUR RETURN POUR CONTINUER 7
VITESSE DE COUFE
VITESSE DE COUFE CONSTANTE , (OUI/NON) 7
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CONTROLE DU OUL/NON Par  O/N 70
VITESSE DE COUPE

VITESSE DE COUPE CONSTANTE CONSERVE | (QUI/NONY 7
CONTROLE DU OUI/NON Par  O/N 7N

LIMITATION DE LA VITESSE DE BROCHE EN MODE V.C.C  ( OUI/NON ) 7
REM : SI la limitation de vitesse n'est PAS REVOGUE REPONDER par NON

IL PEUT S'AVERER NECESSAIRE DE LIMITER LA VITESSE DE BROCHE EN MODE V.C.C.

PGUR DES RAISONS DE COMFIGURATION DEPIECE (Equilibrage )

OU DE TENUE DE PIECE EN COURS D'USINAGE FORCE CENTRIFUGE .

DANS CE CAS PROGRAMMER DANS UN BLOC PRECEDENT 4 94,

G256 4

S ETANT LA VITESSE MAXIMUM EN tours / minute A LAQUELLE LE
FROGRARMEUR FREVOIT DE LAISSER TOURNNER LA BROCHE EN MODE V.C.C
RUELLE QUE SOQIT LA POSITIGH DE L'OQUTIL SUR LA MACHINE .

NOTR : La programmation de ce bloc est facultative,

CONTROLE DU OUI/NON Par  O/N 70

LIMITATION DE LA VITESSE DE BROCHE EN MODE V.C.C .

LA VITESSE MAXIMUM EN TOUR PAR MINUTE S 7 1500
Listing de programmatian
N 60 G 255 1500

AFFUYER SUR RETURM FOUR CONTINUER ?
VITESSE DE COUFE CONSTANTE

VITESSE DE COUPE CONSTANTE V¢ EN m /un 7 130

((CEFART DE LA VITESSE DE COUPE CONSTANTE ,en microns 7 40000
REFONSE

CETTE VITESSE EST DANS LA

GANMME VOLEE GV

LA VALEURE DE LA VITESSE CORRESPONDANTE 1034 tr/mn

RFFUYER SUR RETURN POUR CONTIMUER 7
Listing de programmation
N 70 5945 130
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FOSITION TOURELLE AVEC VITESSE DE BROCHE (O/N) 7
BLOC DI CYCLE FIXE DE DRESSAGE DE FACE
PROGRAMMER UN BLOC COMPRENANT
B2 XZIF
682 :EST LA FONCTION DE CYCLE FIXE DE DRESSAGE DE FACE
. EST LA COTE FINALE AU RAYON
- EST LA COTE FINALE EN LONGUEUR
. EST LA PROFONDEUR DE FASSE
: EST L'AVANCE EN  microns/tour

T Pl

LA COTE FINALE AU RAYON X 7 7000

LA COTE FINALE EN LONGUEUR 2 7 -32000

LR PROFONDEUR DE PRSSE I 7 1000

L'AVANCE EN  merons / tour £ 7 200
Listing de programmation

N B0 282X 7000 Z-32000 I 1000 F 200

APFUYER SUR RETURN POUR CCHTINUER 7

DEGAGEMENT DE L'OQUTIL

DEGARGEMENT INTERMEDIAIRE DE L'OUTIL DANS LE MEME CYCLE (QUI/NON) 7
CONTROLE DU QUI/MON Par O/N 7N

VOULEZ VOUS REPASSER  AVEC G 82 ( QUI/NON ) 7
CONTROLE DU QUI/MON Par O/N 7N

REVOCATION OE LA VITESSE DE COUPE CONSTANTE  (QUI/NOW)?
Far N G979

CONTROLE DU QUI/NOM Par O/N 7N
ARRET DE L'ARROSAGE  ( OUT / NON } 7
CONTROLE DU 0UI/N§N Par  O/N 7N

ACCES A LA COMMAMDE DU MANDRIN HYDRAULIGUE

par 1950

2-a-4

SERRAGE OU  DESERRAGE

DE LA PIECE

ACCES A LA COMMANDE DU MANCRIN HYCRAULIQUE  (QUI/ZNON) 7

CONTROLE DU OUL/NON Par  O/N 7N

ARRET DE LA BROCHE

par M5

REVOQUE par M3 , M4

ARRET DE LA BROCHE (OUI/NON) 7



CONTROLE DU OUT/nON Par  O/N 7N

TENPORISATION

IL PEUT S5'AVERER NECESSAIRE OE LAISSER S'ECOULER

UN TEHPS DETERMINEE ENTRE DEUX SEGENSES PLANAGE

AU FONT D'UNE GORGE PAR EXEMPLE

NOTA  :Temporisation s'exprime en 1/10 de secondes .
¥ Pour changer 1'avance suite a une temporisation
reprograumer G735

TEXPORISATION  ( QUL / NON ) 7

CONTROLE DU QUI/MON Par  Q/N 7N

FOSITION TOURELLE CONSERVEE c-3-d UTILISEE PAR LE BLOC DE M9 (QUI/NON) ?

CONTROLE DU OUI/NON Par  O/N 70

FIN DU FREOGRAMHME
par H2
FIN DU PROGRAMME (OUI/nON) 7

CONTROLE DU QUI/NON Par  O/N 7N

ECRITURE DES RESULTATS : (Listing en langage madhine )} 7 0
ECRITURE DES RESULTATS : {(Listing en langage machine )

N 106TXZ

H 20850

N 30KIS 800

NaOT 1 1

N S0GG59% 420007 OM8 -

N 405 295 1500

i 705965 130

N 80i82X 7000Z-20001 1000F 200
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AFPUYER SUR RETURN POUR CONTINUER 7
CYCLE FIXE DE CHARTOTAGE CYLINDRIGQUE
EEAUCKE QU FINITION
REFONDRE FAR

E :Four Ebauche F : Pour Finition

L}

E b, O E STE
EBAUCHE

POSITION TOURELLE AVEC VITESSE DE BROCHE (O/N) 7 N
CHANGEMENT DOUTIL OU POSITION TOURELLE par GTXZ ;
YOULEZ VOUS CHANGER L’OQUTIL AVEC POSITION TOURELLE CONSERVEE (QUL/NON)

CONTROLE DU QUI/NON Par  O/N 70
RCCES A LA COMMANDE DU MANDRIN HYDRAULIQUE
par 150
c-a-4
SERRAGE QU  DESERRAGE
DE LA PIECE
ACCES A LA COMMANDE DU MANORIN HYDRAULIQUE  (QUI/NON) 7
CONTROLE DU OUT/NON Far  O/N 7N
ROTATION DE LA BROCHE CONSERVEE (QUI/NGN) ?
CONTROLE DU QUI/NON Par  O/N 70

QUTIL COMSERVE ( QUI/NOH 7 ) 70
FOSITIONEMENT

L'USINAGE COMHENCERA A PARTIR DE CES POSITIONS .

LE POSITIPONEMENT DE L'OQUTIL FEUT SE FAIRE

SOIT AVEC ARROSAGE CONSERVE 2 - 4 - d ON GARDE L' ARROSAGE
UTILIGER DANS UN BLOC PRECEDENT -1 par HE

SOIT AVEC ARROSAGE :2 par MB

?
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AFPUYER SUR RETURN FOUR CONTINUER 7
ARROSAGE ET POSITIONEHENT
L' USINAGE AVED ARROSAGE CONSERVE (OUI/NON) 7

CONTROLE DU CUI/NON Par O/ 70

POSITIONEMENT EN CONSERVANT  (HE)

FOSITION DE L'OUTIL SELON X 7 41000

POSITION DE L'QUTIL SELON  Z 7 2000
Listing de prograsmation
N 90 6X 41000 Z 2000

AFFUYER SUR RETURN FOUR CONTINUER ?
VITESSE DE COUPE
VITESSE DE COUFE CONSTANTE , COUI/NON) 7

CONTROLE DU QUI/NON Par  O/N 70

VITESSE DE COUPE
VITESSE DE COUPE CONSTANTE CONSERVE |, (QUI/NON) 7

CONTROLE DU QUI/NON Par  O/N 70

BLOC DU CYCLE FIXE DE CHARIOTAGE

FROGRAMKER UM BLOC COHPRENANT

Bt XZITKDF

X :EST LA COTE DU DERNIER DIRHMETRE USINE

z -EST LA COTE D'ARRIVE DU CHARIOTAGE

I :EST LA PROFONDEURE DE CHAGUE FRSSE

K :EST LR DIFFERENCE DES RAYONS EXPRIMEE EN MICRONS
DANS LE CAS DE CHARIOTAGE CONIQUE EN TENANT COMFTE
FTE LA FOSITION DE DEPART ET D'RARRIVEE DEL’QUTIL

[} :EST LR SUREFAISSEUR TOTALE CU WETAL A ENLEVER

F :EST LA VALEUR DE L'AVANCE EN wmicroms / tour

NOTR . 6Bl genere G99

FARFESERNNNTEES SN0

BLOC DY CYCLE FIXE DE CHRRIOTAGE CYLINODRIQUE (¢ K=0)
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LA COTE DU DERNIER DIAKETRE USINE X 7 3700300

LA COTE D'ARRIVER DU CHARIQTAGE  Z 7 -32000

LA VALEURE DE LA PROFONDEUR DE CHAQUE FRSSE T 7 1000
LQ'SUREPﬂlSEEUR TOTALE DU METAL A ENLEVER D 7 2700
LA VALEUR D'AVANCE EN microns / tour  F 7 200

Listing de programwation
N 100 81X 37300 Z-32000 I 1000 K 0 O 2700 F 200

AFPUYER SUR RETURN POUR CONTINUER ?
DEGAGEMENT DE L' OUTIL
DEGRGEENT INTERMEDIAIRE DE L'OUTIL DANS LE HEME CYCLE (OUI/NON) 7

CONTROLE BU  QUI/NON Far  O/H 70

DEGAGAMENT INTERMEDIRIRE DE L'OUTIL

FOSITON DE L'QUTIL SELON X EST CONSERVE ( QUI/NON ) ?
COHTROLE DU QUI/NON Par  O/N 7R

DEGAGEMENT INTERKEDIAIRE DE L'OQUTIL

FOSITION DE L'OQUTIL SELON 2 EST CONSERVE ( QUI/ZNON ) ?
CONTROLE DU QUI/NON Par  O/N 7N

DEGAGEMENRT INTERMEDIAIRE DE L'OQUTIL

POSITIONDE L'OUTIL SELON X ? 41000

POSITION DE L'OQUTIL SELON 7e 7 2000
Listing de programmation
N 110 GX 41000 Z 2000

AFFUYER SUR RETURN POUR CONTINUER ?
VOULEZ YOUS REFASSER  AVEC G 81 ( QUI/NGN ) 7
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CONTRULE DU QUI/NON Par  O/N TH

REVOCHTICN DE LA VITESSE DE COUPE CONSTARTE (OUI/NON)?
Far Moo 697§

CONTROLE DU OUI/NON Far  O/N 70

AFPUYER SUR RETURN FOUR CONTINUER 7

VITESSE DE ROTATION DE LA BROCHE EN  tr/mn . 7 500
REFGHSE

CETTE VITESSE EST DANS LA

GAMME VOLEE | &V

APFUYER SUR RETURN PQUR CONTINUER ?
Listing de prograumation
N 120 5975 500

AFPUYER SUR RETURN POUR CONTINUER 7
ARKET DE L'ARKOSAGE  ( OUT /7 NON ) 7

CONTROLE DU QUI/NON Par  O/N 7N

ACCES A LA COMMANDE DU MANDRIN HYDRAULIQUE
par H50
c-a-d
SERRAGE  CU  DESERRAGE
DE LA PIECE
ACCES A LA COMMANDE DU HANDRIN HYDRAULIQUE  (QUI/NON) 7

CONTROLE DU QUI/NON Par  O/H 7H

ARRET OE LA BROCHE

par M9

REVCQUE par H3 , Hb

ARRET DE LA BROCHE (QUI/ZiWONY 7

CONTROLE DU QUI/NON Par  O/N 7N

TEHFORISATION
IL FEUT S'AVERER NECESSAIRE DE LAISSER S'ECOQULER
UN TEMPS DETERMINEE ENTRE DEUX SEQENSES PLANAGE
RU FOKT D'UNE GORGE PAR EXERPLE
NOTA :Temporisation &'exprime en 1/10 de secondes .
¥ Four changer 1'avance suite a une temporisation
reprogrammer 699
TEMFCRISATION  ( QUI / NON } 7



CONTROLE DU OUI/NON Par  O/H 7N

POSITION TOURELLE CONSERVEE c-3-d UTILISEE PAR LE BLOC DE M9

CONTROLE DU OUI/NON Par  O/F 70

FIN DU PREOGRANME
par M2
FIN DU PROGRAMHE (QUI/NON) 7

CONTROLE DU QUI/NON Par  O/M 7N

ECRITURE DES RESULTATS : (Listing en langage mackme ) 7
ECRITURE DES RESULTATS : (Listing en langage machme )
N 106TXZ
N 20450
N J0M3S 800
N 40T 11
N S0GG95X 420002 OM8
N 606 255 1500
N 706965 130
H 80682X 70002-320001 1000K 002700F200
N 906X 410007 2000
N 100G81X 37300Z-32000I1000K 0D2700F 200
N 110 6X 41000 Z 2000
N 120597 S 500

