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BEGIN PGM 17000 MM
BLK FORM ©.1 Z X-20 Y-32 2-53
BLK FORM ©.2 IX+4@ IY+864 IZ+53
TOOL CALL 61 Z S1000
L X+@ Yv+@ R® F9939
L Z+1 Re F9993 M3
CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET
CYCL DEF 5.1 SET UP1
CYCL DEF 5.2 DEPTH-3.6
9 CYCL DEF 5.3 PLNGNG4 F4000
1@ CYCL DEF 5.4 RADIUS16.05
11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-
12 CYCL CALL
13 CYCL DEF 5.8 CIRCULAR POCKET
14 CYCL DEF 5.1 SET UP1
15 CYCL DEF 5.2 DEPTH-44
16 CYCL DEF 5.3 PLNGNG44 F4000
17 CYCL DEF 5.4 RADIUS14
18 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-
19 CYCL CALL
20 CC X+8 Y40
21 L X+45 Y+0 R@ F9999
22 L Zz-5 Re F9999
23 L X+17.5 VY+@ RR F5000
24 RND RS
X+17.5 Y+@ DR+ RR F5000
26 RND RS
27 L X+45 Y+0 R® F5000
28 L Zz-46 Re F9993
29 L v+6@ Re F9993
30 L X-45 Re F9993
31 L v+40 RO Fo9993
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Eléments de commande de la TNC
Eléments de commande a I'écran

Touche Fonction
—~ Définir le partage de I'écran
A\
~ Commutation de I'écran entre les modes
A de fonctionnement Machine et
Programmation
D Softkeys: Sélection fonction a I'écran

Commuter entre les barres de softkeys

Gérer les programmes/fichiers, fonctions TNC

Touche Fonction
p— Sélectionner/effacer des programmes/fichiers,
T transmission externe de données
PGM Définir I'appel de programme, sélectionner les
CALL tableaux de points zéro et de points

Sélectionner la fonction MOD

Afficher les textes d'aide pour les messages
d'erreur CN, appeler TNCguide

HELP

Afficher tous les messages d'erreur en instance

Clavier alphabétique

Touche Fonction

@ Noms de fichiers, commentaires

Afficher la calculatrice
CALC

Touches de navigation

manuelle

Exécution de programme pas a pas

Exécution de programme en continu

Cycles, sous-programmes et répétitions de parties de
programme

Touche Fonction
Programmation en DIN/ISO Déplacer la surbrillance
Gl/[F(S ] -
Modes de fonctionnement Machine Sélectio_n directe des séquences, cycles
et fonctions paramétrées
Touche Fonction
@ Mode Manuel Potentiométres pour I'avance/la vitesse de broche
Avance Vitesse de rotation broche
@ Manivelle électronique 100 100
E’ smarT.NC 50 150 50 150
Positionnement avec introduction MW F % O s%
a) 0 0

Modes de fonctionnement Programmation

Touche Fonction
Mémorisation/édition de programme

Test de programme

Touche Fonction
Définir les cycles palpeurs
PROBE

Définir et appeler les cycles

CYCL CYCcL
DEF CALL

Introduire et appeler les sous-
programmes et répétitions de partie de
programme

LBL LBL
SET CALL

Introduire un arrét programmé dans le
programme




Données d'outils

Touche

Fonction

Introduire les axes de coordonnées et chiffres, édition

Touche

Fonction

TOOL
DEF

Définir les données d'outils dans le
programme

TOOL
CALL

Appeler les données d'outils

Sélectionner ou introduire les
coordonnées des axes dans le
programme

Programmation d'opérations de contournage

g
c
(7]
=
®

Fonction

Chiffres

>
T
el
X

Approche/sortie du contour

e

Point décimal/changer de signe
algébrique

Programmation flexible des contours FK

Pl

Introduction de coordonnées
polaires/valeurs incrémentales

Droite

Programmation paramétres Q/ état des
parameétres Q

$q
o

Centre de cercle/pble pour coordonnées
polaires

Valider la position effective, valeurs de la
calculatrice

=

Trajectoire circulaire autour du centre de
cercle

M--Jio)

m
33

Passer outre les questions de dialogue
et effacer des mots

X3
o

Trajectoire circulaire avec rayon

Valider I'introduction et poursuivre le
dialogue

Trajectoire circulaire avec raccordement
tangentiel

Fermer la séquence, fermer
I'introduction

Chanfrein/arrondi d'angle

B @
m

Annuler les valeurs numériques
introduites ou effacer le message
d'erreur TNC

Fonctions spéciales/smarT.NC

Touche

Fonction

DEL

oF)

Interrompre le dialogue, effacer une
partie du programme

SPEC
FCT

Afficher les fonctions spéciales

smarT.NC: Sélection onglet suivant dans
formulaire

smarT.NC: Sélectionner le premier
champ dans le cadre précédent/suivant







Remarques sur ce manuel

Vous trouverez ci-aprés une énumération des symboles utilisés dans
ce manuel pour les remarques

Ce symbole vous signale que vous devez tenir compte de
@ remarques particulieres relatives a la fonction décrite.

Ce symbole vous signale qu'il existe un ou plusieurs
danger(s) en relation avec I'utilisation de la fonction
décrite:

Danger pour la piece

Danger pour le matériel de serrage

Danger pour |'outil

Danger pour la machine

Danger pour |'utilisateur

adaptée par le constructeur de votre machine. L'action de
la fonction décrite peut donc varier d'une machine a une
autre.

@ Ce symbole vous signale que la fonction décrite doit étre

Ce symbole vous signale qu'un autre manuel d'utilisation
%\ comporte d'autres informations détaillées relatives a une

fonction.

Modifications souhaitées ou découverte d'une
erreur?

Nous nous efforcons en permanence d'améliorer notre
documentation. Merci de votre aide, faites-nous part de votre souhaits
de modification a I'adresse E-mail: tnc-userdoc@heidenhain.de.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Type de TNC, logiciel et fonctions

Type de TNC, logiciel et fonctions

Ce Manuel décrit les fonctions dont disposent les TNC a partir des
numeéros de logiciel CN suivants:

Modéle de TNC N° de logiciel CN
iTNC 530 340 490-05
iTNC 530 E 340 491-05
iTNC 530 340 492-05
iTNC 530 E 340 493-05
Poste de programmation iTNC 530 340 494-05

La lettre E désigne la version Export de la TNC. Les versions Export de
la TNC sont soumises a la restriction suivante:

Déplacements linéaires simultanés sur un nombre d'axes pouvant
aller jusqu'a 4
A l'aide des parametres machine, le constructeur peut adapter a sa
machine I'ensemble des possibilités dont dispose la TNC. Ce Manuel
décrit donc également des fonctions non disponibles sur chaque TNC.

Exemple de fonctions TNC non disponibles sur toutes les machines:

Etalonnage d'outils a I'aide du TT

Nous vous conseillons de prendre contact avec le constructeur de
votre machine pour connaitre I'étendue des fonctions de votre
machine.

De nombreux constructeurs de machines ainsi que HEIDENHAIN
proposent des cours de programmation TNC. Il est conseillé de suivre
de tels cours afin de se familiariser rapidement avec les fonctions de
la TNC.

@ Manuel d'utilisation Programmation des cycles:

Toutes les fonctions relatives aux cycles (cycles palpeurs et
cycles d'usinage) sont décrites dans un autre Manuel
d'utilisation. Si vous le désirez, adressez-vous a
HEIDENHAIN pour recevoir ce Manuel d'utilisation.
Numeéro d'identification: 670 388-xx

@ Documentation utilisateur smarT.NC:

Le mode de fonctionnement smarT.NC est décrit dans une
brochure ,Pilote” séparée. Si nécessaire, adressez-vous a
HEIDENHAIN pour recevoir ce Pilote. Numéro
d'identification: 533 191-xx.



Options de logiciel

L'ITNC 530 dispose de diverses options de logiciel qui peuvent étre
activées par vous-méme ou par le constructeur de votre machine.
Chaque option doit étre activée séparément et comporte
individuellement les fonctions suivantes:

Option de logiciel 1

Interpolation du corps d'un cylindre (cycles 27, 28, 29 et 39)

Avance en mm/min. avec axes rotatifs: M116

Inclinaison du plan d'usinage (cycle 19, fonction PLANE et softkey 3D
ROT en mode de fonctionnement Manuel)

Cercle sur 3 axes avec inclinaison du plan d'usinage

Option de logiciel 2

Durée de traitement des séquences 0.5 ms au lieu de 3.6 ms

Interpolation sur 5 axes

Interpolation spline

Usinage 3D:
M114: Correction automatique de la géométrie de la machine lors
de I'usinage avec axes inclinés

M128: Conserver la position de la pointe de I'outil lors du
positionnement des axes inclinégs (TCPM)

FUNTION TCPM: Conserver la position de la pointe de I'outil lors
du positionnement des axes inclinés (TCPM) avec possibilité de
réglage du mode d'action

M144: Prise en compte de la cinématique de la machine pour les
positions EFF/NOM en fin de séquence

Autres parametres Finition/ébauche et Tolérance pour axes
rotatifs dans le cycle 32 (G62)

Séquences LN (correction 3D)

Option de logiciel DCM Collision Description

Fonction de contréle de zones définies parle  Page 371
constructeur de la machine pour éviter les
collisions.

Option de logiciel DXF Converter Description

Extraire des contours et positions d'usinage a Page 246
partir de fichiers DXF (format R12).

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Type de TNC, logiciel et fonctions

Option logiciel Langue de dialogue

supplémentaire Dl
Fonction destinée a activer les langues de Page 628
dialogue slovéne, slovaque, norvégien, letton,

estonien, coréen, turc, roumain, lituanien.

Option de logiciel Configurations globales ..
de programme Description
Fonction de superposition de transformations Page 386
de coordonnées en modes de fonctionnement

Exécution de programme, déplacement avec

superposition de la manivelle dans la direction

de I'axe virtuel.

Option de logiciel AFC Description
Fonction d'asservissement adaptatif de Page 397
I'avance pour optimiser les conditions

d'usinage dans la production en série.

Option de logiciel KinematicsOpt Description
Cycles palpeurs pour contréler et optimiser la  Manuel

précision de la machine.

d'utilisation cycles




Niveau de développement (fonctions de mise a
jour ,upgrade”)

Parallelement aux options de logiciel, d'importants nouveaux
développements du logiciel TNC sont gérés par ce qu'on appelle les
Feature Content Level (expression anglaise exprimant les niveaux de
développement). Vous ne disposez pas des fonctions FCL lorsque
votre TNC recoit une mise a jour de logiciel.

Lorsque vous recevez une nouvelle machine, vous recevez
@ toutes les fonctions de mise a jour Upgrade sans surco(t.

Dans ce Manuel, ces fonctions Upgrade sont signalées par
I'expression FCL n; n précisant le numéro d'indice du niveau de
développement.

En achetant le code correspondant, vous pouvez activer les fonctions
FCL. Pour cela, prenez contact avec le constructeur de votre machine
ou avec HEIDENHAIN.

Fonctions FCL 4 Description
Représentation graphique de la zone Page 376
protégée avec contrble anti-collision

DCM actif

Superposition de la manivelle (axes a Page 375
I'arrét) avec contréle anti-collision DCM

actif

Rotation de base 3D (compensation de  Manuel de la machine.
bridage)

Fonctions FCL 3 Description

Cycle palpeur pour palpage 3D Manuel d'utilisation
cycles

Cycles palpeurs pour I'initialisation Manuel d'utilisation

automatique du centre d'une cycles

rainure/d'un oblong

Réduction de I'avance lors de I'usinage  Manuel d'utilisation
de contours de poche lorsque I'outil est  cycles
en position de pleine attaque

Fonction PLANE: Introduction d'unangle Page 450
d'axe

Documentation utilisateur sous forme de  Page 152
systeme d'aide contextuelle

smarT.NC: Programmer smarT.NC en Page 118
parallele a I'usinage

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Type de TNC, logiciel et fonctions

Fonctions FCL 3

Description

smarT.NC: Contour de poche sur motifs
de points

Pilote smarT.NC

smarT.NC: Apercu de programmes de
contours dans le gestionnaire de fichiers

Pilote smarT.NC

smarT.NC: Stratégie de positionnement
lors d'opérations d'usinage de points

Pilote smarT.NC

Fonctions FCL 2 Description
Graphisme filaire 3D Page 144
Axe d'outil virtuel Page 549
Gestion USB de périphériques-blocs Page 128
(memory sticks, disques durs, lecteurs

CD-ROM)

Filtrage de contours créés sur un support Page 411

externe

Possibilité d'attribuer une profondeur
séparée a chaque contour partiel pour la
formule de contour

Manuel d'utilisation
cycles

Gestion dynamique d'adresses I[P DHCP

Page 606

Cycle palpeur pour configuration globale
de paramétres du palpeur

Manuel d'utilisation
Cycles palpeurs

smarT.NC: Amorce de séquence avec
graphisme

Pilote smarT.NC

smarT.NC: Transformations de
coordonnées

Pilote smarT.NC

smarT.NC: Fonction PLANE

Pilote smarT.NC

Lieu d'implantation prévu

La TNC correspond a la classe A selon EN 55022. Elle est prévue
principalement pour fonctionner en milieux industriels.

Information légale

Ce produit utilise I'Open Source Software. Vous trouverez d'autres

informations sur la commande au chapitre

Mode de fonctionnement Mémorisation/édition

Fonction MOD
Softkey INFOS LEGALES
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Nouvelles fonctions 340 49x-01 par
rapport aux versions antérieures
340 422-xx/340 423-xx

Mise en ceuvre du nouveau mode d'utilisation smarT.NC sur la base
de formulaires. Une documentation séparée est destinée aux
utilisateurs. Dans ce contexte, le panneau de commande TNC a été
complété. Il comporte de nouvelles touches qui permettent de
naviguer rapidement a l'intérieur de smarT.NC

Via l'interface USB, la version a un processeur gere les
périphériques de pointage (souris).

L'avance par dent f, et I'avance par tour f, constituent maintenant
une alternative pour l'introduction de I'avance (cf. ,Possibilités
d'introduction de I'avance” a la page 103)

Nouveau cycle CENTRAGE (cf. manuel d'utilisation des cycles)

Nouvelle fonction M150 permettant de ne pas afficher les
messages de commutateur de fin de course (cf. ,Ne pas afficher le
message de commutateur de fin de course: M150" a la page 364)

M128 est désormais autorisée également avec |'amorce de
séquence (cf. ,Rentrer dans le programme a un endroit quelcongue
(amorce de séquence)” a la page 580)

Le nombre des paramétres Q disponibles a été relevé a 2000 (cf.
. Principe et vue d’ensemble des fonctions” a la page 280)

Le nombre des numéros de label disponibles a été relevé a 1000. On
peut en plus attribuer également des noms de label (cf. ,Marquer
des sous-programmes et répétitions de parties de programme” ala
page 264)

Dans les fonctions de paramétres Q FN 9 a FN 12, on peut aussi
attribuer des noms de label pour définir le saut (cf. ,, Conditions
si/alors avec parametres Q" a la page 290)

Exécution ciblée de points a partir du tableau de points (cf. Manuel
d'utilisation des cycles)

L'heure actuelle est maintenant affichée dans |'affichage d'état
supplémentaire (cf. , Informations générales sur le programme
(onglet PGM)" a la page 83)

Diverses colonnes ont été rajoutées dans le tableau d'outils (cf.

., Tableau d'outils: Données d'outils standard” a la page 164)
Maintenant, le test de programme peut étre stoppé ou poursuivi
également a l'intérieur des cycles d'usinage (cf. ,, Exécuter un test
de programme” a la page 571)

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Nouvelles fonctions 340 49x-02

Nouvelles fonctions 340 49x-02

Les fichiers DXF peuvent étre maintenant ouverts directement sur
la TNC afin d'en extraire des contours dans un programme
conversationnel Texte clair (cf. ,, Exploitation de fichiers DXF (option
de logiciel)” a la page 246)

En mode de fonctionnement Mémorisation de programme, vous
disposez maintenant d'un graphisme filaire 3D (cf. , Graphisme
filaire 3D (fonction FCL2)" a la page 144)

Le sens actuel de I'axe d'outil peut étre maintenant configuré en
mode Manuel en tant que sens d'usinage (cf. ,, Configurer le sens
actuel de I'axe d'outil en tant que sens d'usinage actif (fonction FCL
2)" ala page 549)

Le constructeur de la machine peut maintenant définir n'importe
quelles zones de la machine de maniére a les contrdler au niveau
des risques de collision (cf. ,, Controle dynamique anti-collision
(option de logiciel)” a la page 371)

A la place de la vitesse de rotation broche S, vous pouvez
maintenant définir également une vitesse de coupe Vc en m/min.
(cf. ,,Appeler les données d'outils” a la page 176)

La TNC peut maintenant afficher les tableaux pouvant étre librement
définis, soit sous la forme habituelle des tableaux, soit sous forme
de formulaire (cf. ,Commuter entre la vue du tableau et la vue du
formulaire” a la page 429)

La fonction de conversion des programmes de format FK en format
H a été étendue. Maintenant, on peut transmettre des programmes
linéarisés (cf. , Convertir les programmes FK en programmes
conversationnels Texte clair” a la page 230)

Vous pouvez filtrer les contours créés sur des systémes externes de
programmation (cf. , Filtrer les contours (fonction FCL 2)" a la page
411)

Pour les contours que vous reliez avec la formule de contour, vous
pouvez maintenant introduire une profondeur d'usinage séparée
pour chaque contour partiel (cf. Manuel d'utilisation des cycles)

La version a un processeur gere maintenant non seulement les
périphériques de pointage (souris) mais aussi des périphériques-
blocs USB (memory sticks, disques durs, lecteurs CD-ROM) (cf.
.Périphérigues USB sur la TNC (fonction FCL 2)" & la page 134)
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Nouvelles fonctions 340 49x-03

Création de la fonction d'asservissement automatique de |'avance
AFC (Adaptive Feed Control) (cf. ,Asservissement adaptatif de
|"avance AFC (option de logiciel)” a la page 397)

La fonction de configuration globale de programmes permet de
définir diverses transformations et configurations de programme
dans les modes de fonctionnement de déroulement du programme
(cf. ,,Configurations globales de programme (option de logiciel)” a la
page 386)

Gréace au TNCguide, I'opérateur dispose désormais sur la TNC
d'une aide contextuelle (cf. ,, Systeme d'aide contextuelle TNCguide
(fonction FCL3)" a la page 152)

On peut maintenant extraire aussi les fichiers de points a partir de
fichiers DXF (cf. , Sélectionner/enregistrer les positions d'usinage”
a la page 256)

Dans le convertisseur DXF, lors de la sélection du contour, vous
pouvez désormais partager ou rallonger les éléments de contour en
butée (cf. , Partager, rallonger, raccourcir les éléments du contour”
a la page 255)

Avec la fonction PLANE, le plan d'usinage peut maintenant étre défini
directement au moyen d'angles d'axes (cf. , Plan d'usinage défini
avec angles d'axes: PLANE AXIAL (fonction FCL 3)” & la page 450)

Dans le cycle 22 EVIDEMENT, vous pouvez maintenant définir une
réduction d'avance si |'outil usine avec emprise maximale dans la
matiére (fonction FCL3, cf. Manuel d'utilisation des cycles)

Dans le cycle 208 FRAISAGE DE TROUS, vous pouvez maintenant
sélectionner le mode de fraisage (en avalant/en opposition) (cf.
Manuel d'utilisation des cycles)

Lors de la programmation de parameétres Q, le traitement de strings
est rendu possible (cf. ,Parametres string” a la page 318)

Un économiseur d'écran peut étre activé au moyen du parameétre-
machine 7392 (cf. ,, Paramétres utilisateur généraux” a la page 628)
La TNC gere aussi maintenant une liaison-réseau via le protocole
NFS V3 (cf. , Interface Ethernet” a la page 599)

Le nombre d’'outils pouvant étre gérés dans un tableau
d’emplacements a été augmenté pour passer a 9999 outils (cf.

