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INTRODUCTION

En construction mécanique l'emploi des machines outils &

*

commande numerigque & permis 3

- lUne plus grande rapidité dans 1l execution du travail,.

- Upe diminution des rebus de fabrication.

- Un azccroissement de la production.

- L7usinage de pidces aux formes de plus en plus complexes.
— Upe diminution des couts d’obtention.

Cependant, 1= genéralisstion des machines & commands
numerigque, pose le probleme de la connaissance des codes de
programmation, permettant l7introduction des données dans le

directeur de commande de la machine.

En effet, malgrés les efforts consentis par les organismes de
normalisation,des differences de langages peuvent apparaitre d’une
machine & 1 autre.

Le présent travail, a justement pour but de palier & cet
inconvenient, en mettant & la disposition de 1l7utilisateur un
logiciel capable de réaliser le& programme plece Sans que

l1“utilisateur 2it connaissance des codes machines.

De plus, l7introduction de la commande numérigque en Algerie
étant assez récente. Ce logiciel,est pensé pour etre utilisé par
des gens n’avant pas de connaissance particulidre sur les tours &
cammande numeérigue.

A son état d’avancement actuel ce logiciel est compatible
avec le tour: H ERMAULT SOMUA FLS.40 .

11 permet l obtention du listing de programmation, pour la
réalisation de 1“ébsuche de 1la piégce, ainsi gue certaines
finitions.

Une rubrique de ce logiciel permet aussi de prégiser sur quel
type de machine 17usinage d'une piédéce est possible.

Les machines étant les tours & commande numerique

- H ERMAULT SOMUA FLS.40
- CASENELMVE HECNC.Z2

Le micro-ordinateur utilisé pour ls conception de ce logiciel
ezt un ORIC-ATMOS 48 K .

Son microprocesseur est le 6302 .

A la mise socus tention la capacité mémoire de 1l ordinateur
était de 237621 octets . L‘élaboration du logiciel & nécessité
l7utilisation de 32000 octets environ, ©e gqui correspond & 87% de
la capacité mémoire initiale .



CHAPITRE -I-
ELEMENTS STRUCTURELS
1.1 POSITION DU PROBLEME

Le problems =5t de concevolr un logiciel conversationnel
permettant dobtenir de fagon automatiques le listing de
programmation dfune pidce devant etre usinde sur tour 3 commande
numerigue.

Mous partons de l7idée simple que pour 1ls réalisation d’une
pidce par tournage, un certain nombre diopérations é&lementaires
sont nécessaires.

Ces opérations peuvent consister en i

- Un drescsage
- Un surfag
T

- Un file
- Un pergage

Four la sulte de

cette €tude nous appellerons ces opdrations

elémentaires des cycles.

(Ex:icycle de dressage.)

L“idée est donc de créesr dee ocycles de tournage, que
l7utilissteur pourra appeler & wvolontég, wia le clavier de

l“ocrdinateur, en fonction des formes qufil weut donner & la pigge

s reézalizer.,

L'utilisateur avant appelé un cycle, l7ordinateur lui
demandera sous formes de gquestions simples et précises les
parametres dont il aura bescin pour composer le listing de
programmation.

& la fin du cyecle, 1l7utilisateur pourra appeler un autre
cycle, et ce jusqu’i l‘obtention finale de la forme de la piece.

I.2 CYCLES RECONNUS PAR LE LOGICIEL
I.2 1 CYCLES ET CODES

L appel des differents cycles se fzit par um nom de codes;  un
meme cycle peut stre appelé plusieur fois.
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CHAPITRE -I1-

STRUCTURE GENERALE DES CYCLES

IT.1 DYNAMIQUE D UN CYCLE

Chaque cycle de touvrnage préprogrammg permet 3 lui seul,
d’introduire toutes lesz informations , nécessaires & la marche de
la machine, et d'interpréter ces informations afin de les
resztituer sous formes de listing.

I1.2 POSSIBILITES D“UN CYCLE
Un cycle de tournage permet en géndgrale & l7utilisateur :

* De préciser quel outil il compte utiliser,sinsi que le numeéro
duy triplet de correction.
(Voir triplet de correction, chapitre VI)

* De choisir la vitesse de coupe, (constante ou variable}.
- DYindiguer sa valeur.

- D= choisir le sens de rotation de
{trigonomé&trigue ou antitrigonométrique).

—
(1]

Eroche,

4« De choiszir la vitesse davance :

- Avance en mmsmn

- Avance =n 0,1 mmsmn

- Avance en micranssty

DYindiquer sa wvaleur.

* De positionner en vitesse rapide la pointe de l7outil sur 1a
surface & usiner,selon trois modes @

- Horizontalement, puis wverticalsment

- Uerticalement, puis horizontalement
- Direct

* De prévoir un arrosage pendant la phase de travail .

* D'indiquer la profondeur de passe.

=l



* D/introduire un décalage dorigine.

* [Dfindiguer & 1l out
-
=

l 1a trajectoire qu’il doit suivre pour
réaliser la coupe, yites

e de travail.

+
m e
i

* Dintroduire une temporisation.

* Dfindiguer le mode de degagsment
- Horizontalement, puis verticalement
- Verticalement, puis horizontalement

- Direct.

Et la position & atteindre.

I11.3 CONTROLES & L7INTERIEUR D7UN CYCLE

Ce logiciel dispose de plusieurs controles concernant
l7entrée des donneéss.

11.3 1 CONTROLES SUR LES WITESSES DE COUPES
a/ Controle sur les vitesses de coupes constantes et variables

L‘uytilisateur devra indiguer & l‘ordinasteur, =7il préucit une
vitesse de coupe constante, ou variable.

La question sera @
VITESSE DE COUPE CONMSTANTE (OuisMNaon) 2
En repondant "0O" l‘ordinateur interprétera, vitesse de coupe
constante.
En repondant "MN" l7ordinateur interprétera, wvitesse de coupe

variakle.

s, ou la réponse nest ni "0O" ni "N", l7ocrdinateur
ssage d'erreur .

11 ignorera la réponse et reformulera la question .



b/ Controle sur la vitesse de la broche

L= broche peut tourner & des vitesses comprises, entre 30 et
2800 tr/mn .
Toute vitesse de coupe en dehore de ces limites sers detectée par
le logiciel .

Lz question sera :
WITESSE DE COUPE EN tr/mn 7

Toute répanse non comprise entre 25 212800 trsmn  provoguera
un message d’‘erreur, indiquant la nature de l7errveur. Le logiciel
igrnorera l'erveur, st reformulera las questiaon .
c/ Controle sur la vitesse de coupe constante

i lfutilissteur a choisi une vitesse de coupe constante ,il
devrs indiquer la valeur de la vitesse &n msmn, ainsi que le rayon
de départ de la vitesse de coupe constante.
L‘ordinateur calculers slors,las vitesse de rvrotation de la broches .
Dans le cas, ou la vitesse de broche (calculée), n’est pas dans

les limites imposdes par la machine. Il affichera un messsage
d‘erreur, ainsi gque la procédure pour la correction .

I1.3 2 CONTROLE SUR LES WITESSES D AVANCES

Le logicel prévoit +trois modes de mesure de la wvitesse
d’ avance :

Avances =n mmSmn .
Avance en 0,1 mmsmn .
- Avance en micronsstr .

L“utilisateur doit choisir un de ces trois modes de mesure .

Dans le cas, ou l7utilisateur fait asppel & un mode de mesure de la
vitesse d‘avance, different de ceux cités plus haut; le logiciel
emettra un message d'erreur .

11.3 3 CONTROLE SUR LE POSITIONEMENT ET LE DEGAGEMENT

directions sont

1]

Pour positionner, ou dégager 1 7outil troi
prévuss



- Positionement, ou dégagement :- horizontale, puis verticale
- wyerticale, puis horizontale
- direct .

L‘utilisateur deuras indiquer quel type de positionement, ou de
degagement, 11 a cheoisi .

S

Si sa réponse ne correspond pas, & une de ces trois peesibilitees
le logiciel #émettrs un messsge d ' 2rreur .

I11.2 4 CONTROLE SUR EBAUCHE ET FINITION
& l’interieur d’un cycle l7utilisateur devra préciser e7il
veut utiliser le cycle pour une ébauche ou une finition .

Toute reponse ne corvespondant pas & la question posée genérera un
message dierreur .

I1.3 5 CONTROLE SUR LE TYPE DE FILETAGE

Deux types de filetage sont prevus

- Un filetage exterieur
- Un filetage interieur

Toute demande ne concernant pas ces deux types de filetage
qénérera, un message d erreur .

10



CHAPITRE -III-

AXES ET MODES DE COTATIONS

ITI.1 DEFINITION DES AXES
Towrelle
X Y | lowrelle
Mandrin | lJ
/ |
%
0P A
\-“_‘H Origine programm
Fig.IIl.1 Definition des axes
L axe Z = S=[ d & 1"axe de la brache 4
- L7 axe e la broche, et est situe
Lintersection des deux axes rvrepresente 1 rigline progyamme 0P



I11.2 PROGRAMMATION DES COTES

En commande numerique, la programmation des cotes fa
interveni plusisurs types d'orvigines
I1I1.2 1 ORIGIME MESURE "OM"

Le directeur de commande de la machine repere les cotes par
rapport & une origine mesure

Dans notre cas lforigine mesure est fixée par le constructeur

Origine mesure

Zo |

Figq.III.2 Origine mesure .

N X

I11.2 2 ORIGINE PIECE "Op"

— 3 e




IIT.2 3 ORIGINE PROGR&MME "OP"

C‘est l'arigine définie au paragraphe 1 .
Ce logiciel est congu de telle fagen ,que 1l utilisateur n's & =e
soucier que de l7origine programme

11 introduirs donc, toutes les cotes par rapport & cette origine

I1I11.2 4 PROGRAMMATION ABSOLUE DES COTES

]
—+

C’es le mode de programmation des cotes, reconnu par le

£
0
=
Fﬁ
= 1D

|
N
|

Fig.IlIl1.2 Programmation absolue des cotes .

Toutes les cotes devrons etres introdulites en 0,001 mm .

Lz commande numerique, admet d'autres modes de programmation
des cotes .

Citons

- La programmation absclue des cotes, en cotes mesures, o0 la
ote est mesurdés, par rapport 5 l7origine mesure

n

- La programmation rvelative des cotes, ou la cote est
vepérés, par rvapport & la position préceédente

1z



Toutefois ces deux derniers modes de programmation ne pourraont
etre retenus par l utilisateur .

IIT. 3 DECALAGE D"ORIGINE

fu niveau de chaque cycle des décalages d'origines, selon les
axes OP,Z et OP,X ont &té préuus .

Durant les phases d’ébauches, il est intérressant de prévoir
des décalages d‘origines, afin de conserver une sSurépaisseur pour
la finition .

Remarque

- Un décalage dforigine d’un millimétre selon £ provoguera une
surépaisseur dun millimétre sur la longueur .

- Un décalage d’origine d'un millimétre selo
&l

¥, provoguera  une
surépaisseur de deux millimétres sur le diam )

n
ty »

14



CHAPITRE -IV-

REGLAGE DES OUTILS

ABuant d'utiliser ce logiciel l1l7utilisateur dewra faire
1“inventaire de tous les cutils nécédssaires 5 l1lfusinage de 1=
pidce, ainsi gque leur réglage

En commande numérique, la connsissance des jauges dioutils
permet ce rvéglage

IV.1 DETERMINATION DES JAUGES D OUTILS

IV.1 2 DETERMINATION DE LA JAUGE SELON L'AXE Z : Jz

(Voir figure IV.1 page suivante .)

- Zo ¢ Distance entre 17origine mesure OM 2t l7origine
programme OP .

= g Fidgce €talon de longueur L connue, et de diametre
D connu

= R : Ravon docutil, connu .

5 b

- Jz : MUValeur de la jauge d’outil selon 1l axe Z

Frocédure

1/ Fositionner le commutateury sur commande manuelle
27 Déplacer manuellement la tourelle selon 1l axe, Z pour
smMensr ‘outil &1 contact avec la face de référence de

la piéece

# Lire sur le cadran du directeur de commande la cote &

0

cote Jz

Is
0
w
‘_l
n
[ ves
}_n
1]
1
|
(11}

Je-=Za -~ ( A+ BE + L )

5/ Introduire la valeur Jz dans le calculateur



4 X oM
X1
‘- Zo
Centre tourele OM
/ R [— Z oM
/ i.
| 4
i .
i Xo
( | ) S
5] T Jz 2
L b Y _ &
el ol
= N |
Y

Fig.IV. 1 Determination de Jz

X & XM
| Zo _
oM Zom
. |
el 2
/ I 4 e ¥
| o, | 3, Z

T

K \
k.-__"‘""l ‘\\ Feces de relerences

Fig.I\V. 2 Détermination de Jx



IV.1 2 DETERMINATION DE LA JAUGE SELON L7AXE X @ Jx

(Uogir figure IV.2 page précédente .)

Procédure

1/ Fositienner le commutateur sur commande manuelle

24 Déplacer manuellement la tourelle selon 1 axe X pour
ammeney 1 a1k 2n contact e la gengratrice de

référence de la pidgce étalon

P Lire sur le cadran la cote A .

(0

47 Calculer la cote Jx
Jx = ¥a - ( A+ K + D72 2

S Introduire la cote Jx dans le calculateur

IV.2 TRIPLET DE CORRECTION

Les valeurs des jsuges dfoutils Jx et Jz , ainsi que celle
du ravon doutil R, constituent le triplet de correcticn .

Les triplets de correcticon sont identifigs par un numsro
Dans la pratique la déterminaticon des jauges d'outils se fait
une seule fois pour chague tywpe dioutil . Tous les outils diun

magasin =sont donc répertorids avec la waleur de leurs jauges Ce
qui permet de ne pas interrompre une machine en production .

17



CHAPITRE -VU-

EXEMPLE D "APPLICATION

.1 EXEMPLE
Cet exemple montre & partir dune applicaticn simple comment
rézqgit le logiciel

Supposons  gue nous svons & réaliser un surfacsge, sur  la
pigce suivante

XA
) 3 5o
/// //// -1
e //j
S t
2 <
= 2| Z,
_y
::;/iﬁ:l//
| P
| | ///;/////’ ///:
L 90
200
Fig.WV. 1
Les achures montrent la surédpalsseur & usiner
Suppaosons gque les outils asient £té réglés, que le numéro de
l17cutil =secit:d, et gue le numérc du triplet de corrvrection scit:
iz

Ce gui suit montre les dislogue svec l7utilisatsury

[y
o



LOGICIEL UTILISATEUR

INDIQUER LE CODE DU CYCLE g

CYCLE DE SURFACAGE
Ebsuche ou finiticon
REFONDRE

E : pour Ebauche
F : pour Finition E

OUTIL ET CORRECTEUR

- NUMERDO DE LOUTIL

I

- MNUMERG DU TRILPET
DE CORRECTION 1z

VITESSE DE COUPE

- VITESSE DE COUFE
COMSTANMTE (Qui/ MNon) 7 Men

- YITESSE DE ROTATION DE LA
BROCHE EM tr/mn

e
o
)

- ROTATION DE LA BROCHE
DaMNS LE SENS TRIGONOMETRIQUE
{(OuisNon) Hon

FOSITIONEMENT

Les positions gui seront demandges
sont les positions avant usinage

L usinsge commencera & partir de
ces positions

Le positionement peut se faire
gelon trois modes @

- DIRECT : 1

i9



VERTICALEMENT PUIS

HORIZONTALEMENT @ 2

- HORIZONTALEMEMNT FUIS

VERTICALEMENT @ 2

REPONDRE: 1,2,0u 3

— POSITION DE L7OUTIL SELON X

- POSITION DE L7QUTIL SELON £

DECALAGE DYORIGINE

DECALAGE SELON X

DECALAGE SELOM Z

ARROSAGE

CHOI

TR
D~

CL L o}
iMoo

HSIMNAGE AVED ARRDOSAGE

QuisMNon 7

¥ DES AVANCES
0Is MODES DE La VITESSE
AUANCE SONMT PREVUS

AUVANCE EMN mmsmn 2 1
AVARNCE EM 0,1 mmsmn
AVANCE EM micronsst

yous asuez choisi unese uiltesze
coupe constante, il est conseiller
choisgir l7avance en micronsstr

REPONDRE: 1, 2,

VALEUR DE L AVANCE

USIMNAGE

FOSITION DYARRIVEE
POSITION D ARRIVEE

PROFOMDEUR DE PASSE

2
¥ 5 3

ou 3

SELON X

SELON Z

1

S0oo0

200000

(o |

Oui

40000



TEMPORISATION

- La temporisation sst effective

- TEMPORISATION

DEGAGEMENT

en fin dfusinage .

{0uisNan)

| Le dégagement de 1l outil peut

se

- DIRECTEMENT

faire selon trolis modes :

1

- VERTICALEMENT, PUIS

HORIZONMTALEMENT : 2

- HORIZONTALEMENT, PUIS

VERTICALEMENT

REFOMDRE

3

g oy 3

- DEGAGEMENT SELON X

- DEGAGEMEMNT SELON Z

L USINAGE NECESSITE TAIL
U SUTRE CYCLE (OuirsNoni 7

V.2 RESULTAT

Le ré=sultat est

Listing de programmation

%
M1O
20
20O
NS0
NSO
Med
MN70
MED
N30
N100
N11ld

T412
G37
G0
G3Z
Ma
G55
G54
M2
GE0
G70
M2

Me

M4z =230
¥S0000 Zz00ao04a
X Za
40000 Z30000
GO 100000
GO X0

l1“cobtention du listing suiwvant

F=00
F2000

Z300000
Z0

Maon

1

io006a

Sooooo

MNon

M3



V.3 COMMENTAIRES

% : Debut du  programme pidcs .

N1O T4l2 ME&

M1 Muméro du bloc diinformation .

Les blocs dfinformations sont numerotés de dix
en dix .

Fonction tecnoclocgique .
112 ¢ Outil numeéro 4
Correction numero 12

-
T
[y
o
£o—

M : Evolution tourelle .
Place 1 outil dans sa position de travasil .
NZ0 G97 Maz 58350 M3
Nz : Muméro du second bloc dinformation .
GSY 3 Fonction préparatoire .
Initialise le mode de vitesse retenue .
Witesse wariable .
M4z Fonction auxilliaire .
Initizlise la gamme de vitesse .
M42 correspond & une vitesse de broche comprise
entre 1400 et 70 tours-minute .
S850 @ Vitesse de rotation de la broche .
Vo= B50 trsmn .
M3 g Fonction auxilliaire .
Sens de rotation antitrigonometrigque .
N30 G0 ¥Xlo00000 Z200000
GO ) Fonction préparatoire .

Déplacement lindaire &% uitesse rapide .

X100000 : FPosition selon X 3 X=100000 microns .

Z200000 : Position selon Z2 3 Z=200000 microns .

™
I



N40

NS0

MN&ed
N70

rMaa

NS0

59z ®0 Z0
Ggz Fonction préparatoire .
Décalzge d'origine
H0 ) Décalage diorigine selon X, X=0
Za Déczlage dorigine selon Z, Z=0
Ma
ME Fornction auxilliaire
Mise en route de l7arrocsage
G959 X40000 Zaoooo FS00
Ge4 Ppz2000
G925 Fonction préparatoire
Initialise le mode de ls vitesse d'avance .
fBuance en micronssStours
FSo0 Vitezse digvance = S00 mictr
G284 Cycle dfébauchs
pFz000 Frofondeur de passe = 2 mm
M2
e Fonction suxilliaire
Arret de 1l arrosage
GEo G0 X¥1o00000 2500000
G20 Annulation du cyecle dfébauchs
50 X100000 Z500000 3 Déplacement lingaire de
loutil au point de
coordonnees ¥ = 100 mm
Z = S00 mm

a
]



N100O G70 GO Ao Z0 MS

570 GO X0 Z0 ; Positionement rapide sur 1l origine

mesure .

M5

Arret de la broche .

w

N110 M2

M2 Fin du programme pligce .

REMARQUE

N

t exemple nfutilise quiun s
ompliqués nous aurions pu

= cucles

eul cyecle. 51 la piéce avalit ete
successivement faire appel &

]
3
rrm

[
i
s
+
—
d
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CHAPITRE -VI-

STRUCTURE GENERALE DU LOGICIEL

Ce logiciel est divisé en deux parties @
- Une partie concernant le choix de la machine : FPROGRAMME 1 .

- Lautre concernant la marche de la machine, zinsi que
l7“élaboration du listing de programmation pour la réalisation de
pidces mecanigues : FROGAMME = .

- Une autre partie : (PROGRAMME 2) intitulée DECLARATION DES
OUTILS, wviendra s’intercaler entre les programmes 1 et 32, et
permettra la constitution d'une bangque de données, assurant 1la
gestion des outils .

VI.1 PROGRAMME -1-

Les critéres retenus pour le choix de la machine sont @

— Le nombre dfoutils nécessaires .
- La puissancs maximale necessaire pour l7executian de
1“gpération, la plus consommatrice d'Znergle .

i

- Le diamdtre maximal & usinsr .
- Lz longueur maximsle & usiner .

Les paramétres é&numérés ci-dessus serent introduits par
l7utilisateur .

Far une série de tests, le logiciel décidera sur quel tour,
l“usinage est possible. (Voire organigramme, annexe 1)

Dans le cas, ou l’introduction d‘un paramétre, vrend & lui
seul, l‘usinage de la piéce impossible, sur 1°um ou l7autre des

deux tours, le logiciel affichera un message, demandant 3
l“utilissteur, s7il lui est possible de reconsidérer ce paramétre.

VI.2 PROGRAMME -2-

Le PROGRAMME 2 comporte onze programmes pricipaux

Le premier programme principal, assure la gestion des cycles
: STRUCTURE "A". (Molr organigramme annexe 2)

sutres programmes principaux : STRUCTURE "B" sont
aux cycles de tournage. (Voir organigramme annexe 3)

Les
relatif

W



11 vy 3 done un programme principal par cycle .

Cette division du PROGRAMME 2 en deux structures, =
l17avantzge de rendre simple, la lecture =t la compréhension du
listing, dans le but d’un enrichissement éuventuel de ce travail
par des promotions d'étudiants avenir .

WI.3 COMPOSITION DES STRUCTURES A ET B

V1.3 1 COMPOSITION DE LA STRUCTURE A

Mous rappelons que cetfte structure assure la gestion des
cucles, Elle permet

1/ L appel des cycles .
24 L7identification des cycles
37 La liaison avec la stucture "B", par branchement sur le
cycle choisi
4/ L'identification de la fin du programme pigce
S/ L7obtention du listing permettant l7arret de la machine .

v 3
Vi

V1.3 2 COMPOSITION DE LA STRUCTURE B

tte structure comporte dix programmes
£ dix programmes principaux  sssure  la
rogramme principal par cycle .)

Mous rappelaons que ce
principaux. Chacun de ce
gecstion d’un cvele . ( Un pr

Chague programme principal de cette structure, ne cCcomportis
que dees adresses de S0US Programmes.

Nous werrons gque chaque scus programme sssure 1l introduction des
paramgtres concernant la marche de la machine. (vitesse de coupe,
vitesse d'avance, profondeur de passe, 2tc...!

Cette structure permet & differents programmes principaux de
faire azppel, & un meme scus programme .{Economie de place memoire)

Exemple

Le meme sous programme "DECALAGE D/ORIGINE", peut etre appelé par
les programmes principaux : dressage, surfacage, conicitg, eto...

Z6



Adresses des programmes principaux

FROGRAMMES PRINCIPALE HDRESSES

DRESSAGE 5 2 & r siscscore = o eimmenta mie n visemumpe OGO
SURFACAGE «evvrrnesess vnwar s neses 11030
ALESAGE e v o v saiwwis & w seracaim v o » ssaimsaon (S0
FILETAGBE voivemsinsas vumsass idsse LebaB
TRONCONNAGE ,viaaws a» asawesssonsas 14000
PERCAGE-DEBOURRAGE ... vevavew. 13000
CENTRABE 44+ samwins vle mumion xn & siacazne LDeod
BORGE! tecvini 500 v svmiwray malb scummceoia s ol kmmsae: Lol
EONTELTE s 26 s sivwete ol sl s ¢ sl 20000
CONTINU s o5 pamseis = 8 oo o ¢ eeaes 2:L0D

VI.3 2 1 AaVANTAGE D7UNE TELLE STRUCTURE

Lintéret d'une telle structure, et quielle permet :

1/ De crésr de nouveaux cycles .

2/ De modifier un cvecle, par simple effacement de 1 adresse
de transfert vers un SouUus programme

3/ D7enrichir un cycle, par simple introduction d’adresses
de sous-programmes .

4y De créer de NoUVEaUx SoUS—programmes .

S/ De modifier un sous—programme .
Tout ceci sans modifier la structure géndrale du logiciel .

V1.4 SOUS-PROGRAMMES

Ce logiciel comporte une cinguantaine de sous—programmes.

Certains =ont essentiels, ils sont relatifs & 1la marche de
lz machine .
‘zutres sont secondaires, ils sont rvelatifs =2u controle
concernant l7introduction des données .
D'autres sont tertiaires, ils assurent la gestion de l7écran



VI.4 1 SO0US-PROGRAMMES ESSENTIELS

Ce
princip

= :ﬁugmprogrammes, sont en liaisons
au

de la

Ils permettent @

1

2
37
4.
3/
&/

Certains

Des prise
La converssion des donndes en codes mach
L affichage des résultats

Listes et adresses des sous—programmes essentiels

avec

les

structure "B", relstifs aux cycles

calculs .
= de décisions

QUTIL ET CORRECTEUR

" De dialoguer avec l7utilisateur
Lintroduction des paramétres

(listing)

s ¥ 5 8 % 8 5 3 € =

CHOIxX DE LA WITESSE DE COUPE ..
BRAMCHEMEMNT POUR L& VITESSE

DE COUPE ..svsevnsaa

WITESSE DE COUPE CONSTAMNTE . s
VITESSE DE COUPE VARIAEBLE .....

GaMME DE WITESSE ...
SENS DE ROTATION

DE LA BROCHE +vuveus
FOSITIONEMENT ...

FPOSITIONEMENT (suite)scvsnasnsns

FOSITIONEMENT POUR
PERCAGE ET CENTRAGE

POSITIONEMENT POUR GORGE ......

.'TﬁItIGES " ¥ & 8 =2 3 &2 = ¥F ®F ¥ N °
DECALAGE D ORIGINE .
DECALAGE D7ORIGINE

POUR PERCAGE ET CENTRAGE .....4.

ARROSAGE v vuvinany
WVITESSE DYAVANCE
DEGAGEMENT 4. :aeea
DEGAGEMEMNT (=suite)

TEMPORISATION .......

ARRET AUTOMATIQUE
DE L’ARROSAGE ......

USINAGE DRESSAGE ....

USIMAGE SURFACAGE ET

ALESAGE . ..iivviavaas
USINAGE PERCAGE ET
CEMNTRAGE sscvsavvaas
USINAGE CONICITE ...
USINAGE COMTIMU ...
USIMNAGE GORGE ET
TROMCONMAGE 00 v 0u e
MUMEROTATION

CBES BLBES & s ¢ iiavimaa

ine

1

o
o)

2
0

[N
ooy

26500
25250
35100
36500

37000
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20103
29730
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4235
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programmes



V1.4 2 SOUS-PROGRAMMES SECONDAIRES

Nous rappellons que ces sous-programmes, assurent le controle

O
concernant 1 introduction des donnges .

Ces sous-programmes sont en lisisons avec le
o |}

principaux des structures "A
programmes essentisels .

=
st "B", ainsi gquiavec les

Lizste et adresses des socus-programmes secondaires

Controle OQUIANON cesisasonsaas 2230900
Comtrole 1,2.8 .cersamsssoemaa 2ol
Controle EBAUCHE/FINITIOW .... 27280
Controle INTERIEURSEXTERIEUR . 12130
Centrole MITESSES DE BROCHE .. 26&00
Controle MITESSES DE COUPE
CONSTANTES . vv.viee.. 37370

‘ YI1.4 2 SO0US-PROGRAMMES TERTIAIRES

‘EeE SOUS—prYogrammes a3
rmettent par exemple

ssurent la gestion de 17écran.
g = :

]
(]

FI

- Brfafficher: "Sppuyer sSur une touche pour continuer.®

" yver sur une touche pour corrvection.'
# g

"Ebauche”

"Finition"

IIGU]‘. 11}

"Mon"

"Listing de programmation”

- [De produire quelques sffets spécisux .

fd
w0

programmes

SoUS—



CONCLUSION

Cette &tude & permis de poser le probleme concernant ' la
réalisatiaon d“un logiciel pour la programmaticn sutomatique dun
tour & commande numérigue, et d’'y apporté des soclutions .

Citons parmisz ces solutions
- Lz création de cycles de tournage .

- La création d'une structure assurant las gestion des
cycles, (Structure A} .

- Lz création dfune structure ne comportant que des
programmes principaux, ou chaque programme principal
ne compor te que des adresses de SOUS—PYOgY 3MmMes ,
{structure B} .

- La créstions de sous-programmes relatifse & la marche
de 1la machine, au controle des donndes, et & la gestion de
1l "é&cran .

Ce logiciel 3 &té congu de fagon "é€lastique” pour permettre
aux promotions d'étudiants avenir d’enrichir ce travail .

En effet comme nous 1l avons vu au chapitre W1 (STUCTURE
GEMNERALE DU LOGICIEL)Y , 1la création des structures A et B , ainsi
que celle de sous-programmes permet des enrvichissements aisés sans
avolir & creéery de nouvelles structures .

Four compléter ce travail il faudra :

s sous—-programmes permettant l execution de formes
ils en arrondis . (Interpolation circulaire} .

- Créer les sous—programmes permettant lz rézlisation des
opératicns de finitions. ( A titre d’exemple le cycle "continu”
est déjils programmé pour 1l ébauche et la finition 3 .

- Mettre en marche la tourelle secondaire .

Pour ceci 1“étudiant pourra utiliser tous les cycles déjiz
existant .

Cependant il devra créer des tests s a3assurant que des
opgrations incompatibles ne sont pas simultanément programmeées sur
les deux tourelles .

Far exemple, =i la tourelle principale execute une opération

de filetage, il n‘est pas permis d'actionner simultanément la
tourelle secondaire pour une autre opération de filetage .

20



Le probleme sssentiel pour 13 mise en marche de la tourelles
secondaire, scera de créer des testse "anti-collisions" entre les
deux tourelles .

& ce niveau l7étudiant devrs faire preuve de beaucoup de
rigueur, car le constructeur n’a pas prévu de moven de controle
assurant une marche simultandes des deux tourelles sans collision.

Pour finir, et aveoir un outil de travail performant créer l=a
banque de donnédes, assurant la gestion et le choix des outils de
coupe .

ECH &



ANMNEXE -1-

ORGAMIGRAMME @ CHOIX DE LA MACHINE

L7organigramme (page suivante) contient deux types de
es, notés messages 1 et 2

MESSAGE 1

Le oDaramétre précédement introduit ne permet pas
l7utilizzstion des deux machines considérées

Vouler vous reconsidérer ce parametre (OuisMNon) 7

MESSAGE 2
~ ERREUR - ﬂbtre réponse est @ " "

Fépondre : 0O pour Oui
M pour  Non

PARASMETRES INTERVENANT

R bt bt it e & I

1 Vzleurs max I

I [———————- [——————————— I

I Mot., I FLS.40 I HBCNC.Z I

i s i e S e e e e e e i St e e [=rm=e [ == | e e I
I Hombre dioutils I 1 1 14 I 8 I
e e e e e e e e e A e e e e e e e e e T e [ == ] e ——— I
I Puissance (kR I W2 I 26 I 15 I
e e e e e e e e s e e e e e e e e eSS e = iy AR R 1
I Distance entre—pointes  (mm) I N2 I 3040 I 1620 I
]——— ]~ [ e ——— Fos e I
I Diam. usinable entre-pointes (mm) I N4 I 420 I a80 I
e [ ————— = = i
I Diam. usinable au mandrin  (mm) I NS I 440 I 580 I

]
M
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(Fin ) >
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ANNEXE -2-

ORGAMNIGRAMME : STRUCTURE A

DEEBUT
= ©

INDIQUER CODE

A

HPREL DU
S/F CYCLE
CE SURFACAGE

\
APPEL DU
Y 5/F CYCLE
DE FILETAGE
\ Y
APPEL DU
/P CYCLE
DE CENTRAGE
Y
Y
Y
APPEL DU Y
/P CYCLE
DE PERCAGE
v
Y (iF
e > &éD
A D APFEL DU
" 5/P CYCLE
Y DE CONICITE

(]
n



SPPEL DU
S/P CYCLE
DE TRAMCOMMAGE

Y
APPEL DU
S/FP CYCLE

DE GORGE

Y +
APPEL DU
Y S/P CYCLE
COMT INU
APPEL DU
Y | :8%P EYCLE
D’ ALESAGE
Y
> ~(* < <
Q)
¥ o
Ny
Y

HNOLVEAL CYCLE
0N

. oM
bw_Zepn >N
3
PROCEDURE MESSAGE
FINALE
J [

FIMN

(]
0]



ANNEXE -3-

ORGAMNIGRAMME :

‘ DEBUT '

Y

STRUCTURE B

SOUS-FROGRAMME
CYCLE DE DRESSAGE

Y

“PFPEL

Ol

SOUS-PROGRAMME: OUTIL

ET CORRECTELR

Y

“PPEL DU

SO0USE-FROGRAMME &

CHOTIX

DE L~ WVITESSE DE COUPE

~FPEL DU

S/P UWITESSE
DE COUFE CONSTAMNTE

3

AFPFEL DU S/7P VITESSE
DE COUPE VARIAELE

APPEL

CrLl

GAarME DE WITESSES

S/P

APPEL DU S/P
GAMME DE VITESSES

_J

Y

Y

~PPEL DU

SOUS-PROGRAMME &

FPOSITIONEMENT

APPEL DU

SOUS-PROGR&MME @

DECALAGE D ORIGINE

(03]
~
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APFEL D

QUS-FROGRAMME : ARROSAGE

AFFEL DU z0Us-FROGRAMME :

CHOIX DES AVANCES

|

APPEL

DL

SOUS-PROGRAMME : USIMAGE

APFEL DU

SOUS-FROGRAMME: TEMPORISATION

AFFEL DU SOUS-PROGRAMME: DEGAGEMENT

progranmes

orincipaux
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A

nt constrults selan




