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Résumé

Résumé :

Les machines de fabrication traditionnelles sont devenues une perte de temps, d'argent et d'efforts
humains , et c'est pour cette raison que les machines automatisées ont été inventées, ainsi, la
technologie de commande numérique est devenue une nécessité dans le monde industriel, qui connait
une augmentation du niveau des exigences de production en termes de qualité, de prix et de quantité.
Par conséquent, cette technologie est seule capable de répondre a ces besoins et plus encore, ce qui
lui a permis d'occuper une place importante dans le domaine de I'économie et la production.

Parmi les machines a commande numérique, nous citons la machine de tour EMCO Turn 55, qui nous
permet de réaliser des programmes opérationnels pour des pieces de formes complexes selon
différentes méthodes, notamment la méthode géométrique en dessinant le profil de la piéce, la
méthode de programmation manuelle pour la fabrication d'une piéce en utilisant diverses fonctions
préparatoires et auxiliaires, ainsi que la méthode de programmation conversationnelle avec la
machine via une interface interactive tel que l'utilisation du logiciel Easycycle.

A travers notre travail, nous avons réalisé un programme opérationnel pour la fabrication d'une bague
filetée en utilisant logiciel CAMConcept selon deux méthodes, La premiére méthode comprenait
I'utilisation du systeme de conception et fabrication assistées par ordinateur (CFAO), qui nous a
permet de dessiner le profil de la piece, fabriquer et I’examiné par simulation en deux ou trois
dimensions pour vérifier les erreurs, ensuite, le programme sera exporté pour étre exécuté sur la
machine, La deuxiéme méthode consistait a réaliser un programme pour la méme piéce en utilisant
les fonctions préparatoires et auxiliaires (G/M code) via la fenétre d'édition directe disponible dans
le logiciel CAMConcept.

Enfin, nous avons effectué une comparaison entre les deux méthodes et déterminé la stratégie de
fabrication optimale, ou il nous apparait que la programmation géométrique de profil est meilleure et
plus rapide que la programmation manuelle en termes de temps et des efforts , il nous suffisait de
choisir les cycles, les outils de coupe et d'insérer les éléments géométriques et technologiques selon
les exigences opérationnelles.

Mots clés :

CNC_CAMConcept EMCO Turn 55 CAO/FAQO_Programmation G/M code



Abstract

Abstract :

Traditional manufacturing machines have become a waste of time, money, and human effort, that’s
why automated machines were invented. Thus, numerical control technology has become a necessity
in the industrial world, which is experiencing an increase in production requirements in terms of
quality, price, and quantity. Therefore, this technology is the only one capable of meeting these needs
and more, which has allowed it to occupy an important place in the field of economy and production.

One of numerical control machines, we mention the lathe machine EMCO Turn 55, which allows us
to execute operational programs for parts with complex shapes using various methods. These include
the geometric method by drawing the profile of the part, the manual programming method for
manufacturing a part using various preparatory and auxiliary functions, as well as the conversational
programming method using an interactive interface with the machine such as using the Easycycle
software.

Through our work, we have created an operational program for the manufacture of a threaded ring on
CAMConcept software using two methods. The first method involved the use of the computer aided
design and manufacturing system (CAD/CAM), which allowed us to draw the profile of the part,
fabricate and examine it by simulation in two or three dimensions to check for errors, then the program
Is exported to be executed on the machine. The second method was to make a program for the same
part using the preparatory and auxiliary functions (G/M code) through the direct editing window
available in the CAMConcept software.

Finally, we compared the two methods and determined the optimal manufacturing strategy, where it
appears that geometric profile programming is better and faster than manual programming in terms
of time and effort, we just had to select the cycles, cutting tools and insert the geometric and
technological elements according to operational requirements.

Key wordes :

CNC_ CAMConcept _ EMCO Turn 55 _ CAD/CAM _ Programming G/M code.
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MIT: Massachusetts Institute of Technology.
ISO : International Organisation for Standardization.
CNC : Computer Numerical Control.
NC : Numerical Control.
DNC : Direct Numerical Control.
EMCO : Engineering Measurement Company.
CAO : Conception Assistée par Ordinateur.
FAO : Fabrication Assistée par Ordinateur .
CFAO : Conception et Fabrication Assistees par Ordinateur.
DIN : Institut Allemand de Normalisation .
PT : Préparation du Travail.
3D : 3 Dimensions.
F : feed (mm/min).
S : speed (tr/min).