, Tableau d'emplacements pour changeur d'outils” a la page 173)

La programmation en parallele a I'usinage devient possible avec
smarT.NC (cf. ,Ouvrir les programmes smarT.NC” a la page 118)

L'heure-systéme peut étre maintenant réglée avec la fonction MOD
(cf. ,,Régler I'neure-systeme” a la page 623)

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Nouvelles fonctions 340 49x-04

Nouvelles fonctions 340 49x-04

Gréace a la fonction Configurations de programme globales, on peut
aussi maintenant activer le déplacement avec superposition de la
manivelle dans la direction active de I'axe d'outil (axe virtuel) (cf.
.Axe virtuel VT" a la page 396)

Désormais, les motifs d'usinage peuvent étre définis facilement
avec PATTERN DEF (cf. Manuel d'utilisation des cycles)

Pour les cycles d'usinage, on peut maintenant pré-définir les
parameétres des cycles d'usinage agissant globalement dans les
programmes (cf. Manuel d'utilisation des cycles)

Dans le cycle 209 TARAUDAGE BRISE-COPEAUX, vous pouvez
maintenant définir un facteur pour la vitesse de rotation de retrait
afin de sortir plus rapidement du trou (cf. Manuel d'utilisation des
cycles)

Dans le cycle 22 EVIDEMENT, vous pouvez maintenant définir une
stratégie de semi-finition (cf. Manuel d'utilisation des cycles)

Dans le nouveau cycle 270 DONNES TRACE DU _CONTOUR, vous pouvez
définir le mode d'approche du cycle 25 TRACE DE CONTOUR (cf.
Manuel d'utilisation des cycles)

Nouvelle fonction de paramétre Q pour lire une donnée-systeme (cf.
.Copier les données-systéme dans un paramétre string”, page 323)

Nouvelles fonctions pour copier, déplacer et effacer des fichiers du
programme CN (cf. , Fonctions de fichiers”, page 413)

DCM: Les corps de collision peuvent étre maintenant affichés en 3D
lors de I'exécution (cf. ,,Représentation graphique de la zone

"

protégée (fonction FCL4)", page 376)

Convertisseur DXF: Nouvelle possibilité de configuration permettant
ala TNC de sélectionner automatiqguement le centre du cercle pour
la validation de points sur des éléments circulaires (cf.
.Configurations par défaut”, page 248)

Convertisseur DXF: Les informations relatives aux éléments sont
également affichés dans une fenétre d'information (cf.
.Sélectionner et enregistrer le contour”, page 253)

AFC: L'affichage d'état supplémentaire de I'AFC comporte
maintenant un diagramme linéaire (cf. ,, Asservissement adaptatif de
I'avance AFC (onglet AFC, option de logiciel)” a la page 89)

AFC: Le constructeur de la machine peut paramétrer une valeur
initiale pour l'asservissement (cf. , Asservissement adaptatif de

"

I'avance AFC (option de logiciel)” a la page 397)

AFC: En mode Apprentissage, la commande affiche dans une
fenétre auxiliaire la charge de référence de la broche enregistrée.
L'étape d'apprentissage peut étre relancée a tout moment par
softkey (cf. ,,Exécuter une passe d'apprentissage” a la page 401)

AFC: Le fichier dépendant <name>.H.AFC.DEP peut étre modifié a
tout moment en mode de fonctionnement Mémorisation/édition
de programme (cf. ,,Exécuter une passe d'apprentissage” a la page
401)

La couse max. avec la fonction LIFTOFF a été relevée a 30 mm (cf.
. Eloigner I'outil automatiquement du contour lors de I'arrét CN:
M148" a la page 363)
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Le gestionnaire de fichiers a été adapté a celui de smarT.NC (cf.

. Vue d'ensemble: Fonctions du gestionnaire de fichiers” a la page
114)

Nouvelle fonction pour la création de fichiers de maintenance (cf.
. Créer les fichiers de maintenance” a la page 151)

Création du gestionnaire Window (cf. , Gestionnaire Window" & la
page 90)

Nouvelles langues pour le dialogue: Turc et roumain (option de
logiciel, Page 628)

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Nouvelles fonctions 340 49x-05

Nouvelles fonctions 340 49x-05

DCM: Gestion des matériels de serrage intégrée (cf. ,,Controle des
matériels de serrage (option logiciel DCM)” a la page 378)

DCM: Contréle anti-collision en mode Test de programme (cf.
.Contréle anti-collision en mode de fonctionnement Test de
programme” a la page 377)

DCM: Gestion simplifiée de cinématiques de porte-outils (cf.
.Cinématique du porte-outils” & la page 171)

Exploitation des données DXF: Sélection rapide de points en
sélectionnant une zone avec la souris(cf. ,Sélection rapide des
positions de percage en tirant sur un cadre de sélection avec la
souris” a la page 258)

Exploitation des données DXF: Sélection rapide de points en
introduisant leur diamétre (cf. ,Sélection rapide des positions de
percage en tirant sur un cadre de sélection avec la souris” a la page
258)

Traiter les données DXF: La gestion Polyligne a été intégrée (cf.
. Exploitation de fichiers DXF (option de logiciel)” a la page 246)

AFC: L'avance la plus petite rencontrée est maintenant également
enregistrée dans le fichier-protocole (cf. , Fichier de protocole” ala
page 405)

AFC: Controle de rupture/d‘usure de I'outil (cf. ,Surveillance de
rupture/d'usure de I'outil” a la page 407)

AFC: Controle direct de la charge de la broche (cf. , Controle de la
charge de la broche"” a la page 407)

Configurations globales de programme: La fonction agit aussi
partiellement dans les séquences M91/M92 (cf. , Configurations
globales de programme (option de logiciel)” a la page 386)

Tableau de Presets de palettes ajouté (cf. , Gestion des points de
référence de palettes avec le tableau de Presets de palettes”, page
485 ou cf. , Utilisation"”, page 482 ou cf. , Enregistrer les valeurs de
mesure dans le tableau de Presets de palettes”, page 529 ou cf.
.Enregistrer la rotation de base dans le tableau Preset”, page 534)

L'affichage d'état supplémentaire comporte désormais un second
onglet PAL affichant un Preset de palette actif (cf. , Informations
générales sur les palettes (onglet PAL)" a la page 84)

Nouveau gestionnaire d'outils (cf. ,, Gestionnaire d'outils” a la page
183)

Nouvelle colonne R2TOL dans le tableau d'outils (cf. , Tableau
d'outils: Données d'outils pour I'étalonnage automatique d'outils” a
la page 166)

Lors de I'appel d'outil, I'outil peut étre maintenant sélectionné
directement par softkey a partir de TOOL.T (cf. ,, Appeler les
données d'outils” a la page 176)

TNCguide: La sensibilité contextuelle a été affinée: Lorsque le
curseur de la souris est sur une fonction, on peut accéder
directement a la description correspondante (cf. ,, Appeler le
TNCguide” a la page 153)

Nouveau dialogue lituanien, paramétre-machine 7230 (cf. , Liste des
parameétres utilisateurs généraux” a la page 629)
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M116 autorisée en liaison avec M128 (cf. ,,Avance en mm/min. sur
les axes rotatifs A, B, C: M116 (option de logiciel 1)" a la page 463)

Nouveaux parametres Q a effet local et rémanent QL et QR (cf.
. Principe et vue d’ensemble des fonctions” a la page 280)

La fonction MOD comporte désormais une fonction permettant de
contréler le support de données (cf. ,Vérifier le support de
données” a la page 622)

Nouveau cycle d'usinage 241 de percage monolévre (cf. manuel
d'utilisation des cycles)

Le cycle palpeur 404 (initialiser la rotation de base) a été étendu avec
le paramétre Q305 (numéro dans le tableau) de maniere a pouvoir
définir aussiles rotations de base dans le tableau Preset (cf. Manuel
d'utilisation des cycles)

Cycles palpeurs 408 a 419: Lors de la configuration de I'affichage, la
TNC inscrit également le point de référence sur la ligne 0 du tableau
Preset (cf. Manuel d'utilisation des cycles)

Le cycle palpeur 416 (initialisation du point de référence au centre
d'un cercle de trous) a été étendu avec le paramétre Q320 (distance
d'approche) (cf. Manuel d'utilisation des cycles)

Cycles palpeurs 412, 413, 421 et 422: Paramétre supplémentaire
Q365 Type déplacement (cf. Manuel d'utilisation des cycles)

Le cycle palpeur 425 (Mesure d'une rainure) a été étendu avec le

parameétre Q301 (exécuter ou ne pas exécuter un positionnement
intermédiaire a la hauteur de sécurité) (cf. Manuel d'utilisation des
cycles)

Le cycle palpeur 450 (sauvegarder la cinématique) a été étendu a la
position d'introduction 2 (affichage de I'état de la mémoire) dans le
parametre Q410 (mode) (cf. Manuel d'utilisation des cycles)

Le cycle palpeur 451 (mesurer la cinématique) a été étendu avec les
parametres Q423 (nombre de mesures circulaires) et Q432
(initialiser Preset) (cf. Manuel d'utilisation des cycles)

Nouveau cycle palpeur 452 Compensation Preset destiné a réaliser
de maniére simple I'étalonnnage de tétes interchangeables (cf.
Manuel d'utilisation des cycles)

Nouveau cycle palpeur 484 pour |'étalonnage du palpeur sans céable
TT 449 (cf. Manuel d'utilisation des cycles)

iTNC 530 HEIDENHAIN

Nouvelles fonctions 340 49x-05



XX

erieures

V4

340 422-xx/340 423

Fonctions modifiées 340 49x-01 par rapport aux versions ant

Fonctions modifiées 340 49x-01 par
rapport aux versions antérieures

340 422-xx/340 423-xx

La présentation de |'affichage d'état et de I'affichage d'état
supplémentaire a été restructurée (cf. , Affichages d'état” a la page
81)

Le logiciel 340 490 ne gere plus de faibles résolutions en liaison avec
I'écran BC 120 (cf. ,L'écran” a la page 75)

Nouvelle implantation du clavier TE 530 B (cf. ,Panneau de
commande” a la page 77)

La plage d'introduction de I'angle de précession EULPR (fonction
PLANE EULER) a été élargie (cf. ,,Définir le plan d'usinage avec les
angles eulériens: PLANE EULER" a la page 443)

Le vecteur de plan de la fonction PLANE VECTOR n'a plus besoin d'étre
normé pour étre introduit (cf. ,, Définir le plan d'usinage avec deux
vecteurs: PLANE VECTOR” a la page 445)

Modification du comportement de positionnement de la fonction
CYCL CALL PAT (cf. Manuel d'utilisation des cycles)

En vue de nouvelles fonctions a venir, le choix de types d'outils
pouvant étre sélectionnés dans le tableau d'outils a été étendu

Au lieu des 10 derniers fichiers, vous pouvez maintenant
sélectionner les 15 derniers fichiers (cf. , Sélectionner I'un des
derniers fichiers sélectionnés” a la page 123)

18



Fonctions modifiées 340 49x-02

L'acces au tableau Preset a été simplifié. On dispose ainsi
maintenant de nouvelles possibilités pour introduire les valeurs dans
le tableau Preset. Cf. tableau , Enregistrer manuellement les points
de référence dans le tableau Preset”

La fonction M136 (avance en 0.1 inch/tour dans les programmes en
pouces) ne peut plus étre combinée avec la fonction FU

Les potentiomeétres d'avance de la HR 420 ne sont plus commutés
automatiguement lorsque I'on sélectionne la manivelle. La sélection
se fait par softkey sur la manivelle. En outre, lorsque la manivelle est
activée, la taille de la fenétre auxiliaire est réduite de maniere a
améliorer I'affichage situé en dessous (cf. ,,Réglage des
potentiométres” a la page 511)

Le nombre max. des éléments de contour dans les cycles SL a été
relevé a 8192. Ceci permet désormais d'usiner des contours encore
bien plus complexes (cf. Manuel d'utilisation des cycles)

FN16: F-PRINT: Le nombre max. des valeurs de paramétres Q par
ligne que I'on peut restituer dans le fichier de définition de format a
été relevé a 32 (cf. ,FN 16: F-PRINT: Emission formatée de textes
et valeurs de paramétres Q" a la page 300)

Les softkeys START et START PAS A PAS en mode de
fonctionnement Test de programme ont été permutées pour
pouvoir disposer de la méme disposition des softkeys dans tous les
modes de fonctionnement (Mémorisation, smarT.NC, Test de
programme) (cf. , Exécuter un test de programme” a la page 571)

Le design des softkeys a été entierement revu
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Fonctions modifiées 340 49x-03

Fonctions modifiées 340 49x-03

Dans le cycle 22, vous pouvez maintenant définir aussi un nom
d'outil pour I'outil d'évidement (cf. Manuel d'utilisation des cycles)

Avec la fonction PLANE, on peut maintenant programmer aussi FMAX
pour |'orientation automatique (cf. ,, Orientation automatique:
MOVE/TURN/STAY (introduction impérative)” a la page 452)

Lors de I'exécution de programmes contenant des axes non
asservis, la TNC interrompt maintenant le déroulement du
programme et affiche un menu permettant d'aborder la position
programmeée (cf. ,,Programmation d'axes non asservis (,,axes
compteurs”)” a la page 577)

Dans le fichier d'utilisation d'outils, on indigue maintenant aussi la
durée totale de I'usinage qui sert de base au curseur de défilement
avec pourcentage en mode de fonctionnement Exécution de
programme en continu (cf. ,Test d'utilisation des outils” a la page
584)

Lors du calcul de la durée d'usinage en mode Test de programme,
la TNC tient aussi compte désormais des temporisations (cf. ,, Calcul
de la durée d'usinage” a la page 567)

Maintenant, les cercles non programmés dans le plan d'usinage
actif peuvent étre exécutés aussi avec pivotement (cf. , Trajectoire
circulaire C autour du centre de cercle CC" a la page 211)

Dans le tableau d'emplacements, la softkey EDITER OFF/ON pourra
étre désactivée par le constructeur de la machine (cf. , Tableau
d'emplacements pour changeur d'outils” a la page 173)

L'affichage d'état supplémentaire a été refondu. Les extensions
suivantes ont été réalisées (cf. , Affichage d'état supplémentaire” a
la page 82):
Création d'une nouvelle table des matieres indiguant les
principaux affichages d'état
Les différentes pages d'état se présentent maintenant sous
forme d'onglets (comme dans smarT.NC). On sélectionne les
différents onglets en feuilletant avec la softkey ou bien en utilisant
la souris

La durée d'exécution actuelle du programme est affichée en
pourcentage par un curseur de défilement

Les valeurs définies avec le cycle 32 Tolérance sont affichées

Les configurations globales de programme sont affichées si cette
option de logiciel a été activée

L'état de |'asservissement adaptatif de I'avance AFC est affiché si
cette option de logiciel a été activée
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Fonctions modifiées 340 49x-04

DCM: Le dégagement a la suite d'une collision a été simplifié (cf.
., Contréle anti-collision en modes de fonctionnement manuels”,
page 373)

La plage d'introduction des angles polaires a été élargie (cf.
. Trajectoire circulaire CP autour du pole CC" a la page 221)

La plage de valeurs pour I'affectation de parametres Q a été élargie
(cf. ,,Remargues concernant la programmation”, page 282)

Les cycles de fraisage de poches, tenons et rainures 210 a 214 ont
été retirés de la barre de softkeys standard (CYCL DEF >
POCHES/TENONS/RAINURES). Pour des raisons de compatibilité,
ces cycles restent toutefois disponibles et on peut les appeller avec
la touche GOTO

Les barres de softkeys en mode de fonctionnement Test de
programme ont été adaptées a celles du mode smartT.NC

La version a deux processeurs utilise désormais Windows XP (cf.
.Introduction” a la page 658)

La conversion FK vers H a été déplacée vers les fonctions spéciales
(SPEC FCT) (cf. ,,Convertir les programmes FK en programmes
conversationnels Texte clair” a la page 230)

Le filtrage de contours a été déplacé vers les fonctions spéciales
(SPEC FCT) (cf. ,Filtrer les contours (fonction FCL 2)"” & la page 411)

La validation de valeurs dans la calculatrice a été modifiée (cf.
. Valider dans le programme la valeur calculée” a la page 141)
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Fonctions modifiées 340 49x-05

Fonctions modifiées 340 49x-05

Configurations globales de programme GS: Le formulaire a été
restructuré (cf. , Configurations globales de programme (option de
logiciel)”, page 386)

Le menu de configuration du réseau a été refondu (cf. ,Configurer
la TNC" a la page 602)
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1.1 Vue d'ensemble

1.1 Vue d'ensemble

Ce chapitre est destiné a aider les débutants TNC a se familiariser
rapidement aux principaux processus d'utilisation de la TNC. Vous
trouverez plus amples informations sur chaque theme dans la
description correspondante marquée d'un renvoi.