(QUI/NON) 7
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ECRITURE DES RESULTATS -« (Listing en 1angag& mmdﬁn&@h)}?
ECRITURE DES RESULTATS @ (Listing en Langage machivne )
NOLDGTHE

t 20MED

P 30EEY 800

Mo40T 11

MOHOGEYSY 420002 OME

[ 244 1500

. &% 1310

N BOGEEY 70002-32000T 1000K ORR700F 200

poOo9DGA 416002 2000

NOLO0GBLX I7E00Z-3200011000K OB2700F =00
MO110 GY 41000 Z 2000

pooLEnGe? 9 500

MOLBA0DGTXZS1100

VY7 O Y A

NOLHBDGGESY 02 3000F 20

NOLEDGLZ-47000

(N A ] 500

fOLEDGLZ-S7000

Ho1R0n Z-%940010

MoOADD  Z-450010)

NOoRL0 Z 5000

MORROGTXZ

e L (R

Mo2a00X 110002 2000

pooA%S0G 2% 1500

NoOrs06REGE12 ~2000F 100

S70G1X 34500

nEOGeY 370007 ~4%0010 34500K 4500

¥ 2e0GlZ ~32000

MOEODGAOX AP000

WNoORLOGR? % 600

NORSOGTEZ

MNoOEAOMSL

NOEAORTXE

NOZH0MES 800

NOoZse0T L7

D EA7OGERHX 420002 OmB

BOZE0 GR9%S 1500

NoOBRD Gees 130

NG00 GB2X7ZO00Z -10001L 1000F 200

Gy 410007 2000

CELX 23I00Z -319001 3000K 0D 17000F 200
CEIX 179002 ~249001 2000K 54000 &4000F 200
SELX 233007 -2690010 2000 K S400 D 6000F 200
1Y 41000 2000

No4a&l ae7? G 800

NoaPOETRZ

NOABOT & &
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ey 110007 2000

SO0G 25% 1a0D

5106246% 150

GR0G1IX 175002 ~-3500

440 Z ~15%010)

540 X 179%0)

H 50 X 20%00Z 27000

H40GEY 230002 299001 20%00K ~29500
70G3IX 295002 320001 25500K -29500
S8061X 345002 32000

§O0G2X 370007 ~245001 34500K -34500
HUOGLE ~38000

&0 ®OAB0002 ~40000

Grica (X 40000

&H&3NGE7 5 200

e s TR0

&HOT & B

A6DGG25X 180002 16000

&7 0E 1 X L4000

HEiag 9 LO000F 1000

&0 2 14500

FOO0GLK LeD0O0Z ~146000

PLOGYSK 1LE000F 1000

&
i 1L8000Z 3000
TENGE4A 169507 ~150001 100K 0D 950F 1500
7406GX 180002 3000
PP06346X 14645257 ~150007 2%5K 0D 2%F 1500
. 5o LE0n

906X 11
BOOGYHGLD
§10612-63000
' X 11000
5000

=L OO0 B0
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CONCLUSION GENERALE

L'étude d'élaboration d'un logiciel conversationnel pour la programmation
du tour & commande numérique CAZENEUVE HBCNC 3 a permis :

- de mettre a la disposition de l'utilisateur les cycles d'usinage suivants :

*

*

%

*

*

cycle
cycle
cycle
cycle
cycle
cycle
cycle
cycle

cycle

fixe de dressage de face.
fixe de chariotage cylindrique
fixe de chariotage conique
fixe de filetage cylindrique
fixe de filetage conique

de gorge

de pergage-débourage

de centrage

continu

- La création d'une structure assurant la gestion de ces cycles.

_ L'utilisateur doit donner le nombre de cycles nécessaires pour l'usinage

de la piéce désirée, en donnant l'ordre de leur exécution pour aboutir

3 I'écriture du programme en langage machine sur 'écran et sur l'imprimante.




L o m X m Z Z

| - ORGANIGRAMME : STRUCTURE A

2 -~ ORGANIGRAMME : STRUCTURE B
2.1. Vitesse de coupe en tour/mn

2.2 Vitesse de coupe peut etre programmée en V.C.C.

3 - LISTING DU LOGICIEL CONVERSATIONNEL




ORGANIGRAMME STRUCTURE A

! Début |

F—-‘—

Donner le nombre
de cycles N

t

DIM résultats $ (200)
DIM cycles § {N)

Quel est le Jéeme cycle !
a réaliser _:

non

@_ S

S

Appei du
S/P cycle DF

|

’ ~
ol N,
T @ = C!MF

|

| _ ~"
Appel du oui;
S/P cycle de CC Y
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//\‘
cycle = F

E'\_ non:

N
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i i [ Appel du
.E ¥ | S/P cycle de CK \
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iy . Appel du ,
p ! SfP cycle de FC |
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e
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Appel du S/P
cycle de FK

Appel du S/P
cycle de G

o | ¥ +
Appel du S/P :
cycle de P oul |

{ Oui

Appel du S/P
cycle de C

s

| Appel du S/P
cycle de L

L’_ !

J Qui Non

Oui

Résultats $ (1)]

refaire
le meme
cycl




2 - STRUCTURE B

2-1 Vitesse de coupe en tour/mn

Début )

Sous-programme
cycles (FC, FK, P et C)

¥

\ Appel du S/P : Ebauche ou Finition |
; _

\ Appel du S/P : changement d'outil ou position tourelle I

!

! Appel du S/P : commande du mandrin hydraulique

1

\ Appel du S/P : sens et vitesse de rotation de broche

‘ Appel du S/P : outil et correcteur

1

I Appel du S/P : Positionnement (commentaire)l

1

Appel su S/P : Positionnement avec arrosage et l'avance en G 95
ou sans avance

¥

I Appel du S/P : commentaire de l'usinage

¥

l Appel du S/P : bloc d'usinage de la fonction caractéristique du cycIeJ

¥

Appel du S/P : Dégagement d'outil avec l'avance en G 95
ou sans avance

b




®
L1

Appel du S/Pgrepasser en fonction caractéristique

|

Appel du S/P : arret de l'arrosage

!

Appel du S/P : commande du mandrin hydraulique J

Appel du S/P : arrét de la broche

!

Appel du S/P : temporisation

Y

Appel du S/P : position tourelle conservée
c-a-d utilisée par le bloc M9

}

Appel du S/P : arret programme

)

Appel du S/P : imprimer résultats $(1)

FIN



2-2 Vitesse de coupe peut etre programmée en V.C.C.

Sous-programme

cycles (DF, CK, G E{,Ll‘et G)

Y

Appel du S/P : Ebauche ou Finition

Y

l Appel du S/P : changement d'outil ou position tourelle

[

l Appel du S/P : commande du mandrin hydraulique

Y

Appel du S/P : sens et vitesse de rotation de broche

Y

Appel du S/P : outil et correcteur

'

Appel du S/P : positionnement (commentaire)

Y

l\ Appel du S/P :positionnement avec arrosage et l'avance en G 95

Ou sans avance

i

Appel du S/P : vitesse de coupe constante (V.C.C)

Y

‘ Appel du S/P : commentaire de l'usinage

'

Appel du S/P : bloc d'usinage de la fonction caractéristique du cycle

Y

Appel du S/P : dégagement d'outil avec l'avance en G 95
ou sans avance

¢




Appel du S/P : repasser en fonction caractéristique ‘

%

Appel du S$/P : révocation de la vitesse de coupe constante (V.C.C.) J

e S
Appel du S/P : arret de l'arrosage
R

. Sle—— e
ﬁ.ppel du S/P : commande du mandrin hydraulique |

Appel du S/P : arrét de la broche !
Appel du $/P : temporisation l

* 1

Appel du S/P : position tourelle conservee
c-a-d utilisée par le bloc de M9

‘ Appel du S/P : arrét programme 1

{

Appe! du S/P : imprimer résultats $(1)

FIN




3-L:shn3 du LOGICIEL CONVERSATIONNEL

10 DIN  RESULTATS$(20D)

20 CLS:KEY OFF :SCREEN 3

30 6G0TO 290

40 SCREEN 1 :SCREEN 0 :COLOR 0,2

50 LOCATE 3,6 :PRINT “ECOLE NRTIONALE POLYTECHNIGUE *

60 LOCATE §,8 : PRINT"DEPARTEMENT DE MECANIQUE *

70 COLOR 0,2

80 LOCATE 20,5 :PRINT"PROMOTEUR"

90 LOCATE 20,30:PRINT"ETUDIANT®

100 LOCATE 22,4 - PRINT"BALAZINSKI.M"

110 LQCATE 22,30 :PRINT®0GAB.R*

120 FOR I=0 TO 10000 STEP 5: NEXT I

130 KEY OFF

140 COLOR 18,5

150 LOCATE 13,3 : PRINT “sMMdidehintr ittt "

160 LOCATE 11,3 : PRINT ™Mduedddidsiinbentiiienistines

170 COLOR 3,0

180 A$="ELABORATION D'UN LOGICIEL CONVERSATIONNEL POUR LR PROGRAMMATION DU TOUR R COMMANDE NUHERTQUE:CAZENEUVERwxasx"
190 L=LEN(A$)

200 FORI=D TO L

210 B$=LEFTS(A$, 32

220 LOCATE 12,3 :PRINT "";B$;"*" . FQR J=1 TO 250 :NEXT J

230 R$=RIGHTS (A$,L-1)+LEFT$ (RS, 1}

240 NEXT

250 COLOR 2,0

260 FOR I= 1 TO 21 :PRINT :NEXT

270 SCREEN 3

280 (LS

290 SCREEN 1:LOCATE 12,10 :PRINT "LOGICIEL CONVERSATINNEL *

300 LINE(36,38)-(286,150),1,B

310 LINE (D,0)-(31%, O ):LINE (319,0 )-(319,180):LINE {319,180)-(D,180)
320 LINE (0,180i-(0,0)

330 IF INKEY$(}" "THEN 330 ELSE GCREEN 1:SCREEN 3

340 LOCETE 23 20 :PRINT "ARPUYER SUR LA BARRE FOUR CONTINUER *

350 SCREEN 3

360 CLS :LOCATE 1,14 :PRINT "POUR L’EXECUTION DE DIFFERENTES QPERATION DE TQURNAGE "
370 LOCRTE 4,20 :PRINT "DIFFERENTS CYCLES PEUVENT ETRE PROGRAMMES, °
380 LOCATE 6,23 :PRINT "VOUS DISPOSEZ DES CYCLES SUIVANTS.®

390 LOCATE 8,28 :PRINT "nxxx$fesesxxnnesofssnnsx "

400 LOCATE 11,10:.PRINT “DRESSAGE Lt FACE ---- FILETAGE CYLINDRIQUE ---- GORGE *
410 LOCATE 14,10:PRINT "CHARIOTAGE CYLINDRIGUE ---- FILETRGE CONIQUE --== (LHTRAGE *
420 LOCATE 21,10:PRINT “CHARIOTAGE CONIGQUE ---- PERCAGE-DEBOURAGE ~ ---- 7ONTINY ©
430 GOSUE 7290

440 CLS

450 LOCATE 1,16 :FRINT "FAIRE L'ANALYSE DU DESSIN POUR UTILISER CE PROGRAMME °
460 LOCATE 3,1 :PRINT "L'EXECUTION DE LA PIECE SE FRIT EM DONNANT L’ORDRE DES CYCLES & EXECUTER *

470 LOCATE 5,15 :PRINT "CYCLE FIXE O DESSAGE DE FACE = —-----n- bF "
480 LOCATE 7,15 :PRINT *CYCLE FIXE DE CHARIQTAGE CYLINDRIQUE -------- e
490 LOCATE 9,15 :PRINT *CYCLE FIXE DE CHARIOTAGE CONIQUE = -------- o e
500 LOCATE 11,15 :PRINT "CYCLE FIXE DE FILETAGE CYLINORIQUE  ----———- FC °

510 LOCRTE 13,15 PRINT "CYCLE FIXE DE FILETRGE CONIQUE =~ ~-=---- FK



] et VAOREE SO R S e 5
5i0 15 "PERCAGE-DEBOURRZE mmmmeees oo
54k ] AERIRAEE S 0 o L emmemeee ¢ oF
750 15 IECONTINLS B o L e mmeemees L
' UT “DONNER LE NOWERE DE CYCLES ® ;M
B REALIGER " ;o IHPUT Ols(4

1 THER GOSUE 7340 -GOTC 7il

1 THEM 20SUB 840 G0TC 71l

IF CYCs(J="0K" ThEN GOSUE 1140 -GOTC 710

TEOCYCLII=R0Y THEM GOSUR 7430 .50TO 1B

iF LYL*" = THEM GOSUB 13960 -G8TO 710

IF &Y THEN GOSUDR B2 010 710

IF Cycsddi="P"  THEN 0GOSUE #43C 2070 70

IF CYCsLl="C*  THEW 15230 a0T¢ 710

IF ¢fesih="L" THEH 7910 .G0TO 710

NEXT 4

CLS
730 20SUe 13850 .GOTC 780
750 CLS . LOCATE 12,20 INRPUT ®UDULEZ VOUS EFFECTUER LE HEWE QYCL *REF
780 :T REFE="0" T h 610
770 IF REPE="4" THEMN 7B0 ELSE G0SUE 9830 .40SUR 9920 .G07¢ 730
780 th LOCATE .2,3 JINPUT “WOULEZ VOUS EFFECTUER UM ROUVERL CYCLE (/MY 7 Y REPS
790 IF REPE="0" THEN = 440
800 IF REF$="N" THEN EB10 ELSE HQSUE 9850 GGSUB 7720 60T 780
il £05 (LO0 TE 1:,33 PRINT “ FIN DU PROGRRMHE

FJGJ-'E' .-" 4 5 L

F\'E %SISR AN FEGEEERRRY
RET f NORIGUZ (20} en G Bl

nE
N
j CLE

E CHRRIOTAZE CYLIND

RIGUE

o B i |

LTt [

S
Lood
11080

GoSUB 16130

230 G0SLE 2240

o Anriin a7l

250 a0sLE 2360

GED AACHD i)