V¢ : Vitesse de coup (m/min).
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Q @\ @\ Q Q ' Usinage ~10.5 ~ | noir ~ | ligne pleine v

1 # 6 Plongée "
f m' 7: Positionnement
] i 2: Filetage

w' 9 Positionnement
B 10: Pergage
m' 11: Positionnemen
- 12 Percage
m' 13: Positionnemen
B 14: Percage

|’ 15; Positionnemen

35283

CTTT T Ei @'_ w8 16: Cycle de tournz
_4_ :g:: ® 17: Cycle de toumn:
- |’ 18: Positionnemen
IS0 Tﬂk Té 47 wa 19: Plongée
|’ 20: Positionnemen
+ --La Contours
La 1: Contour
v
< >
d| £ R EE

ol e t.LframEsse > BHEHEBD
coadll Aulead ol 461 51Slas :39. TV IS

:alaada

DR Ge oSa o dgalsl ey o slidY) Biad b pagal) e Loy ol 5 cblsall JS Jaial
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A ChalaeY) 88 DA e Bie 1/2 5 dabil saalia JBa5 (Ciusad s o) sl ciblaad) kY
A1V S8 b manse 5n LS dslell Al (S5 jela

28 CAMConcept Pivoter - [BAGUE FILETEE ecdl* - o <

DeEdn N |[N|e ER R = PR

el | |

00:04:35.66

PAPOH O P LM

aia 1/2 4 adaall alaY) AN 5SLaa :41. TV IS
il Jlaa) 4.1 .6.1V

5 chadadll Sla) el AuSlall als ol (e spaeaiy asi Sl Gk e galind) daa (e a3l 2
ks export CN Lgie HUas «chba sae Jaas 3830 W el ¢ fichier e Jaxcall 5y (e el
P 42,1V K& b daasall 530

Exportation CN X

Format d'export

EASY CYCLE

Nom de fichier

C:\WinNC32\export\unnamed.DIN Fichier

Editeur

notepad.exe Fichier
[ Ouvrir fichier export, dans |'éditeur

Exportation CN Fermer

.export CN 53l :42.TV JS&d
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aganll Liadil) =aliydl yeds Exportation CN e 2l 5« DIN /1SO 3y jlaay) ik jlids &

143,01V U8 8 e s LS sl

DN |N[oEE |ALFE

Fichier Edition

N1 G54

N2 G95

N3 ; Projet CamConcept exporté C:\Users\Dell\Deskt
N4 ; Filtre export utilisé DIN/ISO 2.12

N5 ; Outil Nom d'outil Rayon
; TiD1 Foret & pointer 90°/6mm 3.000
; T2D1  Outil d'ébauche SCAC R1 0.400

; 1301  Foret hélicoidal 16mm 5.000
; TADL  Outil de finition SDIC 8.400
; TSD1  Foret hélicoidal 15mm 7.50¢
; T6D1  outil a trongonner 0.10¢
; T Barre de percage S10 SD 0.40¢
N13 ; T8D1 Outil a fileter NL12-3 0.10¢
N14 ; 1: Positionnement

N15 G53 GO X8 Z58

N16 T2 D1

N17 M9

N18 G96 S220

N19 M3

N20 Go X80 Z5@

<

In1,Colt 100%  Windows (CRLF) ANSI

el ) 53l :43.TV S

:aaaNa
Gkl uﬁ ek Adglall Dlal) Juedal adle Jiasal) ol G_AUJ.;

:Elﬁluj *

5 el gl Jlasinls CAMCoNcept dumay o adslal) ddall i el Bila) DA (e
3 cananl) G aSanll e 5l ClaS) 5 ) e b Jaad) Jge Ayl oda of Wlaa ¢apieal)
Al Ll cdadadl) Lails vy asenail) Aajpe (3 (JoV) Jiam ¢l Gilage o slal) 138 adiey
danglyi€all g dpvrigh lilall Java 5 Laclial) ciygal) adadll clsal Lad) DA (e gl Ay gd
Ghpall e laa g WIS Aad) Gl dallee 20 lad Culall agad ¢ Llee IS lllaie cous
NsS1 5 dealitl) puas o ailgin] G las dagh il maliy a1 3 W jaeal caadll 8l lsd]
Ay e B

p bl jaadll syl dik .2 6.1V

vy dihl LuSlae diphll 38 a5 (ISO alas (385 s galin LS CAMConcept sy maws

oo eblal IS jlsas Aalaial) Lpuonigl lblally asti cadadl) fgal 5 LAl aled dasa 2ed cdadadl) Gyl
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80 Ligal e yall Pl e élly 5 G/M code alasiudy Adslall Lal) auieaiy (aldll zaliyll 4,6S 5

(44.1V JA) doypas 5380 W jelud

Costlaall Joaeil) (g8 o ams 5 czalind) (3 Bagagall (Uad¥) (2SS dunayd) a5 cONtrOlEr o dazally

A A0l 5lSlas 3k oo dakadll (uada s8lial reprendre e i malindl dsia (e Sk
Al
N1 MO3 A

N1 G54 G41

N2 M03

N3 T2 D1 G97 S220
N4 GO0 X80 Z50

N5 G00 X70 Z-2 S1300
N6 GO1 X0 Z-2 FO.1
N7 GO0 X80 Z50

N8 T4 D1

N9 GO0 X54 Z-1

N10 G01 X58 Z-4 FO.1
N11 GO1 X58 Z-47

N2 T2 D1 G97 5220
N3 G00 X80 Z50

N4 G00 X70 Z-2 S1300
N5 GO1 X0 Z-2 F0.1
N6 GO0 X80 Z50

N7 T4 D1

N8 GO0 X54 Z-1

N9 GO01 X58 Z-4 F0.1
N10 GO1 X58 Z-47
N11 GO1 X67 Z-72
N12 GO1 X67 Z-82

Messages Parser

Controle terminé - pas d'erreur

[ Afficher les numéros des lignes

Contréler Ouvrir Enregistrer Reprendre Interrompre

el et 1SO 538l :44.TV <

Ll Al s galine b Led

N12 G01 X67 Z-72 N23 T6 D1

N13 G01 X67 Z-82 N24 G00 X58 Z-37 S420
N14 G01 X70 Z-82 N25 G01 X50 Z-37 F0.02
N15 GO0 X70 Z-1 N26 GO0 X58 Z-37

N16 GO1 X52 Z-2 N27 GO0 X80 Z50

N17 GO1 X56 Z-4 N28 T8 D1

N18 G01 X56 Z-47 N29 G00 X54 Z-1 S200
N19 G01 X65 Z-72 N30 G33 X54 Z-32 L2
N20 G01 X65 Z-82 N31 G00 X58 Z-32

N21 G01 X70 Z-82 N32 G00 X58 Z-1

N22 GO0 X80 Z50 N33 GO0 X52 Z-1
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N34 G33 X52 Z-32 L2
N35 GO0 X58 Z-32
N36 GO0 X80 Z50