Les themes suivants sont traités dans ce chapitre:

Mise sous tension de la machine
Programmer la premiére piéce

Contréler graphiquement la premiére piece
Configurer les outils

Dégauchir la piece

Exécuter le premier programme
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1.2 Mise sous tension de la
machine

Valider la coupure d'alimentation et franchir les
points de référence

®)

Mettre sous tension |'alimentation de la TNC et de la machine. La
TNC lance le systeme d'exploitation. Ce processus peut durer
quelgues minutes. La TNC affiche ensuite en en-téte de I'écran le
dialogue de coupure d'alimentation

Appuyer sur la touche CE: La TNC compile le

programme PLC

La mise sous tension et le franchissement des points de
référence sont des fonctions qui dépendent de la machine.
Consultez également le manuel de votre machine.

Mettre la commande sous tension. La TNC vérifie la
fonction Arrét d'urgence et passe en mode de
franchissement du point de référence

Franchir les points de référence dans |'ordre

chronologique défini: Pour chaque axe, appuyer sur la
touche externe START. Si votre machine est équipée
de systemes de mesure linéaire et angulaire absolus,
il n'y a pas de franchissement des points de référence

La TNC est maintenant opérationnelle; elle est en mode de
fonctionnement Manuel.

Informations détaillées sur ce theme

Franchissement des points de référence: Cf. ,Mise sous tension”,
page 502

Modes de fonctionnement: Cf. ,,Mémorisation/édition de
programme”, page 79
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iére piece
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1.3 Programmer la prem

1.3 Programmer la premiére piéce

Sélectionner le mode de fonctionnement correct

Vous ne pouvez programmer les programmes qu'‘en mode de
fonctionnement Mémorisation/Edition de programme:

Appuyer sur la touche des modes de fonctionnement:
La TNC passe en mode Mémorisation/édition de
programme

Informations détaillées sur ce theme

Modes de fonctionnement: Cf. ,Mémorisation/édition de
programme”, page 79

Les principaux éléments de commande de la
TNC

Fonctions du mode conversationnel Touche

Valider I'introduction et activer la question de

. . ENT
dialogue suivante

Passer outre la question de dialogue

m=
4
|_.o|

Fermer prématurément le dialogue

Interrompre le dialogue, rejeter les données DEL
introduites

Softkeys de I'écran vous permettant de
sélectionner une fonction qui dépend du mode
de fonctionnement actif

(/G |EB

Informations détaillées sur ce theme

Créer et modifier les programme: Cf. , Editer un programme”, page
105

Vue d'ensemble des touches: Cf. , Eléments de commande de la
TNC", page 2
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Ouvrir un nouveau programme/gestionnaire de

fichiers

- Appuyer sur la touche PGM MGT: La TNC ouvre le woae marvel  [Gestionnaire de fichiers

gestionnaire de fichiers. Le gestionnaire de fichiers L
de la TNC est structuré de la méme maniére que Tomes [ Sme-ouseeme. 1" g
'explorateur Windows sur PC. Avec le gestionnaire v | [ el e e
de fichiers, vous gérez les données sur le disque dur " Sotrpecr flarne ol o0z on.oc.z000
de la TNC Beire e

Ciservice =cap DXF 1722k 29.09.2008

Avec les touches fléchées, sélectionnez le répertoire , g Gl 1c50s 10,01, 2007
dans lequel vous voulez ouvrir le nouveau fichier Potesuize (B, W soasok 12,00, 2008 :Z:Zi(

. . . . E 2H: 517002 H 7754 ©6.06.2008 ----+
Introduisez un nom de fichier de votre choix avec o ] - E0 Ty
I'extension .H: La TNC ouvre alors automatiquement |- & Ber D R —"
un programme et vous demande d'indiquer I'unit¢ de |- =r: Baw W o eolenizees -
mesure pour le nouveau programme Ei I 3‘3 W i oolenzase s |
Sélectionner I'unité de mesure: Appuyer sur MM ou (S e
INCH: La TNC lance automatiquement la définition de 1 ‘ ! E 2k ‘ R || RS || P
la piece brute (cf. ,Définir une piece brute” a la page
56)

La TNC génére automatiquement la premiere et la derniere séguence
du programme. Par la suite, vous ne pouvez plus modifier ces
séqguences.

Informations détaillées sur ce théme

Gestionnaire des fichiers: Cf. ,Travailler avec le gestionnaire de
fichiers”, page 113

Créer un nouveau programme: Cf. ,, Ouverture et introduction de
programmes”, page 99
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Définir une piece brute

Lorsqu'un nouveau programme a été ouvert, la TNC ouvre
immédiatement la boite de dialogue pour définir la piéce brute. Pour la
piece brute, vous définissez toujours un parallélépipede en indiquant
les points MIN et MAX qui se référent tous deux au point de référence
sélectionné.

Lorsqu'un nouveau programme a été ouvert, la TNC vous améne
automatiguement a la définition de la piece brute et vous demande
d'en préciser les données nécessaires:

Axe de broche Z?: Introduire I'axe de broche actif. Z est défini par
défaut, valider avec la touche ENT

Def BLK FORM: Point min.?: Introduire la plus petite coordonnée X
de la piece brute par rapport au point de référence, ex. 0, valider
avec la touche ENT

Def BLK FORM: Point min.?: Introduire la plus petite coordonnée Y
de la piece brute par rapport au point de référence, ex. 0, valider
avec la touche ENT

Def BLK FORM: Point min.?: Introduire la plus petite coordonnée Z
de la piece brute par rapport au point de référence, ex. -40, valider
avec la touche ENT

Def BLK FORM: Point max.?: Introduire la plus grande coordonnée X
de la piece brute par rapport au point de référence, ex. 100, valider
avec la touche ENT

Def BLK FORM: Point max.?: Introduire la plus grande coordonnée Y
de la piéce brute par rapport au point de référence, ex. 100, valider
avec la touche ENT

Def BLK FORM: Point max.?: Introduire la plus grande coordonnée Z
de la piece brute par rapport au point de référence, ex. 0, valider
avec la touche ENT: La TNC referme la boite de dialogue

Exemple de séquences CN

0 BEGIN PGM NOUV MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NOUV MM

Informations détaillées sur ce theme
Définir la piéce brute: (cf. page 100)

56

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme
Déf BLK FORM: point max?

-

BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM 8.1 2 X+@ Y+8 2-48 "B
BLK FORM ©.2 X+188 Y+188 =
|_2+0

I
END PGM BLK MM

E

]

0]

DIAGNOSTIC|

Hl

INFO 1/3

“
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Structure du programme

Dans la mesure du possible, les programmes d'usinage doivent étre
toujours structurés de la méme maniére. Ceci afin d'améliorer la vue
d'ensemble, d'accélérer la programmation et de limiter les sources
d'erreurs.

Structure de programme conseillée pour les opérations d'usinage
conventionnelles simples

1 Appeler I'outil, définir I'axe d'outil
2 Dégager I'outil

3 Prépositionnement dans le plan d'usinage, a proximité du point de
départ du contour

4 Prépositionnement dans I'axe d'outil, au dessus de la piece ou bien
immédiatement a la profondeur programmeée; si nécessaire,
activer la broche/l'arrosage

Aborder le contour

Usiner le contour

Quitter le contour

8 Dégager I'outil, fin du programme

N o a

Informations détaillées sur ce theme:

Programmation des contours: Cf. ,, Déplacements d'outils”, page
192

Exemple: Structure du programme
programmation des contours

0 BEGIN PGM EXPLCONT MM

1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

5L X... Y... RO FMAX

6 L Z+10 RO F3000 M13

7 APPR ... RL F500

16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L Z+250 RO FMAX M2
18 END PGM EXPLCONT MM

Structure de programme conseillée pour les programmes-cycles simples

Appeler I'outil, définir I'axe d'outil

Dégager I'outil

Définir les positions d'usinage

Définir le cycle d'usinage

Appeler le cycle, activer la broche/l'arrosage
6 Dégager I'outil, fin du programme

G Hh WN =

Informations détaillées sur ce theme:

Programmation des cycles: Cf. Manuel d'utilisation des cycles

iTNC 530 HEIDENHAIN

Exemple: Structure du programme
programmation des cycles

BEGIN PGM EXPLCYC MM

BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...
BLK FORM 0.2 X... Y... Z...
TOOL CALL 5 Z S5000

L Z+250 RO FMAX

CYCL DEF...

CYCL CALL PAT FMAX M13
L Z+250 RO FMAX M2
END PGM EXPLCYC MM

O 00 N oo o1 B W N = o

PATTERN DEF POS1( X... Y... Z...
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Programmer un contour simple

Le contour représenté ci-contre sur la figure doit faire I'objet d'un seul
fraisage périphérique a la profondeur 5 mm. Vous avez déja défini la
piece brute. Aprés avoir ouvert une bofte de dialogue avec une touche
de fonction, introduisez toutes les données que vous demande la TNC
en en-téte de |'écran.

TOOL
CALL
E

58

Appeler I'outil: Introduisez les données de I'outil.
Validez I'introduction avec la touche ENT. Ne pas
oublier I'axe d'outil

Dégager I'outil: Appuyer sur la touche d'axe orange Z
pour dégager dans I'axe d'outil et introduisez la valeur
correspondant a la position a aborder, par exemple
250. Valider avec la touche ENT

Correct.rayon: RL/RR/sans corr.? Valider avec la
touche ENT: Ne pas activer la correction de rayon

Avance F=? Valider avec la touche ENT: Déplacement
en avance rapide (FMAX)

Fonction auxiliaire M? Valider avec la touche END:
La TNC enregistre la séquence de déplacement
introduite

Prépositionner I'outil dans le plan d'usinage: Appuyez
sur la touche d'axe orange X et introduisez la valeur
correspondant a la position a aborder, par exemple -
20

Appuyez sur la touche d'axe orange Y et introduisez la
valeur correspondant a la position a aborder, par
exemple -20. Valider avec la touche ENT

Correct.rayon: RL/RR/sans corr.? Valider avec la
touche ENT: Ne pas activer la correction de rayon

Avance F=? Valider avec la touche ENT: Déplacement
en avance rapide (FMAX)

Fonction auxiliaire M? Valider avec la touche END:
La TNC enregistre la séquence de déplacement
introduite

Déplacer I'outil a la profondeur: Appuyez sur la touche
d'axe orange et introduisez la valeur correspondant a
la position a aborder, par exemple -5. Valider avec la
touche ENT

Correct.rayon: RL/RR/sans corr.? Valider avec la
touche ENT: Ne pas activer la correction de rayon

Avance F=? Introduire |'avance de positionnement, par
ex. 3000 mm/min., valider avec la touche ENT

Fonction auxiliaire M? Activer la broche et
|'arrosage, par ex. M13, valider avec la touche END: La
TNC enregistre la séquence de déplacement
introduite

95

Y

10

20

@
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APPR
DEP

APPR CT
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L e}
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o
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Aborder le contour: Appuyez sur la touche APPR/DEP:
La TNC affiche une barre de softkeys avec les
fonctions d'approche et de sortie du contour

Sélectionner la fonction d'approche APPR CT: Indiquer
les coordonnées du point de départ du contour 1 en X
et Y, par exemple 5/5, valider avec la touche ENT

Angle au centre? Introduire I'angle d'approche, par
exemple 90°, valider avec la touche ENT

Rayon du cercle? Introduire le rayon d'approche, par
ex. 8 mm, valider avec la touche ENT

Correct.rayon: RL/RR/sans corr.? Valider avec la
softkey RL: Activer la correction de rayon a gauche du
contour programmeé

Avance F=? Introduire I'avance d'usinage, par ex. 700
mm/min., valider avec la touche END. Enregistrer les
données

Usiner le contour, aborder le point du contour 2: ||
suffit d'introduire les informations qui varient, par
conséquent uniqguement la coordonnée Y 95 et de
valider avec la touche END. Enregistrer les données

Aborder le point de contour 2: Introduire la
coordonnée X 95 et valider avec la touche END.
Enregistrer les données

Définir le chanfrein sur le point de contour 2: Pour le
chanfrein, introduire la largeur 10 mm, valider avec la
touche END

Aborder le point de contour 4: Introduire la
coordonnée Y 5 et valider avec la touche END.
Enregistrer les données

Définir le chanfrein sur le point de contour 4: Pour le
chanfrein, introduire la largeur 20 mm, valider avec la
touche END

Aborder le point de contour 1: Introduire la
coordonnée X 5 et valider avec la touche END.
Enregistrer les données
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APPR Quitter le contour

-

oep o1 Sélectionner la fonction DEP CT pour quitter le
i contour

Angle au centre? Introduire I'angle de sortie, par
exemple 90°, valider avec la touche ENT

iére piece
s}

-

Rayon du cercle? Introduire le rayon de sortie, par ex.
8 mm, valider avec la touche ENT

Avance F=? Introduire |'avance de positionnement, par
ex. 3000 mm/min., enregistrer avec la touche ENT

Fonction auxiliaire M? Activer I'arrosage, par ex. M9,
valider avec la touche END: La TNC enregistre la
séquence de déplacement introduite

L De’gaggr I'outil: Appuyer sur Ia toqche d'axe orange Z
pour dégager dans I'axe d'outil et introduisez la valeur
correspondant a la position a aborder, par exemple
250. Valider avec la touche ENT

Correct.rayon: RL/RR/sans corr.? Valider avec la
touche ENT: Ne pas activer la correction de rayon

Avance F=? Valider avec la touche ENT: Déplacement
en avance rapide (FMAX)

1.3 Programmer la prem

Fonction auxiliaire M? Introduire M2 pour la fin du
programme, valider avec la touche END: La TNC
enregistre la séquence de déplacement introduite

Informations détaillées sur ce theme

Exemple complet avec séquences CN: Cf. ,,Exemple:
Déplacement linéaire et chanfreins en coordonnées cartésiennes”,
page 215

Créer un nouveau programme: Cf. ,, Ouverture et introduction de
programmes”, page 99

Approche/sortie des contours: Cf. ,, Approche et sortie du contour”,
page 198

Programmer les contours: Cf. ,Vue d’ensemble des fonctions de
contournage”, page 206

Types d'avances programmables: Cf. , Possibilités d'introduction de
I'avance”, page 103

Correction du rayon d'outil: Cf. ,, Correction du rayon d'outil”, page
187

Fonctions auxiliaires M: Cf. ,Fonctions auxiliaires pour contréler
I'exécution du programme, la broche et |'arrosage”, page 346
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Créer un programme-cycles

Les trous illustrés ci-contre (profondeur 20 mm) doivent étre exécutés
avec un cycle de percage standard. Vous avez déja défini la piece

brute.

TOOL
CALL
‘l’-/’

CYCcL
DEF

PERCAGE/
FILET

200

Appeler I'outil: Introduisez les données de I'outil.
Validez I'introduction avec la touche ENT, ne pas
oublier I'axe d'outil

Dégager I'outil: Appuyer sur la touche d'axe orange Z
pour dégager dans |'axe d'outil et introduisez la valeur
correspondant a la position a aborder, par exemple
250. Valider avec la touche ENT

Correct.rayon: RL/RR/sans corr.? Valider avec la
touche ENT: Ne pas activer la correction de rayon

Avance F=? Valider avec la touche ENT: Déplacement
en avance rapide (FMAX)

Fonction auxiliaire M? Valider avec la touche END:
La TNC enregistre la séquence de déplacement
introduite

Appeler le menu des cycles
Afficher les cycles de percage

Sélectionner le cycle de percage standard 200: La
TNC ouvre la boite de dialogue pour définir le cycle.
Introduisez successivement tous les parametres
demandés par la TNC et validez chaque introduction
avec la touche ENT. Sur la partie droite de I'écran, la
TNC affiche également un graphique qui représente
le parameétre correspondant du cycle

iTNC 530 HEIDENHAIN
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100
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Mode Manuel

Mémorisation/édition programme
Pas de vis?

smsUN

]

BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+0

3AVANCE FRAISAGE
END PGM NEU MM
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SPEC
FCT

L

USINAGE
POINT
DU CONTOUR

PATTERN

I
m
m

POINT

CYCL
CALL

CYCLE
CALL
PAT

()

Appeler le menu des fonctions spéciales
Afficher les fonctions d'usinage de points
Sélectionner la définition des motifs

Sélectionner I'introduction de point: Introduisez les
coordonnées des 4 points, validez avec la touche
ENT. Apres avoir introduit le quatriéme point,
enregistrer la séquence avec la touche END

Afficher le menu pour définir I'appel du cycle

Exécuter le cycle de percage sur le motif défini:

Avance F=? Valider avec la touche ENT: Déplacement
en avance rapide (FMAX)

Fonction auxiliaire M? Activer la broche et
|'arrosage, par ex. M13, valider avec la touche END: La
TNC enregistre la séquence de déplacement
introduite

Dégager I'outil: Appuyer sur la touche d'axe orange Z
pour dégager dans |'axe d'outil et introduisez la valeur
correspondant a la position a aborder, par exemple
250. Valider avec la touche ENT

Correct.rayon: RL/RR/sans corr.? Valider avec la
touche ENT: Ne pas activer la correction de rayon

Avance F=? Valider avec la touche ENT: Déplacement
en avance rapide (FMAX)

Fonction auxiliaire M? Introduire M2 pour la fin du
programme, valider avec la touche END: La TNC
enregistre la séquence de déplacement introduite

Exemple de séquences CN

0 BEGIN PGM C200 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 5 Z S4500

4 L Z+250 RO FMAX

5 PATTERN DEF

POS1 (X+10 Y+10 Z+0)
P0S2 (X+10 Y+90 Z+0)
POS3 (X+90 Y+90 Z+0)
P0S4 (X+90 Y+10 Z+0)

6 CYCL DEF 200 PERCAGE

0200=2
0201=-20
Q206=250
0202=5
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sDISTANCE D'APPROCHE
s PROFONDEUR