F50 G0SLE 10460

i Apmin 4 s A

240 GOSUE 11870

270 GOSUE 12040

can oF ;

ol

307 R.ODTHT 7 e DELGECED A nom

7Y 2 -15.PRINT TUOULEZ YOUS REPRSSER RYDL i

N GOTO 949

el

L

{ GUT/H0H



TR =)

IF REPs="p" THEN 1430 ELSE 00%SUR $BR0 .40SLR 5720 (407G 5910
GUSUE 104610

605U 2400

GOSUB 1431

; ;

S

iah,

=
[==]
. —
S I e TSR o T S o
Qi 2 -,
[ =)

R : Fin duy CYCLE
REF  oxkafS8685umaks S0 annnieiosnanns i e snngisgsinnny
4 REW . S/F (CQYCLE FIXE DE CHARIQTAGE CCHIGUE { CK ) an L8
150 REH
160 LS = =
170 LOCATE 5,20 -PRINT ““EiLE FIXE DE CHARIGTAGE CONIQUE  *
180 405U 10353
1190 A0SHE 1480

1200 60SUE 1430
1210 ROSUE 11450
1220 50SUB 10130

1930 0ASUD 2740

PR L [t ¢ ¥
L i T Y b
1253 G4SUR ._-.IJC‘]J

1250 GOSUE 10440
1260 GOS0 11870
1270 205U 12250

1260 G0SUB 1820 :

1290 CLS:LOCRTE 12,15:PRINT “WOULEZ VOUS REFASSER  AVEC 4 81 ( GUI/NGN ) 70
1300 405U 9580

1310 IF RER$="0¢  THEN GOTO 1250

1320 IF REF$="#" THEN 1340 ELSE ROSUR 9850 -GOSUR 9920 :R0TO 1290

A0 GOSUR 10410
70 GOSUE 2400
OSUR 1630

—

s

o0
0 50502 11430
0 50542 50&0
0

ot

—

ey .
e St D Sl 07 B U R S N |

Gl [ = € D)

ROSUE 2730

1 GOSUB 11240
0 £0SUE 12850
1420 RETURN

[ s
1~

1450 REM: & Rinsidu « J5/P ;
1460  RE ers 4SS SN EESE IS EESTNINNS SIS SRATALSE S T H0xx
1476 REH

1483 REM  © S/F  CHANGERENT D'OUTIL QU POSITICH TOURELLE par GTXZ

1490 L% -LOCATE'12,20:INPUT" POSITION TQURELLE AVEC VITESSE DE BROCHE (0/8) ";REP$
1492 TF REF$="0" THEN 1401

1494 IF REPs="H"  THEW 1510 ELSE GOSUE 9850 (GOSUE %92

i IOURE LE par GTXZ *

1510 €LS: LGCRTE 5,20 (FRINT “CHANGERENT D'QUTIL QU FG I
GSITION TOURELLE CONSERVEE (QUI/ZHOMY 7 ¢

1527 LUCATE 12 2:PRINT “VOULEZ VJOUS CHANGER L'OUTIL AVEC

1530 GOSUE 9?Eu
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LN LR L e Lm
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N S R

oty bk ek ek e

rJ e

(G070 1810

4 &

& 4 4 -t

$=°0*  THEM 1400 :LSE GOSUE 5850: &fsUl
cbS ¢ 205l2 9794

LOCATE 12,35 (PRINT "NKT *G® “T* *X* *2*
RESULTATSS (KIZ10) = *NU4STR(KD)+*GU+*TH4ux 407"

GOSUE 7250

RETURN

CLS :LOCATE 12,20 :PRINT “POSITIOH TOURELLE AVEC CHANGENENT DE WITESSE
LOCRTE 42,15 :INPUT *DONNER LA H JUfLL; VALELR DE LA VITESSE DE BROCHE

.- LOSUR e7%]

04 LOCATE 12739 <PRINT MPKI %A% MTSY® MZHARGH §
RESULTATSS(KI/ZL0) = ™"+ TH(1{{‘+“”+"T"+W“"“"";"—iTH‘:.’
S05UE 720

RETLRE

REH : Fin ap S/F

RER FrendPs s ARERESE RO SE TSR RERA B RIS IRNNR SRS II AN
REH S/F ACLES & LA CORHAHDE DU MANDRIN HYDRAULIGUE 20
REl

1 FRINT "RCCES A LA COMMANDE DU MANDRIN HYDRAULIGUE
PRINT "?ar HEd
'0‘4TE 6,“" FRINT * c-3-d "

LOCATE 8, 20.FRIN “’ERPQGE 0U  DESERRAGE “
quhT" lﬂ 35 :FRINT "CE Lﬂ PIECE ¥

I

0 GosuR Q”D

oy
L

[}

-

B e R R e
fia] :

L K i e |

o

[ T T

e |
e
[ -

ey

0 IF REF3="0" THEN 1750
1790

IF REF3=“N*  THEW 90 ELSE GOSUB 9850: G0SUB 9920 ::0T0 1630
(L5 :R05UR 5770
LOCATE 12,24 :PRIKT "HKI "HSO"
} RESULTATSS(KI/10) = “WP+GTRS (RI)+"A50°
i395UR 7290
tTUﬁn
REW @ Fin  du  5/F

REM - wszssisionansfooassnnnnsssiosnaanisdesinamnsssibinnnk
REM  3/F  DEGRGEWENT DE L'OUTIL
REN

i
£l

_GLHTE 1,30 .PRINT "DEGAGERENT DE L'QUTIL *
CRTE 7 7 7
i:UEJE B‘)Gu‘
| IF REFS=“0*  THEN 1900
(EF$='N*  THEN 2010 ELSE GOSUB 9850 :ROSUB 9920 -60TC 3110
0Ls LGLHTE _,hJ -FRINT “DEGAGAMENT INTERMEDIAIRE DE L'OQUTIL °

fitl

RTE 13,10.FRINT “RCCES A LA COWAAKDE DU MANDRIN HYDRAULIGUE {OUT/NON)

-PRINT "DEGAGEMENT INTERECIAIRE DE L’OUTIL DANS LE HEWE CYCLE (QUI/ZNOK) 7 °

J LOCATE 12,1 FRIHT “ROSITON DE L'OUTIL SELOH X EST CONSERVE ( QUI/NOR 7 "

G05UE 7980
IF REPs=®)* THER 1950
F REF$="H" THEM 2020 ELSE GOSUE 9350 -GOSUB 9920 :GOTC 1%00




1950 €LS :LOCATE 5,20 : FRINT "DEGAGEMEMT INTERMECIRIRE DE L'OUTIL °

1940 LOCATE 12,20 - INPUT "POSITION DE L'OUTIL SELOR 2 %2

1970 CLS :50SUR 9790 -

1980 LOCATE 12,20 :FRINT "M" KI "s" "I"

1990 RESULTATSH(KI/L0Y = "N"+STRSCKIM4°G'+"I"+STRs (D

2000 GOSUR 7290

2010 RETURN .

2020 CLS :LOCATE 5,20 :PRINT "DEGAGEMENT INTERMEDIPIRE DE L'QUTIL °

’DED Lﬁfﬂ 12,10 :FRINT "POSITION DE L'OUTIL SELON Z EST CONSERVE ( QUI/MON 3 7 °

“755 IF RE F$ "Gt THEW 2070

2060 IF REP$="N"  THEM 2140  ELSE GOSUR 9850 :GOSUB 9920

2070 CLS :LOCATE 5,20 :PRINT "DIGAGEMENT INTERMEDIAIRE DE L'OUTIL

2080 LOCATE-12,20 (INPUT “POSITION DE L'OUTIL SELOM X "X

2090 €LS :G0SUR 5790

2100 LOCATE 12,20 (PRINT "N" KI "5" "X" X

2110 ROULTATSS(KIZLO) = “M4STREKI4"G"+"N"45TRE ()

2120 RO5UE 7291

2130 RETURM

2140 CLS :LOCATE 5,20 :PRIMT "DEGRGEMENRT INTERHEDIAIRE DE L'OUTIL "

2150 LOCATE 12,20 . INFUT "POSITIONDE L'OUTIL SELOM X "X

2160 LOCATE 12,20 (INPUT "POSITION GE L'OUTIL SELOH Z B
2170 CLS « GOSLR 579

2190 LOCATE 12,15 :PRIHT B M) S S A

2190 RESULTATSS(KI) = "MSSTRECKLI+"0"+"X"+STREC(O+ "I +5TRE(D)

2200 GOSUR 729

2210 RETURM

GITO 2020

4

222 REM  : Fin du  S/F

221 REH EEARSE IR PPN NS NN A RN S A IS S S SNy
2260 REM - G/F POSITIOMEHENT

2250 REM

2240 CLS

2270 LOCATE 2,23 :PRINT "POSITICMEMEMT *

2280 LOCATE 7,18 :PRINT "L'USINAGE COMMENCERA A PARTIR DE CES FOSITIONS . °

2290 LOCATE 10,20 -PRINT "LE POSITIPONEMENT DE L'OUTIL PEUT 5E FAIRE "

2300 LOCATE 14,14 (FRINT "SOIT RVEC ARROSAGE COMSERVE = - 2 - 4 (i GARDE L'ARROSAGE "
2310 LOCATE 15,21 :PRINT "UTILISER DANS UM BLOC PRECEDENT 1 par M8 "

2320 LOCATE 18,24 -PRINT "SCIT QUEC ARROSAGE & par M3 °

2330 GOosuUe 7270

2340 RETURN

2350 REH A EFEESEFPNARAGEELTHRARESIEE SRR EL I DB i bbby
2350 REM  :ARROSAGE ET FOSITIONEMENT
2370 REH

2380 CLS . LOCATE 5,30 (FRIMT "ARRGSAGE ET POSITIOMEMENT *
2380 LOCATE 10,20 FRINT "L'USINAGE AVEC ARROSASE CONSERVE (ouTsudwy 7 °
2400 KOSHR 9280
2410 IF REF$="N"  THEM REPS="HE" . GOTOQ 2430
2620 IF REF$="Q" THEW 2510  ELSE GOSUE 9850 .40SUB 9920 .GOTO 2370
2420 CLS LOCATE 5,20 -FRINT © FOSITINMEMENT EM UTILISANT (W3} °
“443 LOCATE 12,20 :INPUT "  POSITION DE L7OUTIL SELOM X "X

2450 LOCATE 12,20 -INPLUT " POSITION DE L7OUTIL SELOH I "



2540 L5 o GOalR 9770

2470 LOCATE 12,30 (PRINT "HMKI *g X" X "I 7 REPS

2450 RESULTATSS(KI/10) = "HU+STRS(KDI+"G"+"X"+0TRS (X} +"1"+5TRS (Z) +REFS
2470 GOSUB 7290

2500 RETURK

2910 CLS :LOCATE 5,20 -PRINT * . POSITIONEMENT EN CONGERVANT (&}
2520 LOCATE 12,20 -INFUT *  FPOSITION DE L'OUTIL SELON X ;X

2530 LOCATE 12,20 (INPUT " POSITION DE L'OUTIL SELON 2 i
2540 CLS :c0SUR 9790

2550 LOCRTE 12,70 PRINT "NeHI "g® "X X 2" Z

2550 RESULTATSSAKIZIDY = "N'4STRE(KDI+ G+ +GTRS (X} +" 2" +5TRE (2]

2570 OSUE 7290

2580 RETURK

2590 REH AREREGEF PO ISR ORI R R RN RIS LG ARAATFIFIIMAT
Ze00  RER . 5/f BRRET DE L'ARROSAGE
2510 REM

2620 £LS
2630 LOCATE 7,20 :PRINT “ARRET DE L’ARROSAGE  (QUI / MON) 7 °

2440 GOSUB 9930 ‘

2650 IF REF$="0" THEN REP$="RM?" .00TO 2470

2440 IF REP$="N" THEN 2720 ELSE GOSUB 9890 .ROSUB 9520 -40TO 2600

2670 CLE:LOCATE 2 ,15 :PRINT "POSITION TOURELLE EN ARRETANT L'ARROSAGE | (H:) *
2480 0SUB 9790

2490 LOCATE 12,34-PRINT "N*KL “G* “T* “X* “I" REP$

2700 RESULTATS$ (KI/107 = “NY+STR$ (KI)+ G + T 4"+ 2" +REPS

2710 G0SUB 7290

2720 RETURH

272 REM EREASFEESTNRANTEI SN IS UANAGEFST PN NI SIS INRAR

2730 REN : S/P POSITION TCURELLE CONSERVEE c-3-4 UTILISE PAR LE BLOC DE H9
2740 CLS:LOCATE 7,1:PRINT “PCSITION TOURELLE CONSERVEE c-i-d UTILISEE PAR LE BLOC DE K9 (CUI/ZNON) 7 ©
2750 GOSUE 9980

2740 IF REPZ= “0%  THEM 2820 9850

2770 IF REP$= “N* THEN 2780 ELSE GOSUB :GOSUB 9920 :GOTO 2740

2780 CLS: GOSUB 9790

2790 LOCATE 12,34:PRINT "HPKI *g" *Tv g ¢

2800 RESULTATSS (KI/100 = *HE4STRE(KII+90 "+ T "+ 47"

2810 £0SUB 7290

2820 RETURN

2830 REH ERRKESISS RIS TRRNS SIS PN SEESPuNRAGSEF IS nuR

2840 REM . S/P POSITIONEMENT AVEC ARRGSAGE ET LA FONCTION 699

2850 REW

2840, CLS -

2870 LOCATE &,10 :PRINT "FOSITOREMENT CONTENANT 095 AYEC ARROSAGE COHSERVE (OUI/HON) 7
2BRD GOSUR S9E0

2890 IF REP$="0" THEN 3000

2600 IF REF$="H" THEH 2910 ELSE GOSUE 9850 :GOSUB 920 :GOTC 2840

2910 CLS :LOCATE 5,20 :PRINT “POSITIOHEWENT CONTENANT 495 AVEC ARROSAGE °
2920 LOCATE 12,20 :INPUT “POSITION DE L’OUTIL SELCH 2