N37 T1 D1

N38 GO0 X0 Z-1 S200
N39 GO1 X0 Z-13 F320
N40 GO0 X0 Z-1

N41 GO0 X80 Z50

N42 T3 D1

N43 G00 X0 Z-1 S200
N44 G01 X0 Z-15 F320
N45 G00 X0 Z-13

N46 G01 X0 Z-30

N47 GO0 X0 Z-28

N48 G01 X0 Z-47

N49 G00 X0 Z-1

N50 GO0 X80 Z50

N51 T5 D1

N52 G00 X0 zZ-1

N53 G01 X0 Z-16

N54 GO0 X0 Z-14

N55 G01 X0 Z-32

N56 GO0 X0 Z-30

N57 GO1 X0 Z-48.6
N58 GO0 X0 Z-1

N59 G00 X80 Z50

N60 T7 D1

N61 GO0 X20 Z-1 S1300
N62 GO01 X20 Z-37 FO.1
N63 GO1 X15 Z-37

N64 GO0 X15 Z-1

NG5 G00 X25 Z-1

N66 G01 X25 Z-37

N67 GO1 X20 Z-37

N68 GO0 X20 Z-1

N69 GO0 X30 Z-1

N70 G01 X30 Z-17

N71 G01 X25 Z-17

N72 GO0 X25 Z-1

N73 GO0 X35 Z-1

N74 GO1 X35 Z-17

N75 G01 X30 Z-17

N76 GO0 X30 Z-1

N77 GO0 X80 Z50

N78 T6 D1

N79 GO0 X70 Z-87 S420
N80 GO1 X0 Z-87 F0.02
N81 G00 X70 Z-87

N82 G00 X80 Z50
N83 M05
N84 M30
:Gu.mg -

Lnay o dabie 538U PlA (e Haball il dapley Adolll Adall dadall il Wiladl e
AlaSl) 5 A prantil) (il ilaa 5 VY Dol b jen allaw 2kl 238 51 LS «CCAMConcept
Clghadl) prea JUS) Y aaly 10 5 gelind) LS 3 Johl iy 3pain Ll LhaY LS (leadags 44,
ST aga Bpaind Lea alipd) a8y LS ale ) (goaall Gluall cddanll dallan 5 Jalas (e lens Lisy
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el z ) 1Sl yaads (e 213) Taaulally ol sSaill diiys ¢ algill danl jac.s :[1]
2004 dasad) Lyl ASkaall ¢ Sigall Capll g Sl aalaill dalal)

2011 «CNC akhall 43Sle daay 5 Jodd ¢ (s2ana Jlea :[3]

diall) L) de lially RIS dusnigh dunds ¢(go2el) aSal) ¢ laly (5)lsel) ¢ il qukal) :[4]
1966 « hall (asyrd) cileglaall hagll gl o (g3l alerll (e 25

el ASal foalaa o AV Bangl) ) B S ] cmaliall ki 5 menail dalall glaY) :[5]
Apagaad) Ayl ALl (CNC anlally

diga (CNC sl daayall Tjladl) e gl s ¢ gal) Captill g Loaliy ) USY dalias :[6]
2019 ¢ yas ¢ Jg¥) Ciall CNC dajlaall Jusis

S daliae (AIEN L) cpaledl) dhDA ¢ 3l Glually AllAl) Laglgi€s ¢ dane Cuad) A :[8]
c 2017 ¢ yan ¢ gl cuynill g dualiy)

Bl (ewpral) S ¢ algles ) we cuball e ¢alia o el (Jo il Ca)la ) ae :[18]
(el legaall gl Glopal ¢(glh LG Aiall A Auvia gy ol B And <Ll il
2009 ¢ il

s’ (CNC ulally o)l aSaill djlae T Jads cealial) ol g pracail dalall 50Y1 :[19]
Ayl ASkedll ¢ gl 5 A Gapall dalell dsngal) (ONC uudally )l oSatl) T Jnds
) gad)

Jeing z ) o1 Jids Ganads ¢yl YT Jadn o galial gy sl daladl 3oyl :[21]
Agasraal) Lyl ASkedl) ¢ gl 5 3 cpil) Aalell duscsgall (CNC alally b)) oSl YT
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[7] : Pr Djamaa Mohamed Cherif , Machines-Outils A Commande Numerigue,Universite 8 Mai 1945,
Guelma, 2020 .

[10] : Mohammad Louie Oyoun, Computer Numerical Control (Cnc) , 2020

[12]: Manuel Description Du Logiciel Emco Camconcept Tournage, Réf Fr 1829, Edition D 2014 _05.
[13]: Manuel Description De La Machine Emco Concept Turn 55 ,Réf 1055, Edition B 2007 — 03.

[14]: Manuel Caractéristiques Concept Tour 55 Didactique A Commande Numerique ,Aonir
N°05 ,2013.

[15]: X. Pessoles ,Elaboration Des Pieces Mécaniques, Chapitre 9 — Usinage — Tournage, Sciences
Industrielles De L’ingénieur, Ptsi , 2013.

[16]: Manuel Technical Specification, Emco, Concept Turn 55 ,Product Division: Cnc-Education,
2012 .

[17]: Manuel Software Description, Emco Easycycle Turning, Ref En 1839, Edition C 2013 — 06 .
[20] :Manuel De Programmation, Volume 1 ,Num 1020/1040/1060t, Fr-938820/5 .
[22]: Darren Casey,How Cad Helps Design Engineers Make Layout Decisions, Epec, July 27, 2022

[23] :Marti Deans,What Is Cam (Computer-Aided Manufacturing),Fusion 360 Blog,March 17,2021
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28/05/2024 :p 52 Lo 1
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N1 G54

N2 G95

N3 ; Projet CamConcept exporté C:\Users\Dell\Desktop\G CODE\BAGUE FILETEE.ecc
N4 ; Filtre export utilisé DIN/ISO 2.12

N5 ; Outil Nom d'outil Rayon
N6 ; TID1 Foret & pointer 90°/6mm 3.000
N7 ;T2D1 Outil d'ébauche SCAC R1 0.400
N8 ; T3D1 Foret hélicoidal 10mm 5.000
N9 ; T4D1 Outil de finition SDJC 0.400
N10; T5D1 Foret hélicoidal 15mm 7.500
N11; T6D1 Outil a trongonner 0.100
N12; T7D1 Barre de percage S10 SD  0.400

N13; T8D1 Outil a fileter NL12-3 0.100
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N14 ; 1: Positionnement
N15 G53 GO X80 Z50
N16 T2 D1

N17 M9

N18 G96 S220

N19 M3

N20 GO X80 Z50

N21 ; 2: Surfacage

N22 M9

N23 G96 S1300

N24 M3

N25 GO X70 Z1

N26 GO X70 Z-2

N27 G64

N28 G1 X68 Z-2 F0.100
N29 G1 X0 Z-2

N30 G1 X0 Z-0.400
N31 G1 X0 Z0

N32 GO X70 Z0

N33 G1 X70 Z1

N34 GO X70 Z1

N35 ; 3: Positionnement
N36 M9

N37 G96 S220

N38 M3

N39 GO X80 Z50

N40 ; 4: Tournage de
contour

N41 DO

N42 G53 GO X80 Z50
N43 T4 D1

N44 M9

N45 G96 S1300

N46 M3

N47 GO X70 Z-1

N48 GO0 X60.882 Z-1
N49 G64

N50 G1 X60.882 Z-2
F0.100

N51 G1 X60.882 Z-55.324
N52 G1 X66.985 Z-72.277

N53 G3 X66.997 Z-72.348
1-0.394 K-0.071

N54 G1 X66.997 Z-82.348
N55 G1 X68 Z-82.348
N56 GO X68 Z-1

N57 GO X53.763 Z-1

N58 G64

N59 G1 X53.763 Z-2

N60 G1 X53.763 Z-2.065
N61 G1 X57.763 Z-4.065

N62 G3 X57.997 Z-4.348 I-
0.283 K-0.283

N63 G1 X57.997 Z-47.312

N64 G1 X61.023 Z-55.717

(80]

N65 G1 X68 Z-55.717
N66 GO X68 Z-1

N67 G1 X68.882 Z-1
N68 GO X70 Z-1

N69 GO X70 Z-1

N70 G96 S1300

N71 GO X70 Z-1

N72 GO X52 Z-1

N73 G42

N74 G1 X52 Z-2

N75 G1 X56 Z-4

N76 G1 X56 Z-47
N77 G1 X65 Z-72
N78 G1 X65 Z-82
N79 G40

N80 G1 X67 Z-82
N81 GO X67 Z-1

N82 ; 5: Positionnement
N83 M9

N84 G96 S220

N85 M3

N86 GO X80 Z50

N87 ; 6: Plongee

N88 DO

N89 G53 GO X80 Z50
N90 T6 D1

N91 M9
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N92 G96 S420

N93 M3

N94 GO X58 Z-36

N95 GO X58 Z-37

N96 G1 X50 Z-37 F0.020
N97 GO X58 Z-37

N98 ; 7: Positionnement
N99 M9

N100 G96 S120

N101 M3

N102 GO X80 Z50
N103 ; 8: Filetage

N104 DO

N105 G53 GO X80 Z50
N106 T8 D1

N107 M9

N108 G97 S200

N109 M3

N110 GO X58 Z-3

N111 GO X55 Z-3

N112 G33 X55 Z-32 K2
N113 GO X58 Z-32
N114 GO X58 Z-3

N115 GO X53 Z-3

N116 G33 X53 Z-32 K2
N117 GO X58 Z-32

N118 GO X58 Z-3

N119 GO X52.600 Z-3

N120 G33 X52.600 Z-32
K2

N121 GO X58 Z-32
N122 GO X58 Z-3
N123; 9: Positionnement
N124 M9

N125 G96 S120

N126 M3

N127 GO X80 Z50
N128 ; 10: Percage
N129 DO

N130 G53 GO X80 Z50
N131 T1 D1

N132 GO X0 Z-1

N133 M9

N134 G97 S200

N135 M3

N136 G94

N137 GO X0 z-1

N138 G1 X0 Z-15 F320
N139 GO X0 z-1

N140 G95

N141 GO X0 Z-1

N142 ; 11: Positionnement
N143 M9

N144 G96 S2100

(81]

N145 M3

N146 GO X80 Z50
N147 ; 12: Percage
N148 DO

N149 G53 GO X80 Z50
N150 T3 D1

N151 GO X0 Z-1

N152 M9

N153 G97 S200

N154 M3

N155 G94

N156 GO X0 Z-1

N157 G1 X0 Z-18 F320
N158 GO X0 Z-1

N159 GO X0 Z-17
N160 G1 X0 Z-34
N161 GO X0 Z-1

N162 GO X0 Z-33
N163 G1 X0 Z-49
N164 GO X0 Z-1

N165 G95

N166 GO X0 Z-1

N167 ; 13: Positionnement
N168 M9

N169 G96 S1300

N170 M3

N171 GO X80 Z50
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N172 ; 14: Percage
N173 DO

N174 G53 GO X80 Z50
N175 T5 D1

N176 GO X0 Z-1

N177 M9

N178 G97 S200

N179 M3

N180 G94

N181 GO X0 Z-1

N182 G1 X0 Z-18.200
F320

N183 GO X0 Z-1
N184 GO X0 Z-17.200
N185 G1 X0 Z-34.400
N186 GO X0 Z-1
N187 GO X0 Z-33.400
N188 G1 X0 Z-50.600
N189 GO X0 Z-1
N190 G95

N191 GO X0 z-1
N192 ; 15: Positionnement
N193 M9

N194 G96 S850

N195 M3

N196 GO X80 Z50

N197 ; 16: Cycle de
tournage

N198 DO

N199 G53 GO X80 Z50
N200 T7 D1

N201 M9

N202 G96 S1300

N203 M3

N204 GO X13 Z-1
N205 GO X20 Z-1
N206 G64

N207 G1 X20 Z-2 F0.100
N208 G1 X20 Z-37
N209 G1 X15.800 Z-37
N210 G1 X15 Z-37
N211 GO X15 Z-1
N212 GO X25 Z-1
N213 G64

N214 G1 X25 Z-2
N215 G1 X25 Z-37
N216 G1 X15.800 Z-37
N217 G1 X15 Z-37
N218 GO X15 Z-1
N219 G1 X15 Z-1
N220 GO X13 Z-1
N221 GO X13 Z-1

N222 ; 17: Cycle de
tournage

N223 M9

(82]

N224 G96 S1300

N225 M3

N226 GO X23 Z-1
N227 GO X30 Z-1
N228 G64

N229 G1 X30 Z-2 F0.100
N230 G1 X30 Z-17
N231 G1 X25.800 Z-17
N232 G1 X25 Z-17
N233 GO X25 Z-1
N234 GO X35 Z-1
N235 G64

N236 G1 X35 Z-2
N237 G1 X35 Z-17
N238 G1 X25.800 Z-17
N239 G1 X25 Z-17
N240 GO X25 Z-1
N241 G1 X25 Z-1
N242 GO X23 Z-1
N243 GO X23 Z-1
N244 ; 18: Positionnement
N245 M9

N246 G96 S220

N247 M3

N248 GO X80 Z50
N249 ; 19: Plongée

N250 DO
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N251 G53 GO X80 Z50
N252 T6 D1

N253 M9

N254 G96 S420

N255 M3

N256 GO X70 Z-86
N257 GO X70 Z-87
N258 G1 X0 Z-87 F0.020
N259 GO X70 Z-87

N260 ; 20: Positionnement

(83]

N261 M9

N262 G96 S220
N263 M3

N264 GO X80 Z50

N265 M30