;AVANCE PLONGEE PROF.
sPROFONDEUR DE PASSE

Définition de la piece brute

Appel de ['outil
Dégager I'outil

Définir les positions d'usinage

Définir le cycle
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Informations détaillées sur ce théme

= Créer un nouveau programme: Cf. , Ouverture et introduction de
programmes”, page 99

= Programmation des cycles: Cf. Manuel d'utilisation des cycles

iTNC 530 HEIDENHAIN

Activer la broche et I'arrosage, appeler le cycle
Dégager I'outil, fin du programme
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1.4 Controler graphiquement la
premiere piéce

Sélectionner le mode de fonctionnement correct

Vous ne pouvez tester les programmes qu'en mode de vose vanvel  [Test de programme
fonctionnement Test de programme:
§ BLCroRn 0-1 2. Xoze v-zz z-s3
Appuyer sur la touche des modes de fonctionnement: 3 oo calL 61 z sices o
La TNC passe en mode Test de programme H Bt e D s e
Informations détaillées sur ce théme i3 Sie e 513 Feeee b
Modes de fonctionnement de la TNC: Cf. ,Modes de el e sl bmet
fonctionnement”, page 78 18 Vel ber S5 PRcatadrasee
Y }: gzgt g:{ 5.5 F5000 DR-
Tester les programmes: Cf. , Test de programme”, page 569 oo xe wie
22l Girs Vi we rsoco
§; gNDXRf7 5 VY+@ DR+ RR F5000
Sélectionner le tableau d'outils pour le test du A chieles
programme 30 Vi R rewes S ———
| m—] o STOP START RESET
L, , . ' . f l:l E ‘ HR=I START PAS-A-PAS o
Vous ne devez exécuter cette étape que si aucun tableau d'outils n'a —_— — ST

été activé jusqu'a présent en mode de fonctionnement Test de
programme.

e Appuyer sur la touche PGM MGT: La TNC ouvre le
meT gestionnaire de fichiers

seLec Sélectionner la softkey SELECT. TYPE: La TNC affiche
une barre de softkeys qui vous permet de choisir le
type de fichier

aFF._Tous Appuyer sur la softkey AFF. TOUS: Dans la fenétre de
droite, la TNC affiche tous les fichiers mémorisés

Déplacer la surbrillance sur les répertoires, vers la
gauche

Déplacer la surbrillance sur le répertoire TNC:\

Déplacer la surbrillance sur les répertoires, vers la
droite

Déplacer la surbrillance sur le fichier TOOL.T (tableau
d'outils actif), valider avec la touche ENT: L'état S est
alors attribué a TOOL.T qui est ainsi activé pour le test
du programme

Appuyer sur la touche END: Quitter le gestionnaire de
fichiers

Informations détaillées sur ce theme

Gestion des outils: Cf. , Introduire les données d'outils dans le
tableau”, page 164

Tester les programmes: Cf. , Test de programme”, page 569
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Sélectionner le programme que vous désirez

tester
MGT

Appuyer sur la touche PGM MGT: La TNC ouvre le
gestionnaire de fichiers

Appuyer sur la softkey DERNIERS FICHIERS: La TNC
ouvre une fenétre auxiliaire qui affiche les derniers
fichiers sélectionnés

Avec les touches fléchées, sélectionner le
programme gue vous voulez tester; valider avec la
touche ENT

Informations détaillées sur ce theme

Sélectionner un programme: Cf. , Travailler avec le gestionnaire de
fichiers”, page 113

S

D

@)

PROGRAMME
+
GRAPHISME

pEo

lectionner le partage d'écran et la vue

Appuyer sur la touche de sélection du partage de
I'écran: Dans la barre de softkeys, la TNC affiche
toutes les possibilités disponibles.

Appuyer sur la softkey PGM + GRAPHISME: Sur la
moitié gauche de I'écran, la TNC affiche le
programme et sur la moitié droite, la piece brute

Sélectionner par softkey la vue souhaitée

Afficher la vue de dessus
Afficher la représentation en 3 plans

Afficher la représentation 3D

Informations détaillées sur ce theme
Fonctions graphiques: Cf. ,Graphismes"”, page 558
Exécuter le test du programme: Cf. , Test de programme”, page

569
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8 Lancer le test de programme

:d_, Reser Appuyer sur la softkey RESET + START: La TNC

Qo sTeRT exécute la simulation du programme actif jusqu'a une
L)) interruption programmée ou jusqu'a la fin du

th programme

-\

En cours de simulation, vous pouvez commuter entre
les vues a l'aide des softkeys

Appuyer sur la softkey STOP: La TNC interrompt le
test du programme

Appuyer sur la softkey START: La TNC reprend le test

du programme apres une interruption

STOP

Informations détaillées sur ce theme

Exécuter le test du programme: Cf. , Test de programme”, page
569

Fonctions graphiques: Cf. ,Graphismes”, page 558

Régler la vitesse de test: Cf. ,,Régler la vitesse du test du
programme”, page 559

1.4 Controler graphiquement la prem
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1.5 Configurer les outils

Sélectionner le mode de fonctionnement correct

Vous configurez les outils en mode de fonctionnement Manuel: Mode Manuel i ‘
Appuyer sur la touche de mode de fonctionnement:
La TNC passe en mode de fonctionnement Manuel
EFF. -300.000 Sommaire | pan |paL | LeL | cve [m pos [
Informations détaillées sur ce theme N —— o
Modes de fonctionnement de la TNC: Cf. ,,Modes de :E *3fg : ggg (TR
fonctionnement”, page 78 B
ol o
Préparation et étalonnage des outils [eleot. de base -o.00m
S1 0.000
Fixer les outils nécessaires dans les mandrins e n -
Etalonnage avec appareil externe de préréglage d'outils: Etalonner e i Cl
les outils, noter la longueur et le rayon ou bien transmettre e e T
directement les valeurs a la machine au moyen d'un programme de M S i i || e LS i

transmission

Etalonnage sur la machine: Stocker les outils dans le changeur
d'outils (cf. page 68)

Le tableau d'outils TOOL.T

Dans le tableau d'outils TOOL.T (enregistré a demeure sous TNC:\), Editer tableau d’outils St
vous mémorisez les données d'outils (longueur, rayon ainsi que Lonoueus @ outdly
d'autres informations propres a |'outil et dont a besoin la TNC pour

D2

exécuter diverses fonctions.

Pour introduire les données d'outils dans le tableau d'outils TOOL.T,

uanag
2282
ias
e
EREE]
s
5584
ires
s5888
rres
15388

= =
) “k:

procédez de la maniére suivante: s b w3 A e »g .
- =T - Bans
Afficher le tableau d'outils: La TNC affiche le tableau 1 o wroar e w0 £

d'outils sous la forme d'un tableau 5 oa o b . 3

o L 8% S-IST ST:1
— Modifier le tableau d'outils: Mettre la softkey EDITER ®% SCNm3 A7EEE ||
o [oy sur ON +20.787 Y +10.707 2 +100.250 éﬂ
+B +330.000 *C +0.000

Avec les touches fléchées vers le bas ou vers le haut,

vec I¢ : ers | = S1 ©8.000 =B
sélectionner le numéro de I'outil que vous voulez e Ls Lozt vo e

P DEBUT FIN PAGE PAGE EDITER CHERCHER TABLEAU
modifier ‘ orr [onl| [emre | empracen. | FIN ‘

Avec les touches fléchées vers la droite ou vers la
gauche, sélectionner les données d'outils que vous
voulez modifier

Quitter le tableau d'outils: Appuyer sur la touche END

Informations détaillées sur ce théme

Modes de fonctionnement de la TNC: Cf. ,,Modes de
fonctionnement”, page 78

Travail avec le tableau d'outils: Cf. , Introduire les données d'outils
dans le tableau”, page 164
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1.5 Configurer les outils

Le tableau d'emplacements TOOL_P.TCH

&)

Dans le tableau d'emplacements TOOL_P.TCH (enregistré a demeure
sous TNC:\), vous définissez les outils qui composent votre magasin
d'outils.

Le mode opératoire du tableau d'emplacements dépend
de la machine. Consultez également le manuel de votre
machine.

Pour introduire les données dans le tableau d'emplacements
TOOL_P.TCH, procédez de la maniére suivante:

Afficher le tableau d'outils: La TNC affiche le tableau
TAW

Afficher le tableau d'emplacements: La TNC affiche le

Edition tableau d’emplacements
Numéro d’outil?

Mémorisation
progranme

d'outils sous la forme d'un tableau
TABLERU
EMPLACEM.

tableau d'emplacements sous la forme d'un tableau

Modifier le tableau d'emplacements: Mettre la
softkey EDITER sur ON

Avec les touches fléchées vers le bas ou vers le haut,
sélectionner le numéro d'emplacement que vous
voulez modifier

Avec les touches fléchées vers la droite ou vers la
gauche, sélectionner les données que vous voulez
modifier

Quitter le tableau d'emplacements: Appuyer sur la
touche END

Informations détaillées sur ce theme

Modes de fonctionnement de la TNC: Cf. ,,Modes de
fonctionnement”, page 78

Travail avec le tableau d'emplacements: Cf. ,Tableau
d'emplacements pour changeur d'outils”, page 173
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1.6 Dégauchir la piece

Sélectionner le mode de fonctionnement correct
Vous dégauchissez les pieces en mode de fonctionnement Manuel ou
Manivelle électronique

@ Appuyer sur la touche de mode de fonctionnement:
La TNC passe en mode de fonctionnement Manuel

Informations détaillées sur ce théme

Le mode Manuel: Cf. ,,Déplacement des axes de la machine”, page
506

Brider la piece

Bridez la piéce sur la table de la machine au moyen d'un dispositif de
fixation. Si vous disposez sur votre machine d'un palpeur 3D, vous
n'avez pas a procéder au dégauchissage paraxial de la piéce.

Sivous ne disposez d'aucun palpeur 3D, vous devez alors dégauchir la
piece pour qu'elle soit bridée parallelement aux axes de la machine.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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1.6 Dégauchir la piece

Dégauchir la piece avec un palpeur 3D

Installer le papeur 3D: En mode de fonctionnement MDI (MDI =
Manual Data Input), exécuter une séquence TOOL CALL en indiquant
I'axe d'outil, puis sélectionner a nouveau le mode de

fonctionnement Manuel (en mode de fonctionnement MDI, vous
pouvez exécuter n'importe quelles séquences CN pas a pas et

FONCTIONS
PALPAGE
27

PALPAGE
-l

indépendamment les unes des autres)

Sélectionner les fonctions de palpage: Dans la barre
de softkeys, la TNC affiche les possibilités
d'introduction disponibles.

Mesurer la rotation de base: La TNC affiche le menu
de la rotation de base. Pour enregistrer la rotation de
base, palper deux points sur une droite de la piéce

Avec les touches de sens des axes, prépositionner le
palpeur a proximité du premier point de palpage

Sélectionner par softkey le sens de palpage

Appuyer sur Start CN: La tige de palpage se déplace
dans le sens défini jusqu'a ce qu'elle arrive en contact
avec la piece. Elle est ensuite rétractee
automatiguement au point de départ

Avec les touches de sens des axes, prépositionner le
palpeur a proximité du deuxieme point de palpage

Appuyer sur Start CN: La tige de palpage se déplace
dans le sens défini jusqu'a ce qu'elle arrive en contact
avec la piece. Elle est ensuite rétractée
automatiguement au point de départ

Pour terminer, la TNC affiche la rotation de base
calculée

Quitter le menu avec la touche END. A la question de
validation de la rotation de base dans le tableau
Preset, répondre en appuyant sur la touche NO ENT
(ne pas valider)

Informations détaillées sur ce theme

Mode de fonctionnement MDI: Cf. , Programmation et exécution
d'opérations simples d'usinage”, page 552

Dégauchir la piece: Cf. ,,Compensation du désaxage de la piéce
avec un palpeur 3D", page 533
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Initialisation du point de référence avec

palpeur 3D

Installer le palpeur 3D: En mode de fonctionnement MDI, exécuter
une séquence TOOL CALL en indiquant I'axe d'outil et ensuite,
retourner au mode de fonctionnement Manuel

FONCTIONS
PALPAGE
27

INITIAL.
POINT DE
REFERENCE

Sélectionner les fonctions de palpage: Dans la barre
de softkeys, la TNC affiche les possibilités
d'introduction disponibles.

Initialiser le point de référence, par exemple sur un
coin de la piece: La TNC demande si vous désirez
utiliser les points de palpage de la rotation de base
que vous avez précédemment enregistrée. Appuyer
sur la touche ENT pour valider des points

Positionner le palpeur a proximité du premier point de
palpage sur |'aréte de la piece qui n'a pas été palpée
pour la rotation de base

Sélectionner par softkey le sens de palpage

Appuyer sur Start CN: La tige de palpage se déplace
dans le sens défini jusqu'a ce qu'elle arrive en contact
avec la piece. Elle est ensuite rétractée
automatiqguement au point de départ

Avec les touches de sens des axes, prépositionner le
palpeur a proximité du deuxieme point de palpage

Appuyer sur Start CN: La tige de palpage se déplace
dans le sens défini jusqu'a ce qu'elle arrive en contact
avec la piece. Elle est ensuite rétractée
automatiqguement au point de départ

Pour terminer, la TNC affiche les coordonnées du coin
calculé

Mise a 0: Appuyer sur la softkey INITIAL. POINT DE
REFERENCE

Quitter le menu avec la touche END

Informations détaillées sur ce théme

Initialisation des points de référence: Cf. , Initialisation du point de
référence avec palpeur 3D", page 535

iTNC 530 HEIDENHAIN

=\

1.6 Dégauchir la piece



1.7 Exécuter le premier programme

1.7 Exécuter le premier programme

Sélectionner le mode de fonctionnement correct

Vous pouvez exécuter les programmes soit en mode de
fonctionnement Exécution de programme pas a pas ou en mode
Exécution de programme en continu:

Appuyer sur la touche de mode de fonctionnement:
LaTNC de de f i écuti

passe en mode de fonctionnement Exécution

de programme pas a pas: Elle exécute les
programmes séquence apres séquence Vous devez
valider les séquences une-a-une en appuyant sur la
touche Start CN

Appuyer sur la touche de mode de fonctionnement:
La TNC passe en mode de fonctionnement Exécution
de programme en continu: Lorsque le programme est
lancé avec Start CN, elle I'exécute jusqu'a ce
qu'intervienne une interruption du programme ou
jusqu'a la fin

Informations détaillées sur ce theme

Modes de fonctionnement de la TNC: Cf. ,,Modes de
fonctionnement”, page 78

Exécuter les programmes: Cf. ,Exécution de programme”, page
574

Sélectionner le programme que vous désirez
exécuter

PGM
MGT
DERNIERS
FICHIERS
[0

Appuyer sur la touche PGM MGT: La TNC ouvre le
gestionnaire de fichiers

Appuyer sur la softkey DERNIERS FICHIERS: La TNC
ouvre une fenétre auxiliaire qui affiche les derniers
fichiers sélectionnés

Avec les touches fléchées, sélectionner en cas de
besoin le programme que vous voulez éxécuter;
valider avec la touche ENT

Informations détaillées sur ce theme

Gestionnaire des fichiers: Cf. , Travailler avec le gestionnaire de
fichiers”, page 113

Lancer le programme

®

Informations détaillées sur ce theme

Exécuter les programmes: Cf. , Exécution de programme”, page
574

Appuyer sur la touche Start CN: La TNC exécute le
programme actif
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2.1 L'iTNC 530

2.1 L'iTNC 530

Les TNC de HEIDENHAIN sont des commandes de contournage
congues pour I'atelier. Elles vous permettent de programmer des
opérations de fraisage et de pergage classiques, directement au pied
de la machine, en dialogue conversationnel Texte clair facilement
accessible. Elles sont destinées a I'équipement de fraiseuses,
perceuses et centres d'usinage. L'iTNC 530 peut commander jusqu'a
12 axes. Vous pouvez également programmer le réglage de la position
angulaire de la broche.

Sur le disque dur intégré, vous mémorisez autant de programmes que
vous le désirez, méme s'ils ont été élaborés de maniére externe. Pour
effectuer des calculs rapides, une calculatrice intégrée peut étre
appelée a tout moment.

Le panneau de commande et I'écran sont structurés avec clarté de
maniére a vous permettre d'accéder rapidement et simplement a
toutes les fonctions.

Programmation: Dialogue conversationnel Texte
clair HEIDENHAIN, smarT.NC et DIN/ISO

Gréace au dialogue conversationnel Texte clair HEIDENHAIN, la
programmation se révele particulierement conviviale pour I'opérateur.
Pendant que vous introduisez un programme, un graphisme de
programmation représente les différentes séquences d'usinage. La
programmation de contours libres FK constitue une aide
supplémentaire lorsque la cotation des plans n'est pas conforme a
|'utilisation d'une CN. La simulation graphique de I'usinage de la piéce
est possible aussi bien pendant le test du programme que pendant
son exécution.

Les nouveaux utilisateurs TNC peuvent créer de maniére tres
confortable des programmes conversationnels Texte clair structurés
grace au mode d'utilisation smarT.NC et ce, sans étre contraints de
suivre une longue formation. Il existe une documentation séparée sur
smarT.NC qui est destinée aux utilisateurs.

Vous pouvez aussi programmer les TNC selon DIN/ISO ou en mode
DNC.

Il est également possible d'introduire et de tester un programme
pendant qu'un autre programme est en train d'exécuter I'usinage de
la piece.

Compatibilité

La TNC peut exécuter les programmes d'usinage qui ont été créés sur
les commandes de contournage a partir de la TNC 150 B. Si d'anciens
programmes TNC contiennent des cycles-constructeur, il convient,
c6té iITNC 530, de réaliser une adaptation a I'aide du logiciel
CycleDesign pour PC. Pour cela, prenez contact avec le constructeur
de votre machine ou avec HEIDENHAIN.
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2.2 Ecran et panneau de
commande

L'écran

La TNC est livrée avec I'écran couleurs plat BF 150 (LCD) (cf. figure).

HEIDENHAIN

En-téte

Lorsque la TNC est sous tension, I'écran affiche en en-téte les o pon 17900
modes de fonctionnement sélectionnés: Modes Machine a e e St
gauche et modes Programmation a droite. Le mode actuel affiché o oncons s

par |'écran apparait dans le plus grand champ d'en-téte: Ony R
trouve les questions de dialogue et les textes de messages o e
(excepté lorsque la TNC n'affiche que le graphisme). S
Softkeys R —

11 GYCL DEF 5.5 F5000 DR-
12 cveL caLL

La TNC affiche d'autres fonctions sur la ligne en bas, sur une barre 0 G o GO G e
de softkeys. Vous sélectionnez ces fonctions avec les touches
situées en dessous. De petits curseurs situés directement au-
dessus de la barre de softkeys indiquent le nombre de barres de
softkeys que I'on peut sélectionner avec les touches fléchées
noires positionnées a |'extérieur. La barre de softkeys active est
mise en relief par un curseur plus clair.

Softkeys de sélection

Commutation entre les barres de softkeys

Définition du partage de I'écran

Touche de commutation de I'écran pour les modes de
fonctionnement Machine et Programmation

Softkeys de sélection pour le constructeur de la machine

Barres de softkeys pour le constructeur de la machine
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2.2 Ecran et panneau de commande

Définir le partage de I'écran

L'utilisateur sélectionne le partage de |'écran: Ainsi, par exemple, la
TNC peut afficher le programme en mode de fonctionnement
Mémorisation/édition de programme dans la fenétre de gauche alors
que la fenétre de droite représente simultanément un graphisme de
programmation. On peut aussi afficher I'articulation des programmes
dans la fenétre de droite ou le programme seul a I'intérieur d'une
grande fenétre. Les fenétres pouvant étre affichées par la TNC
dépendent du mode sélectionné.

Définir le partage de I'écran:

—~ Appuyer sur la touche de commutation de I'écran: Le
L) menu de softkeys indique les partages possibles de
I'écran, cf. ,Modes de fonctionnement”, page 78

PROGRANE Choisir le partage de I'écran avec la softkey

+
GRAPHISME
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Panneau de commande

La TNC est livrée avec le panneau de commande TE 530. La figure
montre les éléments du panneau de commande TE 530:

Clavier alphabétique pour l'introduction de textes, noms de
fichiers et pour la programmation DIN/ISO

Version a 2 processeurs: Touches supplémentaires pour
['utilisation de Windows

Gestionnaire de fichiers

Calculatrice

Fonction MOD

Fonction HELP
Modes de fonctionnement Programmation
Modes de fonctionnement Machine
Ouverture des dialogues de programmation
Touches fléchées et instruction de saut GOTO
Introduction numérique et sélection des axes

Touchpad: Seulement pour |'utilisation de la version a deux
processeurs, de softkeys et de smarT.NC

Touches de navigation smarT.NC

Les fonctions des différentes touches sont regroupées sur la premiere
page de rabat.

n'utilisent pas le panneau de commande standard de
HEIDENHAIN. Dans ce cas, reportez-vous au manuel de la
machine.

Les touches externes — touche START CN ou STOP CN,
par exemple — sont également décrites dans le manuel de
la machine.

G Un certain nombre de constructeurs de machine

iTNC 530 HEIDENHAIN 77

2.2 Ecran et panneau de commande



2.3 Modes de fonctionnement

2.3 Modes de fonctionnement

Mode Manuel et Manivelle électronique

Le réglage des machines s'effectue en mode Manuel. Ce mode
permet de positionner les axes de la machine manuellement ou pas a

pas, d'initialiser les points de référence et d'incliner le plan d'usinage.

Mode Manuel

Mémorisation
programme

M
ER
Le mode Manivelle électronique sert au déplacement manuel des s ~300.000 |— ['pon [p o [ove [ pos for ——=—=
. T | . , . - o REF X  -325.342 s i
axes de la machine a l'aide d'une manivelle électronique HR. = R OMaB0 v Cesiswr L
~  #B  +330.000 P
Softkeys pour le partage de I'écran (a sélectionner tel que décrit #C +0.000 | o.co0
précédemment) ]
)5 ‘o.oe0e
2 Cc +0.0000
Fenétre Softkey SHBROMo o0 [eJrot. de bese +0.0000
Positions
FeEe @:15 TS z |s zs00
8% S-IST ST:1
a gauche: Positions, a droite: Affichage d'état FosTTION Al S N Zrbels
mros Tohireoe | peeser P
I : i i b LA
a gauche: Positions, a droite: Corps de collision CINEAT -
actifs (fonction FCL4) poszTION

Positionnement avec introduction manuelle

Ce mode sert a programmer des déplacements simples, par exemple

pour le surfacage ou le pré-positionnement.

Softkeys pour le partage de I'écran

Fenétre

Softkey

Positionnement avec

introd. man.

Mémorisation
progranme

Programme

PROGRAMME

a gauche: Programme, a droite: Affichage d'état

PROGRAMME
+
INFOS

BEGIN PGM SMDI MM
M1zg

TOOL CALL 5 Z DL+1.111
L X+@ Y-51.4625 2+250 B+@ C+0
PLANE VECTOR BX+@ BY+1 BZ+@.01 N >
PLANE RESET MOVE DISTZ FMAX

TCH PROBE 404 INIT. ROTAT. DE BAS»
TCH PROBE 450 SAUVEG. CINEMATIQUE>
PLANE VECTOR BX+@ BY+1 BZ+@.01 N >
10 FN 18: SYSREAD 01 = IDS@2 NR15 IDX3
11 01 = 100

12 Q1 = 01 + C 1 * ABS ( 2 * COS 189>
13 M128 F1000

14 FN @: 01 =+999999388

15 FN 17: SYSWRITE ID 502 NR1S IDXE >
16 PLANE RESET MOVE DIST22 FMAX

DoNOnsUNRS

a gauche: Programme, a droite: Corps de
collision actifs (fonction FCL4). Si vous avez
sélectionné cette configuration, la TNC affiche
une collision en entourant de rouge la fenétre du
graphisme.

CINEMAT.
+
PROGRAMME

Somnaire | pem |paL | LeL | cve | m pos [
M

REF X  -326.342
v -68.537

z  -ase.000

*B  +330.000

wC +0.000

]
I'34] +0.0000

A +0.0000

B +0.0000

c +0.0000

17 PLANE SPATIAL SPA+9@ SPB+@ SPC+® » R“'- de base  +0.0000
18 TCH PROBE 403 ROT SUR AXE ROTATIF>
@% S-1ST sT:1
% SiNm1 17:37
-300.000 Y -120.000 2 -200.000
+B +330.000 *C +0.000
Y S1 ©0.000
EFF. &: 15 T 5 z|s zs00 Fo ns /s
INFOS VUE INFOS INFOS R0 <=
CONUERS .
e || @ e || e || SR =
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Meémorisation/édition de programme

Vous élaborez vos programmes d'usinage dans ce mode de
fonctionnement. La programmation de contours libres, les différents
cycles et les fonctions des paramétres Q constituent une aide et un
complément variés pour la programmation. Si on le désire, le
graphisme de programmation ou le graphisme filaire 3D (fonction FCL
2) affiche les trajectoires programmeées.

Softkeys pour le partage de I'écran

Fenétre

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme

Programme

PROGRAMME

Softkey
a gauche: Programme, a droite: Articulation de

PROGRAMME
+
ARTICUL

© BEGIN PGM EMOSEFK MM
1 BLK FORM ©.1 Z X-86 V-80 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+80 V+80 240

3 TOOL CALL 5 Z 54000

4 L 2+50 R@ FMAX M3

5 L X+@ Y+ R® FMAX

6 L 2-5 RO FMAX

7 FPOL X+0 Y¥+0

8 FL PR+22.5 PA+@ RL F750

9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+d

17 FCT Y+@ DR- RS CCX+7@ CCY+Q
18 FSELECT1

19 FCT DR- RS CCX+7@ CCY+2

20 FCT DR+ R30

21 FCT Y-55 DR- RES CCX-10 CCY+2
22 FSELECT3

23 FL LENSS AN+180

24 FC DR+ R20 CCA+90 CCY-72

25 FSELECTZ

26 FCT DR+ R20 CCY-72

27 FCT DR- RS CCA-90 CCX-50

\

/
{

/

J

[

programme
a gauche: Programme, a droite: Graphisme de PROGRAMIE
programmation GRAPHISME

28 FSELECT1 INFO 1.3
29 FCT DR- RS CCX-60 =
31 FCT Y+0 DR- RE5 CCX+2 CCY+®
DEBUT FIN PAGE PAGE START RESET
RECHERCHE START PAS-A-PAS +
START

a gauche: Programme, a droite: Graphisme filaire
3D

PROGRAMME
+
LIGNES 3D

Test de programme

La TNC simule les programmes et parties de programme en mode
Test de programme, par exemple pour détecter les incompatibilités
géométriques, les données manquantes ou erronées du programme
et les violations dans la zone de travail. La simulation s'effectue
graphiguement et selon plusieurs projections.

En liaison avec |'option de logiciel DCM (contréle dynamique anti-
collision), vous pouvez vérifier le programme guant aux risques de
collision. Le TNC tient alors compte (comme pour le déroulement du
programme) de tous les éléments de la machine définis par son
constructeur ainsi que des matériels de serrage étalonnés.

Softkeys pour le partage de I'écran: cf. ,, Exécution de programme en
continu et Exécution de programme pas a pas”, page 80.

iTNC 530 HEIDENHAIN

Mode Manuel

Test de programme

BEGIN PGM 17000 MM
BLK FORM @.1 Z X-20 Y-32 2-53
BLK FORM @.2 IX+40 IV+54 IZ+53
TOOL CALL 61 Z S1000

L X+@ v+@ R® F9993

L z+1 Re F9999 M3

CYCL DEF 5.@ POCHE CIRCULAIRE
CYCL DEF 5.1 DIST.1

covonsuNrS

13 CYCL DEF 5.0 POCHE CIRCULAIRE
T.1

v+40 RO Fgggg

4096.00 * T

0:00:38

0

sTOP
START

START
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2.3 Modes de fonctionnement

Exécution de programme en continu et

Exécution de programme pas a pas

En mode Exécution de programme en continu, la TNC exécute un
programme d’usinage jusqu'a la fin du programme ou jusqu’a une
interruption manuelle ou programmeée de celui-ci. Apres une
interruption, vous pouvez relancer I'exécution du programme.

En mode Exécution de programme pas a pas, vous lancez les
séqguences une a une a l'aide de la touche START externe.

Softkeys pour le partage de I'écran

Fenétre

Softkey

Execution PGM en continu

BEGIN PGM 17011 MM

TOOL CALL 3 Z 53500

L X-50 Y-30 2+20 RO
L X-30 Y-40 Z+10 RR
RND R20

L X+70 v-80 2z-10

DovDUBUNRS

12 L x-50 v-30 2-10 R®
13 L z+1e
14 END PGM 17011 MM

BLK FORM ©.1 Z X-60 Y-70 2-20
BLK FORM 0.2 X+130 Y+50 Z+45

F1000 M3

Mémorisation
programme

Programme

PROGRAMME

a gauche: Programme, a droite: Articulation de
programme

PROGRAMME
+
ARTICUL.

0% S-IST

ST:1

2% SINm1 17:349
3 H 450U 0:00:00 T
-300.000 Y -120.000 2 -200.000 ,,Jép.!
B +330.000#C +0.000
ID 1/3
= S1 ©0.000 =B
EFF. &:15 T s 2|s zse0 F e Ms /9
DEBUT FIN PRGE PRGE AMORCE TEST MISE TABLEAU TRABLEAU
SEQUENCE EN OEUVRE D”OUTILS
ouris | PISZER0 | ¢ §

a gauche: Programme, a droite: Affichage d'état

PROGRAMME
+

g

INFOS

a gauche: Programme, a droite: Graphisme

PROGRAMME
+
GRAPHISME

Execution PGM en continu

Graphisme

GRAPHISME

a gauche: Programme, a droite: Corps de
collision actifs (fonction FCL4). Si vous avez
sélectionné cette configuration, la TNC affiche
une collision en entourant de rouge la fenétre du
graphisme.

CINEMAT.
+
PROGRAMME

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM

0.1 2 X-60 Y-70 2-20

BLK FORM 0.2 X+130 Y450 Z+45

°
1
2
3 TOOL CALL 3 Z 53500

4 L X-50 Y¥-30 2+20 RO
s R
6

2

z+10
14 END PGM 17011 MM

F1000 M3

Corps de collision actifs (fonction FCL4). Si vous
avez sélectionné cette configuration, la TNC
affiche une collision en entourant de rouge la
fenétre du graphisme.

o
H
2
m
E
D
=]
H
o

0% S-IST

Mémorisation
programme

P DIAGNOSIS
-300.000 Y -120.000 2 -200.000 .%-.!
#*B +330.000#C +0.000
ID 1/3
g S1 ©.000
EFF. &:15 T 5 2|s zse0 F o M5 /9
DEBUT FIN PRGE PRGE AMORCE TEST MISE TABLEAU TRABLEAU
SEQUENCE EN OEUVRE D7OUTILS
OUTILS PTS ZERO YW

Softkeys pour le partage de I'écran et pour les tableaux de

palettes

Fenétre

Softkey

Tableau de palettes

PALETTE

a gauche: Programme, a droite: Tableau de
palettes

PROGRAMME

+
PALETTE

a gauche: Tableau de palettes, a droite: Affichage
d'état

PALETTE
+

INFOS

a gauche: Tableau de palettes, a droite:
Graphisme

PALETTE
+
GRAPHISME
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2.4 Affichages d'état

Affichage d'état , général”

Dans la partie basse de |'écran, |'affichage d'état général vous informe
de I'état actuel de la machine. Il apparait automatiqguement dans les

modes

Exécution de programme pas a pas et Exécution de programme en
continu tant que I'on n'a pas sélectionné exclusivement
.graphisme" ainsi qu'en mode

Positionnement avec introduction manuelle.

En modes de fonctionnement Manuel et Manivelle électronique,
I'affichage d'état apparait dans la grande fenétre.

Informations délivrées par I'affichage d'état

Execution PGM en

continu

Ménorisation
progranme

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ FACTEUR ECHELLE
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

26 PLANE RESET STAY

27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM

sonmaire | pan |paL | LeL | cve [m pos [
REF X -5.835

v es2.170

z  -1a9.750

e +330.000

wc  +0.000

A +0.0000

5 +o.ca00

C +45.0000

Rot. de base

+0.0000

0% S-IST sT:1

0% SINm]

17:45

2.4 Affichages d'état

[X] -2.787 Y -340.071 2 +100.250
+*B +330.000 %C +0.000
2 e S1 ©0.000

EFF. @: 20 TS z|s 2500 F o s .
INFOS VUE INFOS INFOS ING0S) <=
ENSEMBLE | AFF. POS. ouTIL zg::g;i: %’

Symbole Signification

EFF Coordonnées effectives ou nominales de la position
en cours

IX]Y]2] Axes machine; la TNC affiche les axes auxiliaires en
minuscules. La succession et le nombre des axes
affichés sont définis par le constructeur de votre
machine. Consultez le manuel de votre machine

FISLY L'affichage de I'avance en pouces correspond au

dixieme de la valeur active. Vitesse de rotation S,
avance F, fonction auxiliaire active M

Exécution de programme lancée

Axe serré

L'axe peut étre déplacé a l'aide de la manivelle

Les axes sont déplacés en tenant compte de la
rotation de base

Les axes sont déplacés dans le plan d'usinage incliné

La fonction M128 ou FUNCTION TCPM est active

La fonction Controle dynamique anti-collision
DCM est active

La fonction Asservissement adaptatif de I'avance
AFC est active (option de logiciel)

iTNC 530 HEIDENHAIN
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2.4 Affichages d'état

Symbole Signification

3 Une ou plusieurs configurations globales de
‘5& programme sont actives (option de logiciel)

@ Numéro du point de référence actif provenant du
tableau Preset. Sile point de référence a été initialisé
manuellement, la TNC ajoute le texte MAN derriére le
symbole

Affichage d'état supplémentaire

L'affichage d'état supplémentaire donne des informations détaillées

sur le déroulement du programme. |l peut étre appelé dans tous les

modes de fonctionnement, excepté en mode Mémorisation/édition de
programme.

Activer I'affichage d'état supplémentaire

O Appeler la barre de softkeys pour le partage de I'écran
Sélectionner le partage de I'écran avec I'affichage
anos d'état supplémentaire: Sur la moitié droite de I'écran,

la TNC affiche le formulaire d'état Sommaire

Sélectionner l'affichage d'état supplémentaire

E Commuter la barre de softkeys jusqu'a I'apparition de
la softkey INFOS

Sélectionner I'affichage d'état supplémentaire
FFF. Pos: directement par softkey, par exemple pour les
positions et coordonnées ou bien

Sélectionner |'affichage désiré a I'aide des softkeys
de commutation

Vous découvrirez ci-aprés la description des affichages d'état
disponibles que vous pouvez sélectionner directement a |'aide des
softkeys ou bien en utilisant les softkeys de commutation.

concernant |'état et décrites ci-aprés ne sont disponibles
que si vous avez activé sur votre TNC I'option de logiciel
correspondante.

@ Vous devez savoir que certaines des informations
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Sommaire

La TNC affiche le formulaire d'état Sommaire aprés avoir été mise sous Execution PGM en continu
tension et si vous avez sélectionné le partage de I'écran

Mémorisation
progranme

PROGRAMME +INFOS (ou POSITION + INFOS). Le formulaire £ b S rormn pomse | S [ren o fua v e
Sommaire regroupe les principales informations concernant I'état que CpEmnE BN S5 A | —
vous trouvez aussi dans les formulaires détaillés correspondants. 25 PiPNE REsET Srav L EETCTED mecToTm| - |
2% ENb PoM sTAT1 MM LG DECIOE W
Softkey Signification IR - e
. — P vmesee |® xv =y
—— Affichage de position sur 5 axes max. T =
ENSEMBLE LBL REP
0% S-IST sT:1 :s: cmﬁ’sr:;; @ 00:00:04
0% SiNm1 17:44 deinis
Informations sur I'outil -2.787 Y -348.071 Z  +100.250 nglzu
B +330.000#C +0.000 ]
Fonctions M actives
“allle S1 ©0.000 =
EFF. @:20 T 5 2 |s 2500 F e ns - Bl
Transformations de coordonnées actives | e Epeeen B v B s
ENSEMBLE | AFF. POS. ouTIL 222;52::
Sous-programme actif
Répétitions de parties de programme active
Programme appelé avec PGM CALL
Durée d'usinage actuelle
Nom du programme principal actif
Informations générales sur le programme (onglet PGM)
Softkey Signification Execution PGM en continu pesorimotion
Sélection Nom du programme principal actif 3o GvE BeF ai 6 FRoTELR EoHeLLe somaize Pan [paL| Ll [ovo [ pos [0
d|recte g; g:g:; DEF 11.1 SCL ©.9995 PGM actif: STAT -Q‘
impossible RN D —
p 26 PLANE RESET STAY - [B] ee:00:04 s %L
g; lE-I?IE EEH STAT1 MM
Centre de cercle CC (pble) Lo ) e
[ Programnes appelés a_n
. . PEM 1: STAT1 g g
Compteur pour temporisation BT
Durée d'usinage lorsque le programme est simulé G
intégralement en mode Test de programme —2.787 ¥ -320.0671 z +108 zsoll
B +330.000#C +0.000 ]
z 1 N 0, ID 1/3
Durée d'usinage actuelle en % iy SEECICTT)
EFF. @: 20 (TS 2 |s 2500 F e ns - Ell— B
HeUI’e aCtUe”e INFOS VUE INFOS INFOS c:»’a“:::s
ENSEMBLE | AFF. POS. ouTIL e

Avance de contournage actuelle/programmée

Programmes appelés
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2.4 Affichages d'état

Informations générales sur les palettes (onglet PAL)

Softkey Signification Execution PON en cominy e
Sé|eCtIOh Numéro Preset de palette aCTIf 28 GveL DEF 11,6 FACTEUR ECHELLE SRRNGERSRINGRTN PA- ‘ LeL [ eve [ | pos [ =
. 21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985 Numéro preset palette actifs
directe B —
impossible Eefcandiat etz =
25 END PoH STAT MM P
Répétition de parties de programme/sous-programmes (onglet T
LBL) =
Softkey Signification S
H e : : -2.787 Y -340.071 2 +100.250 g
S_electlon Repetltlon§ de parjues de programme actives b 7338 voglvC P REo5 =
directe avec numéro de séquence, numéro de label et m
) . L, . . N ~a[le. S1 0.000 :
impossible nombre de répétitions programmees/restant a - i == st o =
executer INFOS UUE INFOS INFOS A = =D
ENSEMBLE | AFF. POS. ouTIL zg:xz:: % %
Numéros de sous-programmes actifs avec
numeéro de séquence dans lesquels le sous-
programme a été appelé et numéro de label qui a
été appelé - ; :
Execution PGM en continu ::::;:::;“"
Informations relatives aux cycles standard (onglet CYC) 28 Ever bEF 136 FACTEUR ECHELLE sommaire | pan [pau Lo [cvo [n[pos |0
2; g;CL DEF 11.1 SCL ©.8985 52?5;2:?91‘5"‘""\‘205. AT ﬂ
23 L 2Z+50 R® FM ‘

Softkey Signification 25 BLANE RESET STAY e
27 L6l o |
28 END PGM STAT1 MM W
Sélection Cycle d'usinage actif Repétitions
. No. sédq. No. LBL/nom REP i |
directe g
impossible
. , ex s-1sT sTi1
Valeurs actives du cycle 32 Tolérance e stm1 17:4
DIAGNOSTIC
-2.787 Y -3408.071 2 +100.250 Ha
+*B +330.000 *C +0.000 T
INO 13
2o S1 ©0.000
EFF. @:20 T s /s zs00 Fo ns S ENl— @
INFOS VUE INFOS INFOS coxv\?\f::s <= —p
ENSEMBLE | AFF. POS. ouTIL R = =
Execution PGM en continu penscisslion
progranne
19 L IX-1 R@ FMAX
2y Syop DEF 11.1 SCL 09985 17 TARAUDAGE RIGIDE
23 t ::gg R?,Zgnm FMAX Cycle 32 TOLERANCE Actif Sm—
25 CALL LBL 15 REPS i +0.0500
26 PLANE RESET STAY HSC-MODE 1 S J’;L
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM g Rkl T %

T

@% S-IST 8T:1
DIAGNOSTIC
-2.787 Y -348.071 2 +100.250 é’;
*B +3308.000#C +0.0080 S
sl S1 s.eee
EFF. @: 20 TS5 z|s 2500 F e s . Bl B
INFOS VUE INFOS INFOS L <= =
CONVERS .
ENSEMBLE | AFF. POS. OUTIL COORDON. %
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Fonctions auxiliaires M actives (onglet M)

Softkey Signification

Sélection Liste des fonctions M actives ayant une
directe signification déterminée
impossible

Execution PGM en continu

Mémorisation

Liste des fonctions M actives adaptées par le
constructeur de votre machine

iTNC 530 HEIDENHAIN

progranne
18 L IX-1 R FMAX ;
20 CYCL DEF 11.0 FACTEUR ECHELLE somnaize | por [ paL | e [ ove | pos [ =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9885
22 STOP Miie a—n
23 L 2450 RO FMi M134 e
a L X-20 $+20 R FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAYV SR
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM Pl
oM e
[
'l
ox S-IST sT:1
% SINm1 17:44
DIAGNOSTIC
[X] -2.787 Y -340.071 2 +1008.250
*+*B +330.000+C +0.000
NFO 13
a/[lle. S1 ©.000 =B
eFF . @:20 T s 2's zsee F o ws BT B
INFOS VUE INFOS INFOS c:::::s <= =
ENSEMBLE | AFF. POS. |  OUTIL e = =
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Softkey

Positions et coordonnées (onglet POS)

Signification

INFOS
AFF. POS.

Type d'affichage de positions, par exemple, position
effective (point courant)

Execution PGM en continu

Mémorisation
programme

Valeur parcourue dans |'axe d'outil virtuel VT
(seulement avec |'option de logiciel Configurations
globales de programme)

Angle d'inclinaison pour le plan d'usinage

19 L IX-1 R@ FMAX

20 CYCL DEF 11.0 FACTEUR ECHELLE
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

REF x

Angle de la rotation de base

2.4 Affichages d'état

Softkey

Informations sur les outils (onglet TOOL)

Signification

-5.635

Somnaire | pan |pAL | LaL | cve [m pos [ '

23 L 2450 R® FM v +62.170 —
24 L X-20 Y+20 R® FMAX z -148.750
25 CALL LBL 15 REP! R o oce
26 PLANE RESET STAY s
L5 *C +0.000
28 END PGM STAT1 MM W
A +2.0000 A
5 +0.0000 =y
2 s Ty
leJrot. e base +o.c000
0% s-1ST sT:1
0% SiNm) 17:45
-2.787 Y -340.071 2 +100.2580
*B +330.000%C +0.0080
“alle S1 0.000
EFF. &: ze TS5 z|s 2500 F e LRI - |
INFOS VUE INFOS INFOS INEOS)
CONUERS .
ENSEMBLE | AFF. POS. ouTIL ESoroonl

INFOS
ouTIL

Affichage T: Numéro et nom de I'outil
Affichage RT: Numéro et nom d'un outil jumeau

Axe d'outil

Longueur et rayon d'outils

Execution PGM en continu

Mémorisation

Surépaisseurs (valeurs Delta) a partir du tableau
d'outils (TAB) et du TOOL CALL (PGM)

Durée d'utilisation, durée d'utilisation max. (TIME 1) et
durée d'utilisation max. avec TOOL CALL (TIME 2)

Affichage de I'outil actif et de I'outil jumeau (suivant)

86

progranne
18 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 FACTEUR ECHELLE por | pac | et | cvo | n [ pos | Toou [0 =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8885 THS Bie
22 STOP o
23 L z+50 Re FM :
78 GALL CAL 15 RepS - TR
73 PLANE RESET SrAv za[fji| r  +s.0000
27 LBL @ Rz +0.c000
28 END PGM STAT1 MM = = =
AB
PGM +0.2500  +0.1000  +0.0500 =
CUR.TIME TIMEL TINEZ =
°1:08 ¥
TOOL CALL 5 b1
RT
ox s-1sT sT:1
% SiNm1 17:45
DIAGNOSTIC
-2.787 Y -340.071 2 +100.2580
*B +330.000 *C +0.000
Fo 103
“a e S1 ©.000 =
EFF. @:20 TS 2's zsee Fo A |
INFOS VUE INFoS INFoS coIn'l“uF::s <= -
ENSEMBLE | AFF. POS. ouTIL S = =
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Etalonnage d'outils (onglet TT)

La TNC n'affiche I'onglet TT que si cette fonction est
@ active sur votre machine.

Softkey Signification

Sélection Numeéro de I'outil & étalonner
directe

impossible

Affichage indiquant si I'étalonnage porte sur le
rayon ou la longueur de I'outil

Valeurs MIN et MAX d'étalonnage des différentes
dents et résultat de la mesure avec I'outil en
rotation (DYN).

Numéro de la dent de I'outil avec sa valeur de
mesure. L'étoile située derriere la valeur de
mesure indigue que la tolérance admissible
contenue dans le tableau d'outils a été dépassée

Conversion de coordonnées (onglet TRANS)

Softkey Signification
ahros Nom du tableau de points zéro actif

Numeéro du point zéro actif (#), commentaire issu
de la ligne active du numéro de point zéro actif
(DOC) du cycle 7

Décalage actif du point zéro (cycle 7); la TNC peut
afficher un décalage actif du point zéro sur 8 axes
a la fois

Axes réfléchis (cycle 8)

Rotation de base active

Angle de rotation actif (cycle 10)

Facteur échelle actif / facteurs échelles (cycles 11
/ 26); la TNC peut afficher un facteur échelle actif
sur 6 axes a la fois

Centre de I'étirement centrique

Cf. Manuel d'utilisation des cycles, cycles de conversion de
coordonnées.

iTNC 530 HEIDENHAIN

Execution PGM en continu e a2t ion)
programne
18 L IX-1 R@® FMAX
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 T:5 D10 Q
22 STOl FEe —
23 L z450 RO FM i —
24 L X-20 Y+20 R® FMAX o
25 CALL LBL 15 REl el
26 PLANE RESET STAY MAX Sh
27 LBL @ DYN -
28 END PGM STAT1 MM W
Th
1
v
@% S-IST ST:1
ex SiNm1 17:45
DIAGNOSTIC
-2.787 Y  -348.871 7z  +1@8.258| & _
B +330.000 *C +0.000 |
INFO 1/3
“allle S1 ©0.@800 =EE
EFF. &: 20 TS5 Z|S 2500 F o ns - Bl
INFOS VUE INFOS INFOS c:»’a“:::s g -
ENSEMBLE | AFF. POS. ouTIL COORDON. % %
Execution PGM en continu en cnisstion)
programne
18 L IX-1 R@® FMAX
21JCYCCRDERRLT TRSCile Scas Tab. pts zéro: TNC:\...\NULLTAB.D Q
22 STOl aiaN
23 L z450 RO FM #1 poc: —
24 L X-20 Y+20 R® FMAX
25 CALL LBL 15 REPS X, $25,0000
26 PLANE RESET STAY Y +333.0000 s i
27 LBL @ ;L
28 END PGM STAT1 MM W
an(x v +0.0000
T
@ sy
X +0.0000 ©.999500 =
v +0.0000 ©.999500
z +0.0000 ©0.999500
)
@% S-IST ST:1
ex SiNm1 17:45
DIAGNOSTIC
-2.787 Y  -348.871 7z  +1@8.258| & _
hol] +330.000 *C +0.000 T
INFO 1.3
“zllle S1 ©0.@800 EE
EFF. &: 20 TS5 Z|S 2500 F o ns - Bl
INFOS VUE INFOS INFOS c:»’a“:::s <= =
ENSEMBLE | AFF. POS. ouTIL COORDON. % %
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2.4 Affichages d'état

Configurations globales de programme 1 (onglet GPS1, option de
logiciel)

La TNC n'affiche I'onglet que si cette fonction est active
@ sur votre machine.

Softkey Signification

Sélection Permutation d'axes
directe
impossible

Execution PGM en continu T CHECTeCD

programme

Décalage additionnel de point zéro

Image miroir superposée

Configurations globales de programme 2 (onglet GPS2, option de
logiciel)

La TNC n'affiche I'onglet que si cette fonction est active
@ sur votre machine.

Softkey Signification

18 L Ix-1 R0 FMAX
20 CYCL DEF 11.0 FACTEUR ECHELLE ove | n | pos | roor | 17 [ tRens | ss1 [0 =
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8885 @) B
23 0 zeso Re £ - —
+ —
24 L X-20 Y420 RO FMAX A X X 42,0090 Ox ]
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY v = h o eeso [mEs s
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM z2->z z +0.0000 Oz w
A->A A +2.0000 Oa
|
B->8 B +0.0000 Oe ’?4—-’?
c->c c +0.2000 Oc 4
u->u u +0.0000 Ou
Uy i Ov
0% s-IsT ST:1 8 02000
@% SINm1 12:45(W -> U u +2.0000 Ou
DIAGNOSTIC
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 =
*B +330.000 *C +0.000 ]
INFO 1/3
“alle S1 0.000
ErF. &:20 T s 2|s zs00 Fo (A |
INFOS VUE INFOS INFOS c:’\"“:::i <= =
ENSEMBLE | AFF. POS. ouTIL eI
Execution PGM en continu HeRcEioation
Pprogranme

Sélectiondirecte  Blocage des axes
impossible

Rotation de base superposée

Rotation superposée

18 L IX-1 R@ FMAX

20 CYCL DEF 11.0 FACTEUR ECHELLE
5

n | pos | Toou | 77 | TRavs | ss: ssz [or
"

Facteur d'avance actif

88

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.999 N
e B Rotat. base =
23 L 2+50 R FMAX +0.0000 e’
24 L X-20  ¥+20 RO FMAX Ox e
25 CALL LBL 15 REPS 5 Rotation =
26 PLANE RESET STAY v +0.0000
28 END PGM STAT1 MM Oz eur F W
Oa - —
i | |
Oe Eu_.?
W j
Oc -
Ou
0% s-IST sT:1 v
0% SINm1 17:45(00u
DIAGNOSTIC
-2.787 Y -3408.071 2 +100.250 =
*B +330.000%C +0.0080 ]
INFO 1/3
“allo S1 0.8088 =l
EFF. @:20 T s 2|'s zs00 Fo v s, B
INFOS VUE INFOS INFOS INEOS) <« =3
CONUERS . =
ENSEMBLE | AFF. POS. ouTIL COORDON . =l
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Asservissement adaptatif de I'avance AFC (onglet AFC, option de
logiciel)

La TNC n'affiche I'onglet AFC que si cette fonction est
@ active sur votre machine.

Execution PGM en continu

Mémorisation
programme

Softkey Signification

Sélection Mode actif dans lequel I'asservissement adaptatif
directe de I'avance est mis en oeuvre

impossible

Outil actif (numéro et nom)

Numéro de coupe

19 L Ix-1 Ro FMAX
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9395 Mode OFF =
22 STOP PREN
23 L 2450 RO FM T:is D10 =
24 L X-20 Y¥+20 RO FMAX poc:
25 CALL LBL 15 REI et =
26 PLANE RESET STAY ingrofidelcoune) s ;’;L
27 LBL @ 5 -
2 L R sTATL MM Facteur eff. potent. ox ¥
Charge eff. broche ox
Charge réf. broche SR
Vitesse eff. broche © s
=y
® 00:00:04
0% s-IsT sT:1 j
@% SNl 17:45| | I I i i
[X] -2.787 Y -340.071 2 +100.2580
hol] +330.000 *C +0.000
“g|le S1 ©.000
EFF. &: 20 TS5 Z|S 2500 F o ns - Bl
INFOS VUE INFOS INFOS INEOS <=

ENSEMBLE | AFF. POS.

ouTIL

CONVERS .
COORDON.

Facteur actuel du potentiométre d'avance en %

Charge actuelle de la broche en %

Charge de référence de la broche

Vitesse de rotation actuelle de la broche

Ecart actuel de la vitesse de rotation

Durée d'usinage actuelle

Diagramme linéaire affichant la charge actuelle de
la broche ainsi que la valeur du potentiométre
d'avance stipulée par la TNC

iTNC 530 HEIDENHAIN
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ire Window

ionnaire

2.5 Gest

2.5 Gestionnaire Window

fonctions et le comportement du gestionnaire \Window.

@ Le constructeur de votre machine définit la gamme des
Consultez le manuel de la machine!

La TNC dispose du gestionnaire Window XFCE. XFCE est une
application standard pour systémes d'exploitation basés sur UNIX
permettant de gérer l'interface utilisateur graphique. Le gestionnaire
Window comporte les fonctions suivantes:

Barre de taches pour commuter entre les différentes applications
(interfaces utilisateur).

Gestion d'un bureau supplémentaire sur lequel peuvent se dérouler
les applications spéciales du constructeur de votre machine.

Focalisation entre les applications du logiciel CN et les applications
du constructeur de la machine.

Les fenétres auxiliaires (pop up) peuvent étre modifiées (taille et
position). On peut aussi les fermer, restaurer et réduire.

lorsqu'une application du gestionnaire Windows ou bien le
gestionnaire Windows lui-méme est a I'origine d'une
erreur. Dans ce cas, commutez vers le gestionnaire
Windows et remédiez au probléme. Si nécessaire,
consultez le manuel de la machine.

@ La TNC affiche une étoile en haut et a gauche de I'écran

920
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2.6 Accessoires: Palpeurs 3D et

manivelles électroniques
HEIDENHAIN

Palpeurs 3D

Les différents palpeurs 3D de HEIDENHAIN servent a:

dégauchir les pieces automatiqguement

initialiser les points de référence avec rapidité et précision
mesurer la piéce pendant I'exécution du programme
étalonner et contréler les outils

dans le manuel d'utilisation des cycles. Si vous le désirez,
adressez-vous a HEIDENHAIN pour recevoir ce Manuel
d'utilisation. ID 670 388-xx.

Q Toutes les fonctions destinées aux palpeurs sont décrites

Les palpeurs a commutation TS 220, TS 640 et TS 440

Ces palpeurs sont particulierement bien adaptés au dégauchissage
automatigue de la piece, a l'initialisation du point de référence et aux
mesures sur la piece. Le TS 220 transmet les signaux de commutation
par I'intermédiaire d'un cable et représente donc une alternative a prix
intéressant si vous comptez effectuer ponctuellement des opérations
de digitalisation.

Le palpeur TS 640 (cf. figure) et le TS 440 plus petit ont été congus
spécialement pour les machines équipées d'un changeur d'outils. Les

signaux de commutation sont transmis sans céble, par voie infrarouge.

Principe de fonctionnement: Dans les palpeurs & commutation de
HEIDENHAIN, un commutateur optique anti-usure enregistre la
déviation de la tige. Le signal émis permet de mémoriser la valeur
effective correspondant a la position en cours du palpeur.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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lles électroniques HEIDENHAIN

ive

Palpeurs 3D et man

2.6 Accessoires

Le palpeur d'outils TT 140 pour I'étalonnage d'outils

Le palpeur 3D a commutation TT 140 est destiné a I'étalonnage et au
contréle des outils. La TNC dispose de 3 cycles pour calculer le rayon
et la longueur d'outil avec broche a I'arrét ou en rotation. La structure
particulierement robuste et I'indice de protection élevé rendent le
TT 140 insensible aux liquides de refroidissement et aux copeaux. Le
signal de commutation est généré grace a un commutateur optique
anti-usure d'une grande fiabilité.

Manivelles électroniques HR

Les manivelles électroniques simplifient le déplacement manuel
précis des chariots des axes. Le déplacement pour un tour de
manivelle peut étre sélectionné a l'intérieur d'une plage étendue.
Outre les manivelles encastrables HR 130 et HR 150, HEIDENHAIN
propose également les manivelles portables HR 410 et HR 420. Vous
trouverez au chapitre 14 une description détaillée de la HR 420 (cf.
.Manivelle électronique HR 420" a la page 509)
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3.1 Principes de base

Systémes de mesure de déplacement et
marques de référence

Des systemes de mesure situés sur les axes de la machine
enregistrent les positions de la table ou de I'outil. Les axes linéaires
sont généralement équipés de systémes de mesure linéaire et les
plateaux circulaires et axes inclinés, de systémes de mesure
angulaire.

Lorsqu'un axe de la machine se déplace, le systéme de mesure
correspondant géneére un signal électrique qui permet a la TNC de
calculer la position effective exacte de I'axe de la machine.

Une coupure d'alimentation provoque la perte de la relation entre la
position du chariot de la machine et la position effective calculée. Pour
rétablir cette relation, les systémes de mesure incrémentaux
disposent de marques de référence. Lors du franchissement d'une
margue de référence, la TNC recoit un signal qui désigne un point de
référence machine. Celui-ci permet ala TNC de rétablir la relation entre
la position effective et la position actuelle de la machine. Sur les
systemes de mesure linéaire équipés de marques de référence a
distances codées, il vous suffit de déplacer les axes de la machine de
20 mm et, sur les systémes de mesure angulaire, de 20°.

Avec les systemes de mesure absolus, une valeur absolue de position
est transmise a la commande lors de la mise sous tension. Ceci
permet de rétablir la relation entre la position effective et la position du
chariot de la machine immédiatement apres la mise sous tension et
sans avoir besoin de déplacer les axes de la machine.

Systéme de référence

Un systeme de référence vous permet de définir sans ambiguité les
positions dans un plan ou dans I'espace. La donnée de position se
référe toujours a un point défini; elle est décrite au moyen de
coordonnées.

Dans le systeme de coordonnées cartésiennes, trois directions sont
définies entant qu'axes X, Y et Z. Les axes sont perpendiculaires entre
eux et se rejoignent en un point: Le point zéro. Une coordonnée
indique la distance par rapport au point zéro, dans I'une de ces
directions. Une position est donc décrite dans le plan au moyen de
deux coordonnées et dans |'espace, au moyen de trois coordonnées.

Les coordonnées qui se réferent au point zéro sont désignées comme
coordonnées absolues. Les coordonnées relatives se référent a une
autre position quelconque (point de référence) du systeme de
coordonnées. Les valeurs des coordonnées relatives sont aussi
appelées valeurs de coordonnées incrémentales.
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Systéeme de référence sur fraiseuses

Pour 'usinage d'une piéce sur une fraiseuse, vous vous référez
généralement au systéme de coordonnées cartésiennes. La figure de
droite illustre la relation entre le systeme de coordonnées
cartésiennes et les axes de la machine. La regle des trois doigts de la
main droite est un moyen mnémotechnique: Si le majeur est dirigé
dans le sens de |'axe d'outil (de la piece en direction de I'outil), il
indique alors le sens Z+; le pouce indique le sens X+ et I'index, le sens
Y+.

L'iTNC 530 peut commander jusqu'a 9 axes. Outres les axes
principaux X, Y et Z, on a également les axes auxiliaires U, V et W qui
leur sont paralleles. Les axes rotatifs sont les axes A, B et C. La figure
en bas, a droite illustre la relation entre les axes auxiliaires ou axes
rotatifs et les axes principaux.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Coordonnées polaires

Si le plan d'usinage est coté en coordonnées cartésiennes, vous
pouvez aussi élaborer votre programme d’usinage en coordonnées
cartésiennes. En revanche, lorsque des pieces comportent des arcs
de cercle ou des coordonnées angulaires, il est souvent plus simple de
définir les positions en coordonnées polaires.

Contrairement aux coordonnées cartésiennes X, Y et Z, les
coordonnées polaires ne décrivent les positions que dans un plan. Les
coordonnées polaires ont leur point zéro sur le pdle CC (CC = de
I'anglais circle center: centre de cercle). Ceci permet de définir
clairement une position dans un plan:

Rayon en coordonnées polaires: Distance entre le pdle CC et la
position

Angle en coordonnées polaires: Angle formé par I'axe de référence
angulaire et la ligne reliant le péle CC et la position

Définition du poéle et de I'axe de référence angulaire

Dans le systeme de coordonnées cartésiennes, vous définissez le
pdle au moyen de deux coordonnées dans I'un des trois plans. L'axe
de référence angulaire pour I'angle polaire PA est ainsi défini
simultanément.

Coordonnées polaires (plan) Axe de référence angulaire

Yi

0°

30

<Y

XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Positions piéce absolues et incrémentales

Positions piéce absolues

Lorsque les coordonnées d'une position se réferent au point zéro
(origine) des coordonnées, il s'agit de coordonnées absolues. Chaque
position sur une piece est définie clairement au moyen de ses
coordonnées absolues.

Exemple 1: Trous avec coordonnées absolues

Trou 1 Trou 2 Trou 2
X=10mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Positions piéce incrémentales

Les coordonnées incrémentales se référent a la derniere position
d’'outil programmeée servant de point zéro (imaginaire) relatif. Lors de
I'élaboration du programme, les coordonnées incrémentales indiquent
ainsi la cote (située entre la derniére position nominale et la suivante)
a laquelle I'outil doit se déplacer. C'est en raison de cette cotation en
chaine qu'elle est appelée cote incrémentale.

|u

Vous marquez une cote incrémentale avec un ,,|” devant la

désignation de I'axe.
Exemple 2: Trous avec coordonnées incrémentales

Coordonnées absolues du trou 4

X =10 mm

Y =10 mm

Trou 5 se référant a 4 Trou € se référanta 5
X=20mm X=20mm

Y =10 mm Y =10 mm

Coordonnées polaires absolues et incrémentales

Les coordonnées absolues se référent toujours au pole et a I'axe de
référence angulaire.

Les coordonnées incrémentales se réferent toujours a la derniére
position d'outil programmée.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Sélection du point de référence

Pour 'usinage, le plan de la piece définit comme point de référence
absolu (point zéro) une certaine partie de la piece, un coin
généralement. Pour initialiser le point de référence, vous alignez tout
d'abord la piéce sur les axes de la machine, puis sur chaque axe, vous
amenez I'outil a une position donnée par rapport a la piece. Pour cette
position, réglez I'affichage de la TNC soit a zéro, soit a une valeur de
position donnée. De cette maniéere, vous rattachez la piece a un
systeme de référence valable pour |'affichage de la TNC ou pour votre
programme d’usinage.

Si le plan de la piéce donne des points de référence relatifs, utilisez
alors tout simplement les cycles de conversion de coordonnées (cf.
Manuel d'utilisation des cycles, cycles de conversion de
coordonnées).

Si la cotation du plan de la piéce n’est pas conforme a la
programmation des CN, vous choisissez comme point de référence
une position ou un angle de la piece a partir dugquel vous définirez
simplement les autres positions de la piece.

L'initialisation des points de référence a I'aide d'un palpeur 3D de
HEIDENHAIN est particulierement aisée. Cf. Manuel d'utilisation des
cycles palpeurs |, Initialisation du point de référence avec les palpeurs
3D".

Exemple

La figure de la piece illustre les trous (1 a 4) dont les cotes se réferent
a un point de référence absolu ayant les coordonnées X=0 Y=0. Les
trous (5 7) se référent a un point de référence relatif de coordonnées
absolues X=450 Y=750. A |'aide du cycle DECALAGE DU POINT ZERO,
vous pouvez décaler provisoirement le point zéro a la position X=450,
Y=750 pour pouvoir programmer les trous (5 a 7) sans avoir a
programmer d'autres calculs.
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3.2 Ouverture et introduction de
programmes

Structure d'un programme CN en dialogue
conversationnel HEIDENHAIN

Un programme d’usinage est constitué d'une série de séquences de
programme. La figure de droite indique les éléments d’une séquence.

La TNC numérote les séguences d'un programme d’usinage en ordre
croissant.

La premiere séquence d'un programme comporte BEGIN PGM, le nom
du programme et |'unité de mesure utilisée.

Les séquences suivantes renferment les informations concernant:

la piece brute

les appels d'outils

|'approche d'une position de sécurité

les avances et vitesses de rotation

les déplacements de contournage, cycles et autres fonctions

La derniére séquence d'un programme comporte END PGM, le nom du
programme et I'unité de mesure utilisée.

Danger de collision!
@ HEIDENHAIN vous recommande, aprés |'appel d'outil,

d'aborder systématiguement une position de sécurité a
partir de laquelle la TNC peut effectuer le positionnement
pour |'usinage sans risque de collision!

Définition de la piéce brute: BLK FORM

Immédiatement apres avoir ouvert un nouveau programme, Vous
définissez une piéce parallélépipédique non usinée. Pour définir apres-
coup la piece brute, appuyez sur la touche SPEC FCT, puis sur la
softkey BLK FORM. La TNC a besoin de cette définition pour effectuer
les simulations graphiques. Les faces du parallélépipéde ne doivent
pas avoir une longueur dépassant 100 000 mm. Elles sont paralleles
aux axes X, Y et Z. Cette piece brute est définie par deux de ses coins:

Point MIN: La plus petite coordonnée X,Y et Z du parallélépipéde; a
programmer en valeurs absolues

Point MAX: La plus grande coordonnée X, Y et Z du parallélépipede;
programmer en valeurs absolues ou incrémentales

La définition de la piéce brute n'est indispensable que si
@ vous désirez tester graphiquement le programme!

iTNC 530 HEIDENHAIN
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3.2 Ouverture et introduction de programmes

Ouvrir un nouveau programme d'usinage

Vous introduisez toujours un programme d'usinage en mode de noae mrier [
fonctionnement Mémorisation/édition de programme. Exemple Déf BLK FORM: point max?
BEGIN PGM BLK MM

d'ouverture de programme: N R Bk MM e vip  2-40 =

BLK FORM ©8.2 X+180 Y+100

N~

|
Sélectionner le mode Mémorisation/édition de g B9 [PE BhE i %
programme THTE
vy
Appeler le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la —'
BCT, touche PGM MGT %g

o
2
E
o
N
©

0
v.|

Sélectionnez le répertoire dans lequel vous désirez mémoriser le ‘ ‘ ‘ ’ ‘
nouveau programme:

NOM DE FICHIER = OLD.H

Introduire le nom du nouveau programme, valider
avec la touche ENT

E Sélectionner I'unité de mesure: Appuyer sur MM ou
INCH. La TNC change de fenétre et ouvre le dialogue
de définition de la BLK-FORM (piece brute)

AXE BROCHE PARALLELE X/Y/Z?

@ Introduire I'axe de broche, par exemple Z

DEF BLK FORM: POINT MIN.?

Introduire une a une les coordonnées en X, Y et Z du
point MIN et valider a chaque fois avec la touche ENT

DEF BLK FORM: POINT MAX?

Introduire une a une les coordonnées en X, Y et Z du
point MAX et valider a chaque fois avec la touche ENT

100 Programmation: Principes de base, gestionnaire de fichiers @



Exemple: Affichage de la BLK-Form dans le programme CN

0 BEGIN PGM NOUV MM Début du programme, nom, unité de mesure
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Axe de broche, coordonnées du point MIN

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Coordonnées du point MAX

3 END PGM NOUV MM Fin du programme, nom, unité de mesure

La TNC génére de maniéere automatique les numéros de séquences et
les séquences BEGIN et END.

piece brute, interrompez le dialogue a I'apparition de Axe

O Si vous ne désirez pas programmer la définition d'une
broche paralléle X/Y/Z avec la touche DEL!

La TNC ne peut représenter le graphisme que si le c6té le
plus petit est d'au moins 50 um et le coté le plus grand est
au maximum de 99 999,999 mm.

3.2 Ouverture et introduction de programmes
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3.2 Ouverture et introduction de programmes

Programmation de déplacements d'outils en
dialogue conversationnel Texte clair

Pour programmer une séquence, commencez avec une touche de

dialogue. En en-téte de I'écran, la TNC réclame les données requises.

Exemple de séquence de positionnement

v

Ouvrir la séquence

COORDONNEES?
X 10 Introduire la coordonnée-cible pour I'axe X
v 20 Introduire la coordonnée-cible pour I'axe Y; passerala

question suivante en appuyant sur la touche ENT

CORR. RAYON: RL/RR/SANS CORR.: ?

Introduire ,,sans correction de rayon”, passer a la
question suivante avec la touche ENT

AVANCE F=? / F MAX = ENT
Avance de ce déplacement de contournage 100

mm/min.; passer a la question suivante en appuyant
sur la touche ENT

100 ENT

FONCTION AUXILIAIRE M?

Fonction auxiliaire M3 ,,Marche broche"; la TNC clot
ce dialogue avec la touche ENT

La fenétre de programme affiche la ligne:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

102

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme
Fonction auxiliaire M?

L “bﬂ

gl

Ll =

1 BLK FORM 8.1 2 X+©0 Y+0 2Z2-40
2 BLK FORM 8.2 X+1860 Y+100 2+@
3 TOOL CALL 1 Z Ss5@00
4 L 2Z2+160 RO FMAX
5 L X-280 Y+30 Re FMAX NKE N
6 END PGM NEU MM
M ‘ M9 4 ‘H123 M118 | M12@ H124‘ HlZB‘

DIAGNOSTIC|

A

M138
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Possibilités d'introduction de I'avance

Fonctions de définition de I'avance

Softkey

Déplacement en avance rapide, effet non modal.
Exception: Si sa définition intervient avant la
séquence APPR, FMAX agit aussi pour aborder le
point auxiliaire (cf. , Positions importantes a
I'approche et a la sortie” a la page 199)

Déplacement selon avance calculée
automatiquement a partir de la séquence TOOL
CALL

F AUTO

Déplacement selon I'avance programmée (unité

mm/min. ou 1/10éme pouce/min.). Avec les axes
rotatifs, la TNC interprete I'avance en degrés/min.
et ce, que le programme soit écrit en mm ou en

pouces

II

Avec FT, au lieu d'une vitesse, vous définissez une
durée en secondes (plage d'introduction 0.001 a
999.999 secondes) au cours de laquelle la course
programmeée doit étre parcourue. FT n'a qu'un
effet non modal

-
3

Avec FMAXT, au lieu d'une vitesse, vous définissez
une durée en secondes (plage d'introduction
0.001 2 999.999 secondes) au cours de laquelle la
course programmeée doit étre parcourue. FMAXT
n'agit que pour les claviers disposant d'un
potentiometre d'avance rapide. FMAXT n'a qu'un
effet non modal

FMAXT

Définir I'avance par tour (en mm/tour ou
pouces/tour). Attention: Programmes FU en
pouces non combinables avec M136

Définir I'avance par dent (en mm/dent ou
pouces/dent). Le nombre de dents doit étre défini
dans le tableau d'outils (colonne CUT.)

Fonctions du mode conversationnel

Passer outre la question de dialogue

Fermer prématurément le dialogue

Interrompre et effacer le dialogue

DEL
O

iTNC 530 HEIDENHAIN
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3.2 Ouverture et introduction de programmes

Validation des positions effectives (transfert des
points courants)

La TNC permet de valider dans le programme la position effective de
|'outil, par exemple lorsque vous

programmez des séquences de déplacement
programmez des cycles
définissez les outils avec TOOL DEF

Pour valider les valeurs de position correctes, procédez ainsi:

Dans une séquence, positionner le champ d'introduction a I'endroit
ol vous voulez valider une position

=)

104

Sélectionner la fonction Validation de position
effective: Dans la barre de softkeys, la TNC affiche les
axes dont vous pouvez valider les positions

Sélectionner |'axe: La TNC inscrit dans le champ actif
la position actuelle de I'axe sélectionné

La TNC valide toujours dans le plan d'usinage les
coordonnées du centre de I'outil — y compris si la
correction du rayon d'outil est active.

La TNC valide toujours dans I'axe d'outil la coordonnée de
la pointe de I'outil; elle tient donc toujours compte de la
correction d'outil linéaire active.

La TNC laisse la barre de softkeys activée jusqu'a ce que
vous la désactiviez en appuyant a nouveau sur la touche
. Validation de la position effective”. Ce comportement
estle méme lorsque vous mémorisez la séquence actuelle
et ouvrez une nouvelle séquence avec une touche de
contournage. Lorsque vous sélectionnez un élément de
séquence dans lequel vous devez sélectionner par softkey
une option d'introduction (la correction de rayon, par
exemple), la TNC ferme également la barre de softkeys de
sélection des axes.

La fonction , Valider la position effective” est interdite si la
fonction Inclinaison du plan d'usinage est active.
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Editer un programme

d'étre traité par la TNC dans un mode de fonctionnement

@ Vous ne pouvez pas éditer un programme s'il est en train

Machine. La TNC autorise certes le déplacement du
curseur dans la séquence mais elle interdit
I'enregistrement des modifications et délivre un message

d'erreur.

Alors que vous étes en train d'élaborer ou de modifier un programme
d'usinage, vous pouvez sélectionner chaque ligne du programme ou
certains mots d'une séquence a l'aide des touches fléchées ou des

softkeys:

Fonction

Feuilleter vers le haut

Feuilleter vers le bas

[
=)
=+
5
<
S~
(=g
<]
<
(x]
>
®
7

Saut au début du programme

=}
m
o
c
5

-

Saut a la fin du programme

-
H
z

o=

Modification sur I'écran de la position de la
séquence actuelle. Cecivous permet d'afficher
davantage de séquences de programme
programmeées avant la séquence actuelle

Modification sur I'écran de la position de la
séquence actuelle. Cecivous permet d'afficher
davantage de séquences de programme
programmeées apres la séquence actuelle

Sauter d'une séquence a une autre

Sélectionner des mots dans la séquence

Sélectionner une séquence donnée: Appuyer
sur la touche GOTO, introduire le numéro de la
séquence désirée, valider avec la touche ENT.
Ou introduire le pas de numérotation des
séquences et sauter vers le haut ou vers le bas
du nombre des lignes introduites en appuyant
sur la softkey N LIGNES

GOTO

@08
(]
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3.2 Ouverture et introduction de programmes

Fonction Softkey/touche

Mettre a zéro la valeur d'un mot sélectionné

Effacer une valeur erronée

Effacer un message erreur (non clignotant)

| 8 8 8
il | Bul | §ul

Effacer le mot sélectionné

4
4
Z3

Effacer la séquence sélectionnée

=)
m
g

O

Effacer des cycles et parties de programme

o
m
]

O

Insérer la séquence que vous venez d'éditer ou [ seer
DERNIERE

d'effacer SEQU. CN

Insérer des séquences a un endroit quelconque

Sélectionner la séquence derriere laquelle vous désirez insérer une
nouvelle séquence et ouvrez le dialogue.

Modifier et insérer des mots

Dans une séquence, sélectionnez un mot et remplacez-le par la
nouvelle valeur. Lorsque vous avez sélectionné le mot, vous
disposez du dialogue conversationnel Texte clair

Valider la modification: Appuyer sur la touche END
Sivous désirez insérer un mot, appuyez sur les touches fléchées (vers

la droite ou vers la gauche) jusqu'a ce que le dialogue souhaité
apparaisse; introduisez ensuite la valeur souhaitée.
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Recherche de mots identiques dans plusieurs séquences
Pour cette fonction, mettre la softkey DESSIN AUTO sur OFF.

Sélectionner un mot dans une séquence: Appuyer sur
les touches fléchées jusqu’a ce que le mot choisi soit
marqué

Sélectionner la séquence a l'aide des touches
fléchées

Dans la nouvelle séquence sélectionnée, le marquage se trouve sur le
méme mot que celui de la séquence sélectionnée a |'origine.

programmes, la TNC affiche une fenétre qui comporte un
curseur de défilement. Vous pouvez également
interrompre la recherche en appuyant sur la softkey.

@ Si vous avez lancé la recherche a l'intérieur de tres longs

Trouver n'importe quel texte

Sélectionner la fonction de recherche: Appuyer sur la softkey
RECHERCHE. La TNC affiche le dialogue Cherche texte:

Introduire le texte a rechercher
Rechercher le texte: Appuyer sur la softkey EXECUTER

iTNC 530 HEIDENHAIN
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3.2 Ouverture et introduction de programmes

Marquer, copier, effacer et insérer des parties de programme

Pour copier des parties de programme a l'intérieur d'un méme
programme CN ou dans un autre programme CN, la TNC propose les
fonctions suivantes: cf. tableau ci-dessous.

Pour copier des parties de programme, procédez ainsi:

Sélectionnez la barre de softkeys avec les fonctions de marquage

Sélectionnez la premiére (derniere) séquence de la partie de
programme que vous désirez copier

Marquer la premiére (derniere) séquence: Appuyer sur la softkey
SELECT. BLOC. La TNC met la premiere position du numéro de
séquence en surbrillance et affiche la softkey QUITTER SELECTION

Déplacez la surbrillance sur la derniere (premiére) séquence de la
partie de programme que vous désirez copier ou effacer. La TNC
représente sous une autre couleur toutes les séquences marquées.
Vous pouvez fermer a tout moment la fonction de marquage en
appuyant sur la softkey QUITTER SELECTION

Copier une partie de programme marguée: Appuyer sur la softkey
COPIER BLOC, effacer une partie de programme marquée: Appuyer
sur la softkey EFFACER BLOC. La TNC mémorise le bloc marqué

Avec les touches fléchées, sélectionnez la séquence derriere
laguelle vous voulez insérer la partie de programme copiée (effacée)

programme, sélectionnez le programme voulu a l'aide du
gestionnaire de fichiers et marquez la séquence derriére
laguelle doit se faire I'insertion.

Q Pour insérer la partie de programme copiée dans un autre

Insérer une partie de programme mémorisée: Appuyer sur la
softkey INSERER BLOC

Fermer la fonction de marquage: Appuyer sur QUITTER SELECTION

Fonction Softkey

Activer la fonction de marquage SeLECT.

BLOC

Désactiver la fonction de marquage auITTER

SELECTION

Effacer le bloc maqué EFFACER

BLOC

Insérer le bloc situé dans la mémoire INSERER

BLOC

Copier le bloc marqué copTeR

BLOC

a8
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La fonction de recherche de la TNC

La fonction de recherche de la TNC vous permet de trouver n'importe
quel texte a I'intérieur d'un programme et, si nécessaire, de le
remplacer par un nouveau texte.

Rechercher n'importe quel texte
Si nécessaire, sélectionner la séquence qui contient le mot a

rechercher

+40

td

CONTIN.

MoT
COMPLET
on

EXECUTER

EXECUTER

Sélectionner la fonction de recherche: La TNC ouvre la
fenétre de recherche et affiche dans la barre de
softkeys les fonctions de recherche disponibles (cf.
tableau des fonctions de recherche)

Introduire le texte a rechercher, attention aux
minuscules/majuscules

Entamer le processus de recherche: La TNC affiche
dans la barre de softkeys les options de recherche
disponibles (cf. tableau des options de recherche)

Si nécessaire, modifier les options de recherche
Lancer la recherche: La TNC saute a la séquence
suivante qui contient le texte recherché

Poursuivre la recherche: La TNC saute a la séquence
suivante qui contient le texte recherché

Fermer la fonction de recherche

Fonctions de recherche Softkey
Ouvrir la fenétre auxiliaire indiquant les derniers EmizeRs
éléments de recherche. Elément de recherche RECHERCHE

sélectionnable avec une touche fléchée; valider
avec la touche ENT

QOuvrir la fenétre auxiliaire contenant éléments de [ eenents

SEQUENCE

recherche possibles de la séquence actuelle. ACTUELLE
Elément de recherche sélectionnable avec une
touche fléchée; valider avec la touche ENT

QOuvrir la fenétre auxiliaire affichant une sélection -

des principales fonctions CN. Elément de

recherche sélectionnable avec une touche
fléchée; valider avec la touche ENT

Activer la fonction Rechercher/Remplacer
REMPLACE
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3.2 Ouverture et introduction de programmes

Options de recherche Softkey

Définir le sens de la recherche WD
VERS BAS

Définir la fin de la recherche: Réglage sur
COMPLET recherche de la séquence actuelle a la | eeeursrm
séquence actuelle

Lancer une nouvelle recherche NOUVELLE
RECHERCHE

Recherche/remplacement de n'importe quel texte

O La fonction Rechercher/Remplacer n'est pas possible si

un programme est protégé
le programme est en train d'étre exécuté par la TNC

Avec la fonction TOUT REMPLACER, faites attention a ne
pas remplacer malencontreusement des parties de texte
qui doivent en fait rester inchangées. Les textes
remplacés sont perdus définitivement.

Si nécessaire, sélectionner la séquence qui contient le mot a
rechercher

Sélectionner la fonction de recherche: La TNC ouvre la
fenétre de recherche et affiche dans la barre de
softkeys les fonctions de recherche disponibles

RECHERGHE Activer Remplacer par: Dans la fenétre auxiliaire, la
REMPLACE TNC affiche une autre possibilité d'introduction du
texte a utiliser
Introduire le texte a rechercher, attention aux
minuscules/majuscules. Valider avec la touche ENT
Introduire le texte a utiliser, attention aux
minuscules/majuscules
o Entamer le processus de recherche: La TNC affiche

dans la barre de softkeys les options de recherche
disponibles (cf. tableau des options de recherche)

ror Si nécessaire, modifier les options de recherche

Lancer larecherche: La TNC saute au texte recherché
suivant

Pourremplacer I'expression de texte et ensuite sauter
a la prochaine expression recherchée: Appuyer sur la
softkey REMPLACER, ou bien pour remplacer toutes
les expressions recherchées: Appuyer sur la softkey
TOUT REMPLACER, ou bien pour ne pas remplacer
I'expression et sauter a I'expression suivante
recherchée: Appuyer sur la softkey NE PAS
REMPLACER

@ Fermer la fonction de recherche

EXECUTER
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3.3 Gestionnaire de fichiers:
Principes de base

Fichiers
Fichiers dans la TNC Type
Programmes
en format HEIDENHAIN H

en format DIN/ISO A

Fichiers smarT.NC

Programme Unit structuré HU
Descriptions de contours .HC
Tableaux de points pour positions d'usinage  .HP

Tableaux pour

Outils T
Changeur d'outils .TCH
Palettes P
Points zéro .D
Points PNT
Presets .PR
Données de coupe .CDT
Matieres de piéce, de coupe .TAB
Données assujetties (ex. pts d'articulation) .DEP

Textes sous forme de

Fichiers ASCII A
Fichiers d'aide .CHM
Données de plans sous forme de

Fichiers ASCII .DXF
Autres fichiers

Modeles de matériels de serrage .CFT
Matériels de serrage paramétrés .CFX
Données assujetties (ex. pts d'articulation) .DEP

Lorsque vous introduisez un programme d’usinage dans la TNC, vous
lui attribuez tout d'abord un nom. La TNC le mémorise sur le disque
dur sous forme d'un fichier de méme nom. La TNC mémorise
également les textes et tableaux sous forme de fichiers.

Pour retrouver rapidement vos fichiers et les gérer, la TNC dispose
d'une fenétre spéciale réservée au gestionnaire de fichiers. Vous
pouvez y appeler, copier, renommer et effacer les différents fichiers.

Sur la TNC, vous pouvez gérer autant de fichiers que vous le désirez
mais la capacité totale de I'ensemble des fichiers ne doit pas excéder
25 Go (version a 2 processeurs: 13 Go). Un programme CN peut
contenir jusqu'a 2 Go.
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3.3 Gestionnaire de fichiers

Noms de fichiers

Pour les programmes, tableaux et textes, la TNC ajoute une extension
qui est séparée du nom du fichier par un point. Cette extension
désigne le type du fichier.

Frocz A

Nom de fichier Type de fichier

Les noms de fichiers ne doivent pas excéder 25 caractéres, sinon la
TNC ne peut pas afficher le nom complet du programme. Caracteres
non autorisés dans les noms de fichiers:

!|||()*+/;<=>?[]A~{|}~

ou le caractére d'effacement (HEX 7F) dans les noms des

@ Vous ne pouvez pas non plus utiliser les espaces (HEX 20)
fichiers.

La longueur maximale autorisée pour les noms de fichiers
ne doit pas dépasser la longueur max. autorisée pour le
chemin d'accés, soit 256 caractéres (cf. ,Chemins
d'acces” ala page 113).

Sauvegarde des données

HEIDENHAIN conseille de sauvegarder régulierement sur PC les
derniers programmes et fichiers créés sur la TNC.

Le logiciel gratuit de transmission des données TNCremo NT de
HEIDENHAIN permet facilement de créer des sauvegardes de fichiers
mémorisés sur la TNC.

Vous devez en outre disposer d'un support de données sur lequel sont
sauvegardées toutes les données spécifiques de votre machine
(programme automate, parameétres-machine, etc.). Si nécessaire,
adressez-vous pour cela au constructeur de votre machine.

contenus sur le disque dur (> 2 Go ), ceci peut prendre
plusieurs heures. Prévoyez éventuellement de lancer
cette opération de sauvegarde pendant la nuit.

O Si vous désirez sauvegarder la totalité des fichiers

De temps en temps, effacez les fichiers dont vous n'avez
plus besoin de maniére a ce que la TNC dispose de
suffisamment de place sur son disque dur pour les
fichiers-systéme (tableau d'outils, par exemple).

Risque de perte de données!
Pour le disque dur et, selon les conditions d'utilisation

(charges vibratoires, par exemple) auxquelles il est
soumis, il faut escompter une augmentation du taux de
pannes aprés une durée de 3 a 5 ans. Par conséquent,
HEIDENHAIN conseille de faire vérifier le disque dur apres
une utilisation de 3 a 5 ans.
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3.4 Travailler avec le gestionnaire
de fichiers

Répertoires

Comme vous pouvez mémoriser de nombreux programmes ou
fichiers sur le disque dur, vous classez les différents fichiers dans des
répertoires (classeurs) pour conserver une vue d'ensemble. Dans ces
répertoires, vous pouvez créer d'autres répertoires (sous-répertoires).
Avec la touche -/+ ou ENT, vous pouvez afficher ou occulter les sous-
répertoires.

Q La TNC peut gérer jusqu’a 6 niveaux de répertoires!

Si vous mémorisez plus de 512 fichiers a I'intérieur d'un
répertoire, la TNC ne les classe plus dans |'ordre
alphabétique!

Noms de répertoires

Le nom de répertoire ne doit pas dépasser la longueur max. autorisée
pour le chemin d'accés, soit 256 caractéres (cf. ,Chemins d'accés” a
la page 113).

Chemins d'acces

Un chemin d'acces indique le lecteur et les différents répertoires ou
sous-répertoires a l'intérieur desquels un fichier est mémorisé. Les
différents éléments sont séparés par ,\".

a-dire tous les caractéres du lecteur, du répertoire et du
nom de fichier (y compris son extension), ne doit pas
dépasser 256 caractéres!

O La longueur max. autorisée pour le chemin d'acces, c'est-

Exemple

Le répertoire AUFTR1 a été créé sous le lecteur TNC:\. Puis, dans le
répertoire AUFTRL, on a créé un sous-répertoire NCPROG a l'intérieur
duquel on a importé le programme d'usinage PROG1.H. Le
programme d'usinage a donc le chemin d'accés suivant:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Le graphisme de droite illustre un exemple d'affichage des répertoires
avec les différents chemins d'acces.
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¢  Vue d'ensemble: Fonctions du gestionnaire de
@ fichiers
S
— Si vous désirez travailler avec |'ancien gestionnaire de
) @ fichiers, vous devez commuter avec la fonction MOD vers
o) |'ancien gestionnaire (cf. ,, Modifier la configuration PGM
MGT" a la page 609)
o
I=
g Fonction Softkey Page
c Copier un fichier donné (et le convertir) orrz Page 120
kS e
"g;; Sélectionner le répertoire-cible Page 120
o 5S8
2 Afficher un type de fichier donné . Page 116
(&)
d>J Créer un nouveau fichier Page 119
)
(1]
qh, Afficher les 10 derniers fichiers DeRnzERS Page 123
- sélectionnés T
© Effacer un fichier ou un répertoire erracer Page 124
> X
S
= Marquer un fichier Page 125
N
™ Renommer un fichier on Page 127
Protéger un fichier contre I'effacement  [Froreeer Page 128
ou |'écriture Na
Annuler la protection d'un fichier mmem. Page 128
Ouvrir un programme smarT.NC ouu%m Page 118
Gérer les lecteurs en réseau Page 133
Copier un répertoire orrzn Page 123
aciofevs
Afficher les répertoires d'un lecteur igt%,m
Dmaon.
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Appeler le gestionnaire de fichiers

OEED LIS Gestionnaire de fichiers
- Appuyer sur la touche PGM MGT: La TNC affiche la
~ . . . . . . [TNC:\DUMPPGM  [17000.H
MGT fenétre du gestionnaire des fichiers (la figure ci-contre - s 2 ST oUMPPGHe. ¢ : EN-
. K i ) | CICONTF Nom fich. | Type~ | Ta111|Modssse  |Etat 7
illustre la configuration de base. Si la TNC affiche un Jecrorsss Tre e |
1z —JDUMPPGM [JFRAES-2 coT 11062 ©06.06.2008 -- =
autre partage de I'écran, appuyez sur la softkey ] g cor 4763 65.05.2008 iEl
26S INEU D 1276 ©6.906.2008 ]
FENETRE) ome B 5
%”W;:‘: Edeuot DXF 183K 20.10.2005 vk
) jzﬂ:iem Euzpl DXF 22611 18.01.2001 ?'_’i‘
» Qitncguide 531 H 826 06.06.2008 —---+ 2
La fenétre étroite de gauche indique les lecteurs disponibles ainsi que DET Baress R “iee oc.on.s00s oo
, . L. . B .e8. ——
les répertoires. Les lecteurs désignent les appareils avec lesquels DL %35 B o2 ceien e e
seront mémorisées ou transmises les données. Un lecteur R Bar " 2
. =N BN H a78
correspond au disque dur de la TNC; les autres lecteurs sont les ;2 s W ms 0 17
interfaces (RS232, RS422, Ethernet) sur lesquelles vous pouvez @ == - 4 ER |
raccorder, par exemple, un PC. Un répertoire est toujours désigné par — e e [ [ P e
un symbole de classeur (& gauche) et le nom du répertoire (& droite). t ‘ ! [ | eomldy| TR | reomem | