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Programmation d'une MOCN 

Obiectifs et principes 
On programme est la transcription, dans un langage compréhensible par le directeur de 

Commande numésrique (DCN) d'une machine, des opérations d'usinage å effectuer sur une 

pièce. 

Afin d'arriver à ce résultat il est nécessaire de posséder les données suivantes: 

-
le deim de deginih.om de la piece, qui lcmSe ig me na son geometae 

de a piece 
Le comtao de phase, ui imdiqve ta P'onigin a pnoa namne, kes co mdi hi ome 

dim emiomneles de Kaba: cakom, tes Ppana mru de Coupa er fes ous employes

Poua enacums des ope naioms, l'ondne d'emhatm em en des apena.ons . 

Le doss ien de a maehime ok::s�e, ofim de commat ke les omehiomnalikes du 

ype de dinecreun de commmamde mumincque e rs possibil:rs techmo loa:queh

poiss am ce (Ounjes , momb d'oh.(s .. 
Un programme est donc défini pour une machine donnée, il peut être exploité directement sur 

une autre machine seulement si les DCN sont compatibles et si les possibilités technologiques 
des deux machines sont comparables. 

1) Définitions 

Un programme est une suite d'instructions établies dans un langage codé (par exemple ISO, 
heidenhain...) que l'on décompose en une succession de blocs. Ces derniers sont des lignes 

d'écriture, composés de mots qui contiennent les informations géométriques et 
technologiques. Ils se composent: 

O'ume erne adnes. 
- Evenruellemem de sigme (+ ou-) quamd sag de mols de 

mou vem em 

D'om mombae canocrénisom vme omdeun mumeniqe
Cdim ems iom vireye.) 

Un bloc a un format variable (nombre de caractère), seuls les mots nécessaires sont utilisés. 

2) Principes de programmation 

Il existe plusieurs possibilités: 

La programmation 
organise son programme selon sa connaiSsance des fonctionnalités des DCN présents 

dans 1'atelier. Tous les calculs des trajectoires outils sont également à sa charge. La 
vérification du programme (syntaxique et fonctionnelle) doit se faire sur la machine.

mamuePPe est effectuée par un programmeur. I 

1 



M2201 Dépatement Génic Mécaniquc ct Productique 

vrtnicre de procéder est longue et comporte des risques d'erreurs. De plus, la 
Ccalon du programmc nc pcut se fairc cn temps masqu� ct immobilisc la macnnc 

à l'aide a programmation s'effectue directement sur fa machim unc Intertace du DCN : on parlc alors de pno a lam naom Comvesabionmela 
L'opérateur qualifié peut élaborer un programme sans 

une connaissance du code IS0. Cette solution n'est viable que pour une structure de 
production simple avec dc petites sérics. En cffct lecs machincs sont immobilis�es tout 
lc tcmps de la programmation. 
La programmation s'effectue par 1'intermédiaire d'un logiciel, c'est la Fabndcar(om 
As'sré pan Ondimak eun. (FAO)

rajcctoircs outils en fonction de la géom�tric ct des stratégics choisics, on cst obligé d'utiliser un pos- pnocesseun Calculées par la FAO cn un langage proprc au DCN. II faut donc un post-pro par DCN vOire par machine si les possibilités tcchnologiques sont différcntes. La complexitc toujours croissante des pièces à fabriqucr et des possibilités offertes par le DCN rend quasiment obligatoire l'emploi d'une FAO dans une démarche visant à améliorer la productivité. 

Après avoir défini les 

qui pemet d'adapter les trajectoires 

II. Structuration des programmes 
1) Structure générale

La programmation structurée permet d'analyser et de concevoir plus rapidement un programme dc commande numériquc. 

Toutes les opérations d'usinage font appel à un certain nombre de fonctions identiques (appel d'outil, rotation de broche, mise en route et arrêt de la lubrification, conditions de coupe, dégagement d'outil...). Il est donc int�ressant de choisir unc structure de programmation commune pour toutes ccs op�rations, valable quclque soit la machine utiliséc et indépcndante de la piècc à obtenir.

%2003 
(Om Pmnia Numéro de programme 

(identfication) (TP CN) 
(Nom de la pièce Phase) 

Initialisation) Initiallsation 
N10 GO G52 X0 ZO G40 G95 M9 
N20 M3 M42 G97 S1000Opération 1 

Dans la mesure 

du posssble pout 
actner analyse
el la recherdhe 
deentueles 

(Centrage de 3) 
N100 M6TI DI (foret à centrer)
N110 GO X0 Z66 M8 
NI20 G97 M3 S2400 FO.1 

Rappel initalsation 

Opération 2 erreurs ors des 

ssars. est souhatable 
de commencer dhaque 

opet aton en dhangeam 
de cetane dans la 
numeroaton des blocs 

N130 G1 Z54 
NI40 GO Z66 Rappel initiaisation 

NI50 G77 NIO N20 

(Perçage ébauche de 3) 
N200 M6 T3 D3 (foret D-10) 
N210 GO X0 Z66 M8 

Operation n 

Rappel intialisation 
N220 M3 S1200 FO. 
N230 G83 Z-11 P1OQ5 Fun de programme 

yon N240 G800 

N25007TNIO N20 
2 N7U0 M2 
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arue la phase d'initialisation en début de eycle qui permet de commencer en 

naSsat exactement l'état et la position des différents organes mobiles (broche, tourelle, 
Caros... Cette phase est utile pour définir le point de changement des outils ct peut tr 
rappeléc à la fin de chaquc opération. 

2) Structure d'une opération 
Pour réaliser une opération d'usinage, le directeur de commande numérique doit accompiir 
des tâches principales qui sont: 

Srciom men Pe bom oul.? 

- Adaphen Pey comdihioms de coup 

- Appaochen Pou em napida
REasen 'opënat tom duimaqe propaemon di 

Oéa gea Pauf em pide 

Adressage 
Fonctions préparatoires 

Fonctlons auxlllaires 
EXEMPLE STRUCTURE 

Opération précédente 

Positionner 
le bon outil 

(Contournage profil 1 et 2) 

N400 M6 T7 D7 (PCLN 

N410 GO X50 Z56 M8 
N420 G96 S200 G95 F1 

N430 G1 X15 
N440 GO Z56 5 

Approcher 
l'outil en rapide 

Adapter les 
condrtions de coupe 

N450 G42 X38 

N460 G1 X42 Z56 EB+15 
N470 Z23 

HoHs ce c Realiser lopération 
d'usinage 

N480 X500 
N490 G77 N10 N20 

Dégager
f'outil en rapide 

(Opération suivante
GY ... .. 

f 

too Aone fastNue iiiact.Cn) 

toOA magEcpeuol on 
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