2930 LOCATE 12,20 - INFUT *POSITION GE L' OQUTIL SELOM z .7

7540 CLS



LFD
Ima
3020
3030
3040
RiH]

a0sle 9790

LOCATE 12,20 :PRINT "R°
"NEHSTRE (KD + 50"+ 075"+ "X +STRS (0 + "2 "+STRs (Z) +*fiB"

RESULTATSS (KI/18)
50SUB 7290
RETURN

LS

LOCATE 5,20 -PRINT "FCSITIONTHENT CONTENART

KL "3° PLPH% *A0

[ A B TP ')
f R i

275 AVEC ARROSA

LOCRTE 12,28 IQFUT “POSITION DE L'OUTIL SELON X "X

LOCATE 12,2
eLS
GOSUB 9790

1060 LOCATE 12,20 :PRINT “R" KL "0% "GPE" "X" X

3070 RESULTATSS(KIZLO) = "N*+STR$ (KD)+"

2080 oosie 7290

3090
3100
I11d
20
310
J14d
3150
3140
3170
3ie0
3190
1ﬂﬁ9

a2l

90
]

1234
3240
3250
1250
3270
3280
1293
3300

TT4N
Jald

11?3
3230
1340
3350
3340
3370
3780
3390
3400
Ti20
JWLU
3420
3430
2440

REH :S/F L'AVANCE AVE

RETURN
REH ELERgEgIbaRsR
CLs
LOCATE 6,10 FRINT "L'AV

G0SUE 9980

IF REF$="0"  THEN
IF REF$="H"  THEHW

RETURH

REf REREEFEIRIRAERFIISRIRNARIGEIFIRRARIGHGS
L' AUANCE AVEC TWTERPOLATION LIKEAIRE

REH  : S/F
RE
CL5 :LOCATE §,5
GOSUB 7960

IF REP$="0"  THEN
IF REF$="N"  THEM
CLS :LOCATE 5,5:PRINT "L'AVANWCE ET L' INTERFOLATION LINEAIRE

GOSUE 9980

IF REF$="0"  THEN
IF EEFg="H" THEN

CLS :LOCATE §

50502 9980

IF REFs="0" THEN
IF REF$="N"  THEN

CLS -LOCATE 5,20

30508 3190
a0SUB 34660 ELSE GOSUB 9850

3250

1290 ELSE

9080

3660 ELSE GOSUE 985D
PRINT “L'AYRHCE AVEC INTERFOLATION LINERIRE
LGCATE 12,10: FRiNT "FOSITON DE L'OUTIL SELOH X EST COMSERVE

3340
3620 ELSE

23222
¢ Ik

JAHCE AVEC

RERRGEGE RN ARG RPN AUNGIEI TP NN
TERFOLATION LINERIRE

INTERPOLATION LINERIRE

6070 3170

£OSUR 9850

55U 9850

LOCATE 12,20 :IHPUT “LA VALEUR DE.L'AVANCE

CLS G0SUB 9790

HFUT "FOSITION DE L' OUTIL SELOH

IZM 2
GEHUCOE K ETRS 0+ T"+5TRS (2)

:FRINT "L'AVANCE AVEC INTERFOLATION LIWEAIRE

:505U8 9920 -

(GOSUE 9920 (GOTO

:GOSUR 7920 -
: PRINT “L’AVANCE AVEC INTERPOLATION LINERIRE
LOCATE 12,20 -IHPUT “POSITION DE L'CUTIL SELON Z “;Z

Bn WicPons

LOCATE 12,20 :PRINT "N" KI "“G1" *G9%* "I Z "F' F

RESULlﬁT:$ KEZL0)
ROshE 7250
RETURH

CLS :LOCATE §,20 (FRINT “L'AVANCE AVEC INTERPOLATION LINERIRE
LOCATE 12,10 :PRINT “POSITION DE L' OUTIL

0508 7780

= *HU+STRS (KDM+ 6L+ 508 + "I +STR${Z) +"F "+5TR$ (F)

SELGM 7 EST CORSERVE

GE CONSERVE

0508 9920 6

EXANEN
FARAN

COUL / How ) 77

(GUL/HOH 3 7 °

(QUI/HOM 7 ¢

{ QUI/HON 3 7 *



3550 IF HE*r=“~’ THER 2470
3460 IF REP3="H"  THEW 3580 ELSE 50SUE 9850 -GO0SUB 9920 -COTO 3420

3470 CLS :LGCATE §,20 :FRINT "L'AVANCE AVEC INTERFOLATION LINERIRE &1 °
2480 LOCATE 12,20 INPUT "POSITION DE L'CUTIL SELON X %X
3490 LOCATE 12,20 :INPUT “LA VALEUR DE L'AVANCE en  mierans  F F
3500 CLS RC5UR 5770
3510 LCCATE 12,20 -PRINT "H" KI "G1% 699" "X" X "F* F

2520 RES JkThfcitklllD" "NUHGTRS (KT +"G1 "+ 295 "+ X "+STRE (X) +"F“+5TR$ (F)
3]3? 0SU8 7250 :

1540 RETURM

bJE CLS :LGCATE 5,20 -PRIRT “L'AVANCE AVEC IWTERFOLATION LINEAIRE o1 ®
2540 LOCATE 12,20 -IHPUT *POSITIONDE L'OUTIL SELON X “;X

S ch

3570 LOCATE 1Z,28:PRINT * ;
1580 LOCRTE 12,20 :INPUT “POSITION DE L'QUTIL SELON Z *;Z

3570 LOCATE 12,20 INPUT “LA VALEUR DE L'AVANCE  en  microns F %F
360 CLS ¢ GOSHR 9790

2610 LOCATE 12,15 (PRINT “N" KI “Gi® "G25" “X¥ X YZ" 7 “F* F
T4Z0 RESULTATSS(RIZLO) = *NU+STROKD +CL1U+PGRE5+ X +5TRE (X)+ T "+5TRE (Z)+"F "+5TRE(F)
3520 aosig 7290
3440 RETURN
3650 RER  neessSStaaxkisibinndiesssinass st sttt
3460  REN . S/F  L'AVANCE AVEC INTERPOLATION LINEAIRE 61 CONSERVE OU SANS
3570 REd
J48C CLS
3490 LOCATE §,7 :PRINT "L'AVANCE AVEC INTERPOLAYION LINERIRE Gl CONSERVE QU SANS
3700 LOCATE 12,10:FRINT “POSITOM DE L'OUTIL SELGN X EGT CONSERVE ¢ QUIZNGH )
3710 GOSLR 9980
3720 IF REP$="("  THEM 374D
3730 IF REPg="H" THEH 3820 ELSE GOSUB 9850 GOSUB 9920 (GOTO 240
3740 LS -LOCATE 5,20:FRINT “L'AVANCE SANS INTERPOLATION LINEARIRE  GL °
&753 LOCRTE 1,20 :INPUT “POSITION O£ L'QUTIL SELOR Z *;Z
1740 LOCATE 12,20 -INPUT “LA VALEUR DE L'AVANCE en microns F %F
3770 OLS <G0SUB 9790
1780 LOCATE 12,20 -PRINT "N KI "g95" “I" Z "F" F
1790 RESULTATSS (KI/10) = “N*+STRS(KI)#*GP5+Z*+5TRS (2) +°F *+5TR$ (F)
3600 GOSUB 7290
1810 RETURS
I82C CLS :LOCATE 5,20 -FRINT °L'AVAKCE SANS INTERPOLATION LINEAIRE &1 °
1830 LOCATE 12,10 :PRINT “POSITION DE L'QUTIL SELON Z EST CONSERVE ( QUI/ZNON )
1840 n05UE 9980
3550 IF REP$="0"  THEN 3670
1860 IF REP$="N"  THEM 2950 ELSE GOSUB 5890 .GOSUB 9720 :GOTO 3820

JE70 CLS :LOCATE 5,20 -FRINT “L’AVANCE SANS INTERPOLATION LINZRIRE 61 "
I880 LOCATE 12,20 INMPUT "POSITION DE L'OQUTIL SELON X "X

3850 LOCATE 12,20 IWPUT “LA VALEUR DE L'AVARCE em  @lcroms g
1900 (LS -a0SUE 9790

3910 LOCATE 12,20 (FRINT “x" KI "G95 "X X “F" F

I920 RESULTATSS(KI/Z10) = “HU4STR$ (KD "G95 "+ R 4+5TRE (X4 T 45TRE(F)
J730 ROSUB 7290

29450 RETURN



3960 CLS -LOCATE 5,20 -PRINT®L'AVANCE SENS INTERPOLATION LIREAIRE 41 °
2960 LOCATE 12,20 - INFUT "POSITICNDE L’ OUTIL SELON X ;X

3970 LOCATE 12,29 :FRINT *

1280 LOCATE 12,20 :INFUT “POSITION DE L'OUTIL SELON 2 *;2

1990 LOCATE 12,20 :INPUT “LR VALEUR DE L'AVANCE  en amicrons  F :
4000 CLS : G0SUB 9790

5010 LOCATE 12,15 FRINT "N® KI "G9%" "X* X "I Z "F" F

4020 RESULTATSS (KI/10) = "N™STR$(KDI+ "GP0+ "X +STRS (X) +"Z +STR$ (Z) +"F "+5TRS (F)
4030 G0SUE 7290

4040 RETURN

4050 RER T T e E e T PR T e P e LTI PP L e 4T e T et

20a0 REH . B/F TEHPORISATION

4070 Red

4080 (LS

7090 LOCATE 2,13 -PRINT "TEWPORISATION "

¢100 LOCATE 4,20 :PRINT "IL PEUT S'AVERER NECESSAIRE DT LAISSER S'ECOULER °
G110 LOCATE 5,20 :PRINT “UN TEHPS DETERWINEE EWTRE DEUX SEQENSES FLAWAGE "
4120 LOCRTE &,20 -PRINT * AU FOMT D'UNE GORGE PAR EXEHPLE *

!

i

4130 LOCATE 8,3 PRINT " MOTR :Temporisation s'exprime en 1/10 d2 secondes
4140 LOCATE 10, 2:FRINT * # Pogur changer 1'avance suite a une terpalladtlun v
5150 LOCATE 11,3:PRINT * reprogrammer G995 "

4160 LOCATE 14 25:PRINTY  TERPORISATION  ( QUL / MON ) 7 ¢
4170 50SUR 9980

5180 IF REP$="N"  THEN 4240

£190 IF REP$="0*  THEN 4200 ELSE £OTO 4040

£200 CLS: LOCATE 5,34 :PRINT *TEHFORISATION *

4210 LOCATE 12,20 :IWPUT "VALEUR DE LA TEWPORISATION en 1/10 s “,TERFG
G220 CLS -GOSUE 9790

5230 LOCRTE 12,25 PRINT'N®KI “G&"° ""F"TERFC

c2el RESULTATS$KT/L0) = “HU+STRE(KI)+"04 "+ F*+5TRS (TEAPG)
4250 GOSUB 7290

4260 RETURN

4270 REH . Fin du S/F

&280 REH

4200 REM  oxenSEsssumnussissennasssissanangssstanniesesinint

4307 REN. /P USINASE EN INTERPOLATION LINERIRE en G1 CONSERVE ( QUI/NON) 7

4310 LS
6320 EUn
4333 LOCATE 5, 5:PRINT "USINAGE EN INTERPOLATI 0N LINEAIRE en 61 CONSERVE ( OUT / HOW )7 ¥
4340 £OSUR 9980
4350 IF REP$="0"  THEN GOSUS 9740 -0TO 4370
4340 IF REPS=“N"  THEN G0SUB 4390 ELSE GOSUB 9850 :GQSUR 9920 -40TO 3110
4370 RETURN '
4320 REM LRSS Pkt R SRR R R R S SIS S RN PR R R R TN
4390 REN - S/F  USINAGE N INTERPOLATION LIMEGIRE en 41
4400 OLS
AT L&iﬁTE % 10:FRINT "USINAGE EN INTERFOLATION LINEAIRE en &1 °
ATE 12 20 PRINT “USINAGE EN IATERPOLATION LINERIRE en  ©1 { GUIL/ HOM

*H;J ;

G630 1 THEN  G0SUB 4470 (S0TO 4450
L4 THEH 4450 ELSE GOSUB 9850 .G0SUB 9720 (GOTC 4400
4450 RETURN



£4al REM REEASFISESNNNRGEESSERNN NS GE IS RNRISTIPIIRNANIESE
w470 REH o 5/F USINARE EN INTERFOLATION LINERIRE en &1
.tan oo

oy n_h

4430 0L

4530 LOCATE 5,20 -FRINT "4

HAGE EN INTERPOLATION LIMERIRE en o1 ¥
4510 LOCATE *QJIU.rnLnl “POSITON DE L'GUTIL SELON X EST CONSERVE
i

FEAR raran
*553 EUSLB a1l

2530 IF REF$="0" THEN 4530

4540 IF REP3="N" THEN 4&d0 ELSE GOSUE 9E50 -Q0SUB 9920 .GOTO 44
4550 CLS :LOCRTE § LG PRINT “USIRASE EN INTERFOLATION LIMEAIRE en
4560 LOCATE 12,20 -INRUT “POSITION DE LYOUTIL SELON 2 %2

4570 0LS .G0SUR 9790

4880 LOCATE 12,20 (FRINT " RI "61" "2 I

2590 RES ULTQTE?(K;. 10) = "HUHSTRIAEDI+ 61"+ 2 +5TRE (2}

4400 GOSUE 7290

10 RETURN

4420 (LS -LOCATE 5,20 -PRINT “USINRGE EH INTERFOLATION LINERIRE en
4430 LOCATE 12,10 -PRINT “POSITION DE L'CUTIL SELON Z EST COMSERVE
c440 GOSUE 9920

L450 IF REF$=°0"  THEM 4470

Gae0 IF REP$="N*  THEN 4740 ELSE S0SUE 9850 .GOSUB 7920 :50TO 4420
4470 CLS cLOCATE §,20 -PRIRT “USIMAGE EN INTERPOLATION LIMERIRE en
4480 LOCATE 12,20 (INFUT “POSITION DE L'OQUTIL SELON X X

£890 CLS (GOSUE 9790

&700 LOCATE 12,20 (PRINT "m* KI "G1" "X" X

710 RESULTATSS(KIZIM) = “NY+STREEII+ 01+ X“+5TRE (XD

&720 G0SUE 7270

4730 RETURN

4740 CLS :LOCATE 5,20 -PRINT "L'RVANCE EN INTERPOLATION LINERIRE en

5753 LOCATE 12,20 :INFUT “FOSITIONDE L'OUTIL SELON X ;X

4740 LOCATE 12,20 :INPUT “FOSITION DE L'OUTIL SELON Z ek

L770 CLS . B05UB 7750

4730 LOCATE 12,15 -PRINT "H® KT "ol" "X" X "2" 2

¢790 RESULTATS$(KI/10) = "M"+STReGHII+"01 "+ X +5TRe L+ " +5TR$ (2)

4800 G05UB 7270

4210 RETURN

4820 REM  : Fin 4y S/F

(B30 RER  sxexSsstiennerdspsssrnansis ennundsissranaiioehians

£340  REM . S/F LPAVANCE A GRUCHE DU FROFIL OU A DROITE par
&35 REH

4870 LOCRTE 3, 3 (FRINT “L'AVANCE R GRUCHE DU PROFIL OU A ORCITE par

<880 LOCATE 12,20 -FRINT “L'AVANCE A GRUCHE DU PROFIL C QUL 7 NOW §
g

4890 ROSUE 9780

4900 IF REPE="N" ~ THEN GOSUE 5350  :G0TO 4920

4710 IF REP$=“C" THEN GOSUE 4740 ELSE  GOTO 484D
4920 RETURM

£930 REH REFEEEEHE
4740 ReH ET:
£950  REH

S940 CLD

KkE

(QUI/WON 3 7 ¢

=
fil

aLo*

6 *
( QUI/NON ) 7

u

A~
fal

—_—
2l *

C A
G4l GU R4

a4l O G52 RESPECTIVERENT ©

U

4%

gl



4570 LOCATE 5,20 -PRIHT L' AVANCE A GAUCHE DU PROFIL  en 44
4930 LOCATE 12,10 :FRINT *POSITION DE L'OUTIL SELON X EST AONSERVE  ( QUI/NOR )
4590 GOSUR 5530

5000 IF REF$="0" THEN 5020

%0i10 I PEPe=“g* THEN 5100 ELSE GOSUB 9850 :G0SUB 9920 :GOTO 4940
5320 CLS -LOCATE 5,20 : PRINT “L'AVANCE A GAUCHE DU PROFIL  em Gel
5030 LOCRTE 12,20 -INPUT POSITION DE L'OUTIL SELOR 7 *;Z

5040 LOCATE 12,20 :INPUT “LA VALEUR DE L'AVANCE en  mlcrons £k
£050 CLS :G0SUB 9790

5040 LOCATE 12,20 :PRINT "W* KI "G4l "G95" “Z" Z "F' F

5070 RESULTATSS (KI/10) = "NU+STRE (KIS +*04 1 + 095+ 2 +STRe (Z}+ "F 45TRE(F)
R0E0 40SUB 7290

5070 RETURR
5100 2LS -LOCATE §,20 :PRINT “L'RVANCE A GAUCHE DU FROFIL  en &%l "

5110 LOCATE 12,10 PFIU* “pOSITION DE L'OUTIL SELON Z EST CONSERVE ( QUI/HOH ) 7
G120 0SLE 5950

5130 IF REP$="0"  THEH 5150

§140 IF REP$="N%  THEH 5230 ELSE £0SUB 9830 .G0SL2 9920 .50TC 5100

7150 CLS :LOCATE 5,20 :PRINT “L'AVANCE A GAUCHE DU FROFIL  en G4l *

%140 LOCATE 12,20 -IHFUT “FOSITION DE L'GUTIL SELON X *X

5170 LOCATE 3}23 (INPUT LA VALEUR DE L'AVANCE en microns  F 55F

5180 CLS .GOSUB 9790

5190 LOCATE 12,20 :PRINT "N* KI “G41* "G¥S" "X* X "F* F

5200 RESULTATSS (KI/10) = *N*+STRS (KD)+°G41"+"G95"+*X +5TR$ (X) +"F "+STR$ (F)

R210 £CSUE 7290

R2Z0 RETURN

5230 L5 (LOCATE §,20 (PRINT “L'AVANCE R GAUCHE DU FROFIL gn Q&L
5240 LOCATE 12,20 :INFUT “POSITIGNDE L'QUTIL SELGN X ;X

5250 LOCATE 12‘“‘ PRINT *

G260 LOCRTE 12,20 - INPUT “POSITION DE L'OUTIL SELON 2 %2

5270 LOCRTE 1-,; INFUT LA VALEUR DE L'AVAHCE  en  adcrons F :
R2B0 CLS - GOSUE 9790

5290 LOCATE 12,15 :PRINT *N* KI “G41" “G95" "X* X "2* Z "F" F

£I00 RESULTATSSLKIZL0) = “HU+STRE(KII+ 641"+ 095 +*X +STRE (X) +"Z"+STRE (Z)H*F 40TRE(F)
5713 GOSUR 7270

720 RETURN
5330 REM  : Fin du S/P
§3el REM RN IERANFE LIS FORARAG TS PRAR RS FETHRRK 55 EFFAAAE
5150  EREM - §/F  L'AYAHCE A DROITE DU FROFIL en R4l
5353  REH
5370 CLS

5380 LOCATE 5,20 :PRINT "L'AVANCE A DROITE DU PROFIL T

5330 LOCATE h,;ﬂ RINT "POSITOM DE L'QUTIL GELON X EST COMSERVE ¢ QUI/NGR } 7 °
5400 GOSUE 9980 .

%410 IF REP$="0" THEN 540

5420 IF REFs="N* THEN 5510 ELSE GQSUB 9850 :GOSUB 9720 :50TO 5330
5430 (LS :LOCATE & 20 : FRINT “L’AVANCE A DROITE DU PROFIL en hil
5440 LOCATE 12,20 :INPUT “POSITION DE L'GUTIL SELON Z %

8450 LOCATE 12,20 -INFUT “LA YALEUR DE L'AVANCE an  mievons E ak
440 CLS -5QSUB 9790

5470 LOCATE 12,20 :FRINT "N KI "G42" "G95° "I I "F" F

Ll



RESULTATSS(KI/107 = “HU+STRE(KII+ G2+ GP5 4  Z4STRS (D) + F“+5TRE(F)

5420

5490 GOSUB 7290

5500 RETURN

5510 CLS -LOCATE 5,20 -FRINT “L'AVANCE A DRCITE DU PROFIL en G42 °

5520 LOCATE 1Z,10 :PRINT “POSITION DE L'OUTIL SELOK Z EST CONSERVE ( QUI/ZNOR ) 7 *
5530 GOSLE 9780

§540 IF REF="(" THEM 5540

5550 [F REF$="H" THEN 5440 ELSE 20SUB 9850 -40SUB 9920 .£0TO 5510

5560 CLS :LOCATE 5,20 :PRINT “L'AVANCE A DROITE DU PRGFIL en G52 ¢

5570 LOCATE 12,20 -INPUT “"POSITION DE L'QUTIL SELON X *:¥

5550 LOCRTE 12,20 -INFUT LA VALEUR DE L'AVANCE en  microns F %F

5530 CLS -60SUR 9790

400 LOCATE 12,20 FRINT "H® KI "G42" “GOR* "{" X “F'F

5410 RESULTATSE (KI/A10) = “NU4GTRE (KI)+ GE2°+*G95%+% “+5TRE (X} +"F"+STR% (F)

5620 GOSUE 7290

5430 RETURN

5640 CLS :LOCATE 5,20 :PRINTL'AVAHCE A DROITE DU FROFIL en G42 "

5650 LOCATE 12,20 :INPUT “FOSITIONDE L'OUTIL SELON X *;X

hé60 LOCATE 12,25 -PRINT * !

5670 LOCATE 12,20 -INPUT “POSITION DE L'QUTIL SELOH 2 *;Z

5480 LOCATE 12,20 :INPUT “LA VALEUR DE L'AVANCE  en micvans F  °F

5470 CLS . GOSUE 5790

5700 LOCATE 12,15 :PRINT "H" RI "G&2" "G25" X" X “I" Z "F" F

5710 RESULTATSSCKI/10) = “NE+STRS (KD)"GE2 47095 + "X "+STRE (X) +“Z“45TR$ (21 +*F “45TR$ (F)
5720 B0SUB 7290

3730 RETURK

5740  REM cFin du S/F

B750 © REH  mexeiSSestrmex$Sifetenaasisssaenes (8IS HNRNSETSFPuNR

§740  REH : §/P USINAGE EN INTERFOLATION LINEAIRE en G1 CONSERVE

8770 REH

5780 CLS

5790 LOCATE 5,15 :PRINT "USINAGE EN INTERPOLATION LINZAIRE ~en G1 CONSERVE *

5300 LOCATE 12 10:PFRINT "FCSITON DE L'OUTIL SELOM ¥ EST COWSERVE ( QUI/NON ) 7 ¢
5810 GOSUB 9980

5620 IF REP$="(" THEN 5840

5830 IF REPS="N" THEN 5910 ELSE GOSUE 7850 :GOSUZ 9920 :60TO 5740

5640 €LS -LOCATE 5,10 - PRINT “USIHAGE EN INTERPOLAT! M LINEAIRE en 61 COMSERVE °
5650 LOCATE 12,20 IHPUT “POSITION DE L'OQUTIL SELON Z *;Z

5840 CLS GGSUE 9770

5870 LGCATE 12,20 PRINT “N" KI "Z" 2

5280 RESULTATSSIKI/ZL0) = "N'4STRECKI}+"Z"+5TRE(Z)

5370 GOSUE 7290

5700 RETURH

5910 CLS :LOCATE 5,20 :PRINT "USINAGE EN INTERPOLATION LINEAIRE en £1 CONSERVE ®
5720 LOCATE 12,10 :PRINT “"POSITION DE L'OUTIL SELOM Z EST CONSERVE ¢ QUIZMON } 7 "
5930 505U 9980

5940

IF REP$="0" THEW 5%a0



L T laT

} IF REP§="W® THEW 4030 CLSE A0SR 9B50 -GOGUR 972

CLS:LOCATE 5,20 PRI IHAGE EN IlitRI LATION L
LGCATE 12,20 710 COUTIL SELON R
2L LGSR
- LOCRTE 12 *U { b4
RESUL! Hln%(ﬂ BOHSTRECD ML HETRE GO
U(CHE "9d
020 RETURN.

LS CLOCRTE 5 20 LS i ;uiLnFJquIOH LINEGIRE  en 4l CONSERVE "

LOCATE 12,20 :I4FYT *FOSITIONDE L'OUTIL SELON X *;X
LGEETE iZ,E JTHPUT ¢ 34 DE L'OQUTIL SELOH 7 W7

0 607G 5710
INEAIRE en A1 COHSERVE *

i
b
X

SNH T By ¥ouTh 1
ni A A T

h“TthE\KT‘*“’*TSTR$(X}+"7“ STRe ()

KRN ESITERHARGFIIESRNRAGHEIFIRNRR
LATIGH CIRCULRIRE

4 LS
y160 LOCATE §,20:FRINT “CHCIX D' INTERFOLATION CIRCULAIRE *
1170 LOCATE 12,10 (PRINT * USINAGE Ed INTERPOLATION CIRCULAIRE Sens TRIGO ( QUI/ZMOK 17 °

(el |‘_,_|

40508 9750

4190 IF RERE="0" 5070 6210
L300 IF REPE="N® GOTO 4210 ELSE 4R0TO 4210
5300 RETURR
220 REH :S/F UTTULISES EN INTERPOLATION CIRCULAIRE

0N D'ARRIVEE SELOR X ¥
(N D ERRIVEE SELOHM

1n £ O DU CENTRE Dy CERCLE SUIVARAT 0K ©
JPRINT-S 0 ES SITION DU CENTRE DU CERCLE SUIVAWT OZ ®

i

LN LI T
43

SEEEREREIEEEE RN EFEITIAANAGETIES

B EhFOLﬁ!IOﬂ CIRCULAIRE Sens TRIGOHOKETRIGUE
4300 LOCATE 2,20:FRINT'LSINACE EN INTERFOLATION CIRCULAIRE Sens TRIGOWETRIGUE

6230 GOSUB 6220

5340 LOCATE 14, 5:FRINT * § & (FOHCTION D' INTERFOLATION CIRCULAIRE {Sens  trigonouetrique ) °
1353, LOCRTE 14,28 B eI SIS R T
24 ﬂJ,_u: WEUT | 'ARRIVEE SELOW X ;X
2 : .
a0, 10 T | O'ARRIVEE GELON Z 2
20,25 PRINT \
£ 20,10 iUl 3t DU CENTRE DU CERCLE SUIVANT 0X N
"U,fﬁ:* T R
TE 20 10 INFUT *FGSITION DU CENTRE DU CERCLE SUIVART 0Z OGS
1440 GOSUE 9790
5750 LULHIE 12,10 -PRINT *N¥ I1 “a2* *X" X S A Bl () e ¢



6 {ET AR RN (RS (N HUZEHSTR (D) + T “4STRE (1) + K +STRS (K

3

ERE S EESE Tttt ot st s i S
§ ”-_QTIyn CIRCULAIRE Sens AHTI-TRIGGNGMETRIGUE
S%40 LOCATE 2,% (FRINT “USinACE EM O IRTERPOLATION CIRCULRIRE Sens ANTI- TRIGOMOMETRIQUE “
4050 GUSUE 6220
4540 L“{A:E ik, 5 FF_NT ! G 3 FONCTION D INTERFCLATION CIRCULAIRE ANTI-TRIGONORETRIGUE *
£570 LOCATE 14,28 PRI (S5 2Rt 1222 i 0
&5e0 ;Ggﬂ £ EG,1E:0 oN DFARRIVEE SELON - 4 X

i

_OCATE 20 28

s 1 ARATE 7
b HIE 2

Sl " POSITION DY ARRIVEE SELOW 1 %41
6éif LéanE 20
‘

* POSITION 00U CENTRE DJ CERCLE SUTVANT OX I %1

PUT * POSITION DU CEHTRE DU CERCLE SUIVAMT 0 K ;K

i ]

GIgw uyh yoage 7oupe T oapE oy
{gT‘A“F TR ETRE GO H 2 STRE (T + T +STRE (TH K +STRS (KD

S5k J.ﬂw‘}»“iﬁ'{,i:" R

SE5TEERRREISIF SN
Lﬁ CORRECTION 00U

£I%
5
T
[ 4

i OE LA CORRECTION D°OQUTIL *

ONTERANT € 40 SEFARE OBLIGATOIREMENT "
OHTENANT L'UN 4 41 ET L'AUTRE G &2 °

10N DE CORRECTION D'OUTIL - ( QUI / MON'} 7 °

4810 IF REPSEM0C THEN 4820
4820 TF REPS="N" THEN 7:40  ZLSE GOSUB 9850 :GOSUB 9920 :GOTC 4720
4520 CLS :LOCATE 5,20.FRINT “ ANMULATION DE LA CORRECTION D'QUTIL *
OCATE 12,10 :FRINT "FOSITIGN DE L’OUTIL SELON X EST CONSERVE  ( OUI/NOH ) ?
5 9980

o850 IF REPE="0® Thid

5871 ThER 0 ELSE GOSUB 9850 G0SUR 9920 :50TO 4830
£550 -LOCATE 5,20 . ° “ BUNOLATION DE LA CORRECTION D'OUTIL  *
5290 LOCATE 12,20 -INPUT ""5 TIGH DE L'QUTIL GELON T *,2

4700 (L5 0‘”3 7790

5710 LQCATt 12,20 (PRINT "M* KI "Ge0* "2 2

4970 nchL;‘T5${LL/1U} ZRCH™ 5TE${L1)+“§4J“ +'Z"+STR${Z)

5920 GGSUE 7290 -

6540 htTJhN

a7 S sED Lﬁ CORRECTION L'GUTIL  *
A9 L SELON Z EST CGNSERVE ( QUI/NON ) 7 *




4970 GOSUR 980

4980 IF REF$="0"  THEM 7000

4990 I REF3="N* THEN 7070 ELSE GOSUE 830 :GOSUR 9520 :G0TO 4930
7000 CLS :LOCATE 5,20 :FRINT * AMMULATION DE LA CORRECTION D'OUTIL  °

7010 _thTc 12,20 INFUT “POSITION DE L'OUTIL SELON X %X
7020 CL5 :GOSUB 9790

7030 LOCATE 12,20 :PRINT "N* KI “G40" X" X

7040 RESULTATS$(KI/10) = "N*+STRS (KI}+*G40“+"X"+5TRS (X)

7085 0SUB 7290

7040 RETURR

7070 CLS -LOCATE 5,20 :PRINT “ AHNULATIOW DE LA CORRECTION D‘thIL 7
7080 LOCATE 12,20 :INPUT “FOSITIONDE L'OUTIL SELON X "X

7090 LOCATE 12,20 -INPUT "POSITION DE L'QUTIL SELON z FiT

7100 CL5 ¢ 0508 9770

7110 LOCATE 12,15 :PRINT “H® KI "G40 “X* X "I" 1

7120 RESULTATSS(KI/10) = "M*+5TRS (KD +*G40"+ X +STRE (X} +"1"+5TR$ (D)

7130 Gosle 7290

7140 RETURN

715 REW - Fin du S/F

7180 RER HFE5SE IS ARNRITIFIRNNASHESIEN HESEPIATIIIFINARA

7170 REK . /P CHOIX DE L' INTERPOLATION (Lineai e OU Cireulaire J
7180 RER

7170 ¢S

7200 LOCATE §,15 :PRINT * CHOIX DE L' INTERPOLATION ( Lineairve OU Circulaire )
7210 LOCATE 12,20 :PRINT * INTERPOLATION LINERIRE ( QUI / HOM ) 7"

7220 - GOSUE 9984

7210 IF RERE="0*  THEN GOSUB 4470 :GOTO 7250

2200 1F REFE='N®  THEN GOSUB 6130 . ELSE oOSUB 9850 :G0SUB 9720 6070 7170
7250 RETURH-

7240 REM o Finm du 9P
7270 REH
7280 REM $RARSSE5 NIRRT FISINANREESEPERAN RESEIRARREIIIIRIIA

7230 RER 5/ FGUR L' ARRET D' AFFICHAGE

7300 LOCATE 24,24 -INPUT "APPUYER SUR RETURH POUR CONTINUER *;RT
7210 FOR I=1 TOH  -HEXT I

7320 RETURH

7330 REW FRAEESSEENLERFIFEFIARANGSEIHONNY FESFPRAXRSLIFIIRERR

7340 nun . §/F CYCLE FIXE DE DRESSAGE DE FRCE  ( OF ) en 6 B2
350  REM

7341 915

7370 LOCATE §,29 :PRINT *CYCLE FIXE DEDRESSRGE DE FATE °
7380 G0SUE 10350
7370 G0SUB 1480
7400 G05UR 1630
7410 GOSUR 11050
7420 G05UE 10130
7430 GOSLE 224
7440 GOSUB 2840
7450 H05UR 10440
7440 GOSUE 11610
7470 305UB 1820



7680 CLS:LOCATE 12,15:FRIAT “VOULEZ YOUS REPRSSER RVEC 6 82 { QUI/NON 7 7 °
7290 GOSUE F980

7500 IF REF$="0"  THEN GOTO 7440

7910 IF REF$="N®" THEN 7520 ELSE £0SUE 9850 GCSUB 7920 .u0TO 748
7520 G05uUe 10610

7530 G0SUE 2400

7540 GOSUR 1430

7550 GOSUE 11430

40 GOSUE 4040

70 G0SUE 2730

[

80 GOSUB 11240
96 G0SUR 13850
0 RETURN
10 REW : Fin du S/F

20 REA ARRRISEFRRRASISS ISR RNASIIIIE IO FEGEBNARRIIIFITHRKE

30 REM - S/F CYCLE FIXE DE FILETAGE CYLINDRIQUE (FC) en 634
40 REH

7650 oL

7440 LGCRTE 5,20 :PRINT “CYCLE FIXE DE FILETAGE CYLINDRIGUE ¢ FC)

7470 GOSUB 10350

7680 GOSUE 1480

7490 GOSUB 1630

7700 GOSUB 11050

7710 GOSUR 10130

0 GOSUB 224
0 EGEUB du&d

D GOSUB 12470

0 A0SUB 12440

0 0SB 1820

0 CLS:LOCATE 12,15:PRINT "WOULEZ VOUS REPASSER  AVEC 6 3¢ ( OUI/mON 3 7 *
7780 GOSUB 9980

7790 IF REF$="0"  THEN GOTO 774D

7800 IF REP$="H® THEN 7810 ELSE OSUB 9850 :LOSUE 9920 :50TO 7770

7810 GOSLUR 2400

7820 GOSUE 1430

7230 GOSUB 11430

0 GOSUR 4D4D

7850 GOSUB 2730

7860 GOSUR 11240

7870 4058 13850

7880 RETURN

7890 REN : Fin du  G/F

7900 REH EAEXGTFEFIHRANAGFSIESRANASEFEFGARUN - FFFIER RS FSRBRR

e e ]

el
&~

7910 REM  :S/F  CYCLE CONTINU (L)
7920 ReM
7930 CLS

7940 LOCATE 5,32 (FRINT * CYCLE CONTINU *



7940

260
7970
7920
7990
I
8010
§020
8030
8lsl
3050
8040
8070
5080
3070
B11d
8120

i I
Taaid

g14l
3150
8140
3170
g:80

(3 Nl
Ui

GOSUR
GOSUB
GOSUR
0508
10508
GOSUE
OSUR
GosUB
G0SUR
GOSUR

G5B

10350
148
162
11350
10130
2240
2360
4840
10440
7170
1820

CLS :LOCATE 12,20:PRINT " VOULEZ VOUS REFRSSER

EOSUE 5950
IF REPS="0"
IF REP$="H*

THEN 8110
THEH

CLS: LOCATE 12,5 (PRINT * VOULEZ VGUS GARDER

0508 95680
IF REF$="0"
IF REP$="p"
CLS -LOCATE
ROSUB 9980
IF REF$="0"
IF REP§="p"
GOSUR 6730

GOSUB
GOSUE
GOSUE
0GUR
E240 GOSUB

8200
Gt

§220
2230

10410
2400
1430
11430
404l

THEN 2070 3040
THEW 8150 ELSE GOSUB 9850405

12, 2:PRINT “VOULEZ YGUS REPASSER

THEM  GGSUB 4710

8190 ELSE cOSUB 9850 -4

C QUL /NOd 3 7 ¢

SUg 7920 -GOTO 8040
LE HEME Sens D' AVAHCE DU FROFIL

2 9720 G070 B11l
Al CHOIX DU Sens DY AVANCE DE 641,042 (QUI/nOM) 7 ®

G070 8020

THEN 8190 ELSE 20SUB 9850 :CosUB 9920 -GOTO 2180

(CUI/NOR) 7 °

B280 20SUE 2730
2240 £05LE 11240
3270 05Ue 13850
280 RETLRHN
3270  REH
8300 REH
giil REH
332 REd
8330 LS
2340 LOCATE 5,32
8350 GOSUB 10350
82a0 £0SUR 1480
aGsie 1630
0SUE 11030

Q77

8350 GOSUE 10130
B420 GGSUE 10440
2e30 nlsle ga1d
g

uurD
3400 GOSUB 2240
3430 GOSUE 3110
&40 €LS -LOCATE 12,15 :FRINT “VOULEZ VOUS REFASSE . &n G 1

: Fin du S/F
HERRGESETAINREEES NN
» §/F  CYILE DE RORGE

COSERRERERTR R SRR
en Gl

AT T

(Gl)

:PRINT * CYCLE DE GORGE
8280

8410 505UB 2340

440 GOSUB 4040

COUL /Mgy 7"



8470 GO5SUB 9980

8480 IF REP$="(Q" THEN 8400

8490 IF REP%="n" THEN 8900 ELSE GOSUP 9850 :GOSUB 9920 (6070 B44D

8R00 GOSUB 10610

8510 205UE 2400

- 8520 GOSUB 1630

8530 GOSUB 11430

8540 G0SUB 4040

8550 GOSUE 2730

8560 GOSUE 112640

8545 GOSUB 12850

8570 RETURN

B580 GQsSUR &0

8590 REM - Fin du S/

8400 REM AEAXPEFE PG LN kG SEFENARNS PSR NNESETIPUNNNGLEGS 54040

8610 REM S/F  DEGRGEMENT [E L'OUTIL EN 4 95

2620  REH

8630 CLS

8640 LOCATE 3,30 :PRINT "DEGAGECENT DE L'QUTIL EN G 9% ¢

5650 LOCATE 7,2 :FRINT “DEGRGEFENT INTERMEDIAIRE DE L'OUTIL DANS LE MEME OYOLE (OUI/NON) T
8460 HOSUR 9930

8470 IF REFg$="(" THEN B6%0

3680 IF REF$="N" THEN 8810 CLSE GOSUB 9950 -GOSUB 9920 4070 8410

B&90 CLS :LOCATE 5,20 PRINT “DEGAGAMENT INTERMEDIAIRE DE L'QUTIL en £ 95 °
8700 LOCATE 1Z,10:PRINT "POSITON DE L'QUTIL SELON ¥ EST COMSERVE ( QUI/NGM 3 2 ©
8710 J0SUB 9980

8720 IF REP$="0" THEN 8740

5730 IF REF$="N" THEN 8870 ELSE GOSUB 9850 .GOSUE 9920 40T 8450

8740 CLS :LOCATE §,20 : PRINT "D-GAGEMENT INTERMEDIAIRE DE L'OUTIL =ar 9§ ¢
6750 LOCRTE 12,20 .INPUT “POSITION DE L'QUTIL SELON 7 27

B740 LOCATE 12,20 -INPUT “LA VALZUR DE L'AYAMCE  en wicrons FOAE

8770 CLS :GOSUB 9790

8780 LOCATE 12,20 :PRINT “N* KI 4 9w wsigw 7 wps

B790 RESULTATS$(KI/10) = "N"+STRE(KI)+'G 25+ Z"4STR$ (2} +°F “+5TRS (F)

BREOD 0SUE 7290

8810 RETURN

8520 CLS -LOCATE 5,20 :PRINT "D .AGEMENT INTERMEDIAIRE DE L'OUTIL en £ 95 °
86830 LOCATE 12,10 :PRINT “POSITIN DE L'OUTIL SELON Z EST CONSERVE ¢ GUI/ZNON ) 7
ga40 GOSUE 9980

8850 IF REF$="0" THEM B&E70

5660 IF REFe="N" THEN B9%0 E SE 20SUB 9830 -GOSUS 9920 -£0TG 8820

86870 CLS :LOCATE 5,20 :PRINT “DECAGEMENT INTERMEDIAIRE DE L°OUTIL en © 9§ *
8880 LOCATE 12,20 :INFUT “FOSITI M OE U’ QUTIL SELON X Eox

BEF0 LOCATE 12,20 :INPUT “LA VALFUR DE L'AVANCE &N Wicrons F Wk

. G500 CLS -GOSUB 9790

8910 LOCATE 12,20 .PRINT “N" KI “i 999 sy ¥ "Fv F

6920 RESULTATSS (KI/10) = “N™+STR:(KII+°G 75"+ X“+5TRS () +"F "+STR$ (7}

8930 G0SUB 7290

8940 RETURN

8930 CLS :LOCATE 5,20 :PRINT "DEAGEMENRT INTERMEDIAIRE DE L'OUTIL en o« 9% *



E750 LOCATE 12,20 :INPUT "POSITIONDE L'QUTIL SELON X "X
8970 LOCATE 12,25 .PRINT " "
8980 LOCATE 12,20 :INPUT "PFOSITION DE L'OUTIL SELON Z “:Z

8990 LOCATE 12,25 -FRINT ° "
2000 LOCATE 12,20 :INPUT “LA YALEUR DE L' AVANCE en  microns F%F
2010 CLS : G0SUB 9790

9020 LOCRTE 12,15 :PRINT "N" 41 "G 95" “sX® X 2% Z "¢v F

9030 RESULTATSS(KIA10) = "N"+STRE(KIV4"G 95"+ X"+CTR$ (X} +"Z"45TR$ (2) +°F "+5TRS (F)

9040 30SUR 7290

9050 RETURN

9060  REM cFin du G/F

9070  REH ARRASFHIG XA R4S G ERNRES B IR NARGIFIPANNAGESE S S0

9080 REM » 5/P  L'AVANCE ET L' INTERPOLATION LINEAIRE 61 SOMT CONSERVES

9090 REM

9100 CL5 :LOCATE 5,5 -FRINT “L'AVANCE ET L' INTERFOLATION LINEAIRE 41 SONT CONSERVES ©
7110 LOCATE 12,10:PRINT *FOSITON DE L'OUTIL SELOM X EST CONSERVE { OUI/NON } 7 ®

9120 05U 9980

9130 IF REF$="0" THEN 9150

7140 IF REP$="N" THEN 9230 ELSE GOSUB 9850 :GOSLE 9920 -G0TO 9080

9150 CLS -LOCATE &,10 . FRINT “L'AVANCE ET L' INTERPOLATION LINEGIRE 1 SONT  COMSERVES
9160 LOCATE 12,20 -INFUT “POSITION DE L'OUTIL SELON Z "2

9170 LOCATE 12,20 :INFUT “LA VALEUR DE L'AVANCE en wmicrons F “iF

9180 CLS :GOSUB 9790

9190 LOCATE 12,20 PRINT "M" KI ° St ET e SR

9200 RESULTATS$(KIZI) = "N"+-TR$(KI)+" "HUZUHCTRS(Z)+ FU+STRE(F)

9210 nOSUB 7290

9220 RETURN

9230 CLS :LOCATE 5,20 :PRINT 'L’'AVANCE ET L'INTERPOLATION LIMEAIRE 51 SONT CONSERVES ®
9240 LOCATE 12,10 -INPUT "POSITION DE L'OUTIL SELON 7 EST COHSERVE ( QUI/HON 3 2 ¢
9250 ROSUR 9980

9260 IF REF$="0*  THEN 9280

9270 IF REP$="N" THEN 934D ©LSE GOSUB 9340 :GOSUR 9920 -GOTC 9230 -

9280 CLS :LOCATE 5,20 -PRINT “L’AVANCE ET L' INTERFOLATION LINEAIRE 41 SONT COMSERVES “
9270 LOCATE 12,20 :INPUT “FGE TIOM DE L'OUTIL SELON X *.X

7300 LOCATE 12,20 (INFUT "LA VALEUR DE L'AVANCE en microns F *:F

9310 <LS :GOSUB 9794

7320 LOCATE 12,20 -PRINT “"N* 0T ® VN RN, |

9330 RESULTATSS(KI/Z10} = "N"+CTRE(KD)+® "I UHSTRE (X) +"F"+STR$(F)

9340 nOSUE 7290

9350 RETURM

9360 CLS :LOCATE 5,20 :FRINT "L'AVANCE ET L' INTERPOLATION LIMERIRE 41 SONT CONSERVES
9370 LOCATE 12,20 INPUT “POS.TIONDE L'OUTIL SELON X “.X

9380 LOCATE 12,25 (PRINT " "

9390 LOCATE 12,20 -INPUT “POS.TION DE L'QUTIL SELON Z “.2

9400 LOCATE 12,20 :INPUT “LR VALEUR DE L'AVANCE  en wmicrons F  *iF

9410 CLS - GOSUB 9790

2620 LOCATE 12,15 .PRINT "p® ¢1 ® e iy OELY L 2 T

9430 RESULTATS$(KI/10) = “N“4TR$(KD)+" BHURSTRE () + U7 +STR$(Z)+"FU45TRS (F)
7440 GOSUR 7290

2490 RETURN %



AR TR AR B ES SR E RN NN ISP HRAHGHGFIT AN ¢55%§$%**§
£ PIRCAGE-DEROURAGE en 41
Le DE  FERCAGE-GEROURASE (P ) *
A

R s e

EU

VOUS REPASSER en 5'1  5ANS DESAGEMEMT D'QUTIL ( QUI / NCN

GQ:LB H?Bﬂ

IF REF$="0*  THEN 9390
TF REPS='N®  THEN 940 ELSE GOSUB 7850 :G0SUB 7520 :G0TO 7600
0L 1620
°.5 :LOCATE 12,19 7 UOUS REFRSSER en 61 { OUL / MOH) 7"

12 5580

) IF REPR="0"  THEw  9%%0
) IF REPE="N*  THEN 9450 ELSc GOSUB 9850 :G0SUB 9920 -G0TC 9630
O O20EUR 240
¢ anehg 1230
13 GOEUE 11530 :
§oaoslE 4060 :
TN
Lfal

GOSUB 13850

s ‘\":J:_II
REM o oFinm cdu
RERRGEIE LS f$$$$$$xﬁia$1“$$vri31 FERREARER
S/F ECRIT Uisting ae programmation

Ic:aT_ 5,20: FRINT "Listing 4 programsaticn

Rit1]

L3

REFCNSE EST ERRQNEE

‘h’. .J:..h

%3G FERRAATIEITRERRRIEISIGHARA
TTURN FOUR ¢ OFPE“ T1oH

R SUR RETURM FOUR CORRECTION ¢ ; RC



SRt e Tt
SUL/HON
Ji QUT/NGH Par  O/N *;REFS

TdEd  1011E

I7 ;
!
77 WRTOD Or u
Jes viint Rt
o i3 BT DANAODT
] REFORDRE
B D
35 4 Fod
b 7 SROTHRT b D
s B B o 1 L I S

P iuf:*ﬂ&iB;fbﬁ?;ii;;*$$$£$3kxlxi¥$$ FEEEEARER AL S L S

13130 5P ECTEUR
10145 €LS . LODATE 12,30 " JUTIL CONSERVE ( QUIZNQM 73 ™ .REPS
10150 IF REP$="0" THEN 1 =5

z? CPg= SGOSUE %520 -10130

?T?
AUTGRATIGUES ©
. SONT NUHERGTES
% Pour 1z Tourslle Avant
4 1% Four la Tourelle Acriere
o LTOUTICD "W

THEN 10240

HEN 10240 ELSE Q0SUB ©BSD.GOSUB 9920.007¢ 10130
“CORRECTEURS "
OnERE DE Lﬁ«&tQTEURE 3] #

3o

B

i

Vad

]
i
HY

Tn;rt OE CORRECTION ;A
GOSUR 5850 . GOSUZ 720 QLS -GGT0 10240

LU THOTRE(HL)+° "+STREN)

¥ anT
],QLIYR

'_PE G FIMITION ™

F

LOCATE 1L, 34:F FAR * -
GCATE 18,23 * Ebauche ., F @ Four Finition "
OCRTE F S '

g

:PRINT "EBAUCHE * .GOTO 10440
PRINT FINITION * 5070 1040 ELSE GOSUB 583

= Al A O

S b b= 0T

0

-a0508 9920:

ROTG 10350



45554R%

aninD

iy, e
ol th. Ly

,(GHI/NON) 7 °

SE G0SUB 9850 :GOSUB 9920 :GOTO 1044]
CSSE OF COUFE

W [ttt sl s Tl S 1o CTAMTE ANUCERIT 5 £1 LI
T ’I TF_ 1414 ‘UJFE OHZII'IT'.J'E ﬂ':ia'e‘:':_r-"vt. ‘({JUIHJ\ '

FA
iy

0

e

153

1054 ThEd L@bUE 12380 . 5070 10580

18570 THER J5UB 9850 .cOSUB 9920 (GOTC 10530
10380 &tiuﬁﬂ

10590 RER ae la vitesse de coupe

if REH i$ AR EEPSFITARLANEEFIS INRIR

1 Ken LA VITESSE DE COURE CONSTANTE

ki
nkf

G s *

-

HOSUB 9950 -cOSUB 2920 .G0TO 10410

+% MR R TR (NE)

10740 REM ﬁiﬁﬁ%ii%%%**ih$$'¢$“%hﬁ*55$$‘5*dﬁiiﬁ SEPARLAGETIRERURE
HY C LA GARME DE VITESSE { Donmee en tr/am

tr/un . " HE

GOTG 10920

5070 10730

£oT DRRS LR *°
I:\H # L::"lu lrlth

E LA VITESSE DE COUPE CONSTANTE (QUI/NOND7 ¥

DE LA HACHINE



]

anme de vitesse
AT PR ARG SEE AN AR S REFFEHNRR
E DOE ROTATION DE LA BROCHE

. i Rerikd

4 OF LA BROCHE COMSERVEE  (OUI/NON} 7 °

1 ?“E“ : 6070 11050

ANS LE SEHS TRIGONOMETRIQUE (OUL/nOM) 7 *

o
noly ='h%

11Fﬂ CLS
\J""l

2ot

A0
Ldilil

“CUHE
RS (KD) TREF$-"3"+S TR (ME)

e R RN PR E S R NRENIS ST RARR
en M2

SRR RN TS ORI AN S ISR AARESSFIIINAE
=f SROCHE en  Hb




¢ong, M
144 LA BROCHE uI/MOm. 7 *

11804 B

11010 IF REP 193 5t 11580

11920 IF REP$="N" ~THEM 11580 ELSE GOTO 11430
11R2

el
=
e =
|
i

i
—
Cu

e

e

s

!

A

4
[N L

if L

it

- Rin)
8n Lol

1 )

LE FIXE DE DRESSAGE DE FRCE *

Ui BLOC CUHPRENANT °

o7 LA FONCTION DE CYCLE FIXE DE DRESSAGE DE FACE *
=T LA COTE FIRALE AU RAYOH *

]

; :F""ZN'r “EEe
J LOCATE 12,20 «FRInd “%

j LOCRTE 14,20 (PRIND © LA COTE FINALE EM LONGUEUR "

IRT =T LA PROFONDEUR DE PRSEE

ST L'AVANCE EX wizrons/tour

C FIMRLE AU RAYIDH % i

TE FIHALE EM LONGUEUR 2 %2
[}
I el
i
3 ZL,_u:Ii L'AVBHCE D merons / towr =k

ey
0 2052 5794

‘.11;‘_'] LOCRTE 1¢,:G PRINT
11820 RESULTATSS LRI LM
11H30 RUSLE 7290

11860 ZETURN

||l‘1l F

_2 _
L"l
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e
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11850 RER - fim o oow AP
Tia0 RER  AXAASSBEELAEANLYASTRRRRSISEISHAXRIS LIS HAXASIEIIIALEY
RER S/F DU BLOC CVCLE FIXE DE CRARICTAGE en 681

Pl s
RE

TE 1,30 2R1 . D4 CYOLE FIAE OE CHARIGTAGE °
} LOOATE 2,20 -PRINT PR n*ﬁ UN BLOC COMFRERANT "
1 LOCATE 3,32 cFRINT-MGEL £ Z 1 k =
LOCRTE 7,20 -FRINT "X €57 LA COTE DU DERNIER CIRMETRE USINE "
0 LGCRTE 7,23 -FRINT 72 (EST LG COTE D ARRIVE DU CHARIOTAGE ©




QSU LOCATE 11,20 -PRINT"I (EST LA PRUFCHDEURE DE CHAQUE PRSSE 7
11960 LOCATE 13,20 PRTNT“Y (EST LA DIFFERENCE DES RAYONS EXPRIMEE EM RICRONS °

11970 LOCATE 14,20:PRINT ° DANS LE CAS DE CHARIOTAGE CONIGUE EN TENANT CORFTE ©
11980 LOCATE lE,"ﬂ.PhINT i FTE LA FOSITION OE DEPART ET O'ARRIVEE DEL'QUTIL °
11990 LOCATE 17,20:PRINT *D JEST LA SUREPRISSEUR TOTALE DU METAL A EMLEVER *
12000 LOCATE 1%,20.FRINT “F :EST LA VALEUR DE L'AVANCE EN wmicrons / tour "

12010 LOCATE 20,2 :FRINY "NCTR @ GBI genere G99 °

12020 RETURN

12020 REM ARSI RE AL RIS SRR NIFEEPANAREFF LI AR RRF LTI FFARAK

12060 REM  S/F DU BLO: CYCLE FIXE DE CHARIOTAGE CYLINDRIQUE

12050 REd

12040 LOCATE 20,28 -PRINT “sexxdd§sdgasasdsdddinmny "

12070 LOCATE 21,15 PRINT“EL0C DU CYCLE FIZE DE CHARIOTRSE CYLINDRIGUE C R=O } °
12080 LGCATE 23, 20:InFUT "Ls CCTE DU GERMIER DIAMETRE USINE 2 "X

12090 LOCATE 13,3 FRINT .
12100 LOCATE 23,20 INFUT “Le COTE [ ARRIVER DU CHARIOTAGE % "1

12110 LOCATE 23,1 PRINT :
12120 LOCATE 23,10:INFUT "L& VALEURE DE L& PROFONDEUR DE CHAGUE PRSSE 1 %I
12130 LOCATE 23, 25:PRINT |
12140 LOCATE 23,10:INFUT “L: SUREPAISSEUR TOTALE Ol KETAL A EMLEVER © 0
12150 LOCATE 33,"‘ FRINT * "
12140 LOCATE 23,10:IMPUT “LA VALEUR O'AVANCE &N microns / towr  F °F

12170 CLS

12180 GosUE 9790

12190 LOCATE 12,20 -PRINT “R-KI “a8L" "¢ X "Z¥ 2 “I* T "R" K “D* O *F" F

12200 RESULTATSS (KI/Z10) = “m +STRE KDV +"GA1 4 K 4STRS (X + 2 45TRE (L + "I +5TRE (L + K +0TRS (K +"D"+5TREAT) + "F"
12218 20SUB 7250 + STR $(F)
12220 RETURN

12230 REM  : Fin- du S/P

12240 REH AAARSEEEE S AN SEE T NN RSP NRANSETISIRNXRLIFFI A RN

122%0  REH 5/F DU BLOC CYCLE FIXE DE CHARIGTRGE CONIGUE gh G Bl

12240 REM
2270 LGCATE 21,18 :PRINT “£.9C Ou CYOLE FIXE DE CHARIOTAGE COMIGUE *
12280 LOCATE 23,10 :INFUT "4 COTE DU DERNIER DIRMETRE USINE X *X
12290 LOCATE 23,25:FRINT © .
12300 LOCATE 23,10 -INPUT “L. COTE D'ARRIVEE DU CHARIOTAG 7. g
12310 LOCATE 23,25 PRINT ™ :
12320 LOCATE 23,10 INPUT “L4 VALEUR DE LA PROFONDEUR DE CHAQUE PRSSE T %I
12330 LOCATE 23,25.FRINT " .
12340 LOCATE 23,10: INFUT "L DIF DES RAYOWS DE LA FOSITION DEF ET D'AR DE (T1: K "
12350 LOCATE 23, 25:PRINT ©
12340 LOCATE 23,10 :INPUT *L+ SUREPATSSEUR TOTALE A ENLEVER 0 ™D
12370 LOCATE ::,:5 PRIAT © A
12380 LOCATE 23,10 :INFUT "L VALEUR DE L'AVANCE en  amicrans / tour F °F
12395 oLg
12400 GOSUR 9790
12410 LOCATE 12, 10:FRINT N* KT “GB1* *X* X *Z* Z “I" I "K* K "0* D “F* F
12620 RESULTATSS(KIZL0) =  “4"+STRECKII 4 GBI+ X 4STRS (X) + 2 45TRS (2 + " T*+STRS (1) + K +STRS () +*D +STRS (D) +°F
12430 GOSUR 7290 + STR B(F)
12440 RETURN
12450 REH © finau S/F %



12440 REA SRENELSEI O R B RES PR H SR FES A RANSLIFIIAREAIIFR LG A
12470 REM CS/F DU ELOC DY OYCLE FIXE DE FILETRGE an 6 34
124l RERM '

12490 LS

12500 LOCATE 1,27 (PRINT “BLOC DU CYCLE FIXE DE FILETAGE *

12510 LOCRTE 2,28 :PRINT "PROSRANMER UH BLOC COMPREMANT *

12520 LOCATE 3 22 PRINT "534 XZIKDF °®

12530 LOCRTE 5,15 PRINT "5 34 (EST LA FOMCTION CYOLE FIXE DE FILETAGE

12560 LOCRIE 7,15 FRINT “X (EST LA COTZ FINALE DE PEMETRATION A FOND DE FILET "

12850 LOCRTE 9,15 (PRINT “Z :EST LR COTE D'ARRIVEE DU FILET s

12540 LOCATE 11,15-PRINT *I :EST LA VALEUR DE FENETRATION DE CHRGUE PASSE ew microns "
12570 LOCATE 13,15 PRINT “K EST. Lﬂ DIFFERENCE DES RRYONS EXPRIMEL en microns

12580 LOCATE 14,195 PRINY ¢ DANS LE CAS DE FILETAGE CONIGUE (en fenant compfe du point de

12590 LOCATE 15,20:FRINT " depart et d'arrivee de 1'outil }.EN FILETAGE CYLINDRIQUE FROGRAMMER K OU k0~
12600 LOCATE 1n,30 PRINT *
12610 LGCARTE 17,15 FRINT "U (ST LA SUREPAISSEUR TOTALE DU METRL A EMLEVER "

12620 LOCATE 19,15.PRINT “F :EST LA VALEUR DU FAS en  microns "
12630 RETURN ;
12640 REH . Fin 2P

17650 BEN  ENXS$E856%: KA§SHSSLIRNNIIESSENINSIIEISRRRASES IS LA
12660 REN S/ DU BLOC CYCLE FIXE DE FILETAGE CYLINORIQUE
12670 REH
12680 LOCATE 20,28 PRINT “#x:x$$4535xnnngdisssssta *
12490 LOCATE 21, 20:FRINT “BLOC DU CYCLE FIXE DE FILETAGE CYLINORIGUE  ( k= c ‘
12700 LOCATE 23 10:INPUT "LA COTE FINALE DE FENETRATION A FOND DE FILET X
12710 LOCATE 23, 25:FRINT * :
12720 LOCATE 23, 10: TNFUT “LA COTE D’ ARRINEE OU FILET 2 *:Z
12730 LOCATE 23,25 PRINT * ‘
12740 LOCATE 23, 10-INPUT "LA JALEUR DE PENETRATION OE CHAQUE PASSE T ™I
12750 LOCATE 23 25 -FRINT .
12740 LOCATE 22, 10: INPUT "LA SUREPATSSEUR TOTALE DU MEVAL A EMLEVER [ *.D
12770 LOCRTE 23,25-PRINT * .
12780 LOCATE 23 10:INPUT "LA VALEUR DU PAS BN microns F °F
12790 015

12800 05U 9790
12610 LOGATE 12,15:FRINT “N*F1 "G34" "X* £ "Z* 7 *I° T “¥* K "0° D °*F* F

17850 REGULTATSS (KT = “N+5 5% (KD) 495 365+ X "+5TRS (414 T +5TR (1) 4 T"45TRE (1) 4 *K*+5TRS () + D 45 TRS (D) +*F ™45
12830 G05LE 7230 RY(F,
12640 RETURN
12050 REM . Fin du /P
17840 REN  XEKXSESSHEAASEESEEXIAKEIPEERNNNSTIIISNAXNGEEGSTTMRR
12670 REN  .5/F DU BLCO CYOLE FIXE DE FILETAGE CONIQUE
17880 REd
12890 LOGATE 20,78 FRIT "svsssassssincassssssnns ©

12900 LOGATE 21,20:PRINT *2L0C 04 OYCLE FIXE OF FILETAGE COMIOLE °

12910 LOCATE 23,10, INFUT *LA COTE FINALE OF PENETRATION A FOND DU FILET X *.X

2970 LOCATE 23, 25:FRIN * .
12930 LOCATE 23,10: TNPUT *LA 20TE 0 ARRIVEE DU FILET = 2 .2
12940 LOGKTE 23,25 PRI * .
12950 LOCATE 23,10 INFUT "LA VALEUR DE PENETRATION DE CHAGUE FASSE 1 ;I
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$5554 BRI 4SS IRRRESTISSNNLISSEETINNA
AT A GRAEME OE VITESSE FOUR Ve
g
2200 AN U0  THEH 13440
Hg ) 325 {400 THEM 13440
IF §E =50 = 325 THEH GGTG 13740
IF N2 )= 400 = 2200 THEH GOTG 13770

j Lﬁjh £ 2,20 -FRIHT "L& VITESSE DE COUPE EST DE " V¢, “m/un®
LOCATE 11,2 -PRINT "CETTE VITESSE PRODUIT URE UITEEEL DE ROTATION DE LA BROCHE DE “;NE;“tr/an *
70 LOTATE 1s 15 oFRIMT 2B QUT EST W DEHORS DES POSSIBILITE DE LA MACHIME
U LOCATE 16,20 (PRINT "WGus DEVEZ RECONSIGERER L@ VITESSE DECOUPE . "

LOCATE 18,20 . PRINT "Zi FAISANT Ed SORTE QU’ELLE CORRESONDRE & UNE "
LOCRTE 20,27 .PRINT “WIT rLE DANG L'UNE DES FLR”E SUIVANTES, "

] LOCATE 22,23 PRIRT*C 50 & 32§ OR (400 & 22003 "

0 GOSUE 9920

GOTC 13380 _

CLS :LGCRTE &, 35 (FRINT “REPONERE “

LOCATE 12,28 FRINT “PEI‘E VITESSE EST DANS LA *

0 LOCATE 17,30 PeinT “GAsht dERRRIS , GH " ¢ GOTO 12800

B LS (LOCATE 6,35 PRINT “REFONSE *

‘QCQTE 12,28 (PRIRT “CETTE VITESSE EST DANS LA M

17,30 (PRINT “GARRE - VOLEE , GV " .0Td 13800
3 20, 15:PRINT“LA VALEURE OE LA VITESSE CORRESFOHDANTE “HE, “tr/an
3 1B 72FU
3 Fin g 5/F
184 TPt S L S S LT S PE LT LS T CTL L LT FETTLLL LT FET LY
13850 i §/F ECRITURE DES RESULTATS - (LISTING EN LANGRGE HACHIMNE) .
12860 LOCATE 12,15 INFLT { ECRITURE DES RESULTATS - (Listing en langage magine '} ";REFY
13876 ‘i=“0“ 4EN 13885
30 ='f*  THER 12720 ELSE GOSUR 9850 :GOSUB 9930 .£0T0 13580
23 h'ER TE 22,15 PRINT “ ECRITURE DES RESULTATS . (Listing en langage magine } "
o0 i 16 #1710
L2R00 RESULTQ?%EiI}
13945 /503 =INT (I/503 THEM 6% = INPUTS(L)
13910

1372l hvgJD 7250
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LOCATE 5,20 -FRINT “O¥CLE FI¥E GC FILETAGE CONIQU (FE )

GO5UR 10350

16010 QOSUR 1480

14020 GOSUE 1430

14030 495UB 11050

14040 GOSUB 10130

14080 GOSUR 2240

12Ué0 GOSUE 23480

uosuu 12470

g 12640

;c_ue 1820

1%180 CLS:LOCATE 12,15 PRINT “YOULEZ VOUS REPASSER  AVEC 6 34 (OQUI/NON ) 7 v
14110 GOSUR 9980

14123 IF REF$="0"  THEN G0TO 14040

14120 IF REP$="N" THER 14140 ELSE G05UB
14140 GOSUR 2500

14TR
Logd

-~
I..'I:"

:G0SUE 9720 :G0TO 14100

14150
S 1143

15170 R0SUR 4040 7
“G1ED COSUR 2710

1190 0oUR 11240

14200 GGSUR 1385)

16210 RETURN

14220 REM . Fin  au
15235 R EPEEE 3485 %
14230 RER . S/P CY(CLE IE
14240 REH

14250 Cii

16240 LUCATE 3,30 (FRINT ¢
16270 6 JuB 19

1 L0300

4040
ibal

0
0

A LT

VRS EARR ISR RNMNPIIFISHANATIEFS BN H
CENTRRGE EN al

¥

LE DB CENTRAGE { Pyt

Ry v
14294 £ 1430
14300 GGEUB 11450

14310 COSR 10130
30SUB; 2240
30 GOSUB 2840
14340 LOSUR 4300
15350 305UB 1820
340 (L3 :LOCATE 12,15 .PRINT "YQULEZ VOUS REPASSER en &1 ( QUL / NON ) 7
70 GISUE 7980
0IF REPS="C"  THEN 14340

THER 00 ELSE 20SUB GBRQ :GOSUB $920 .G0TO 14340




12430 GOSUE 4060
16440 £0SUR 2730
14450 GOSUR 11240
15460 GOSUE 12850
14470 RETURN
16480 REM

rifi

di il
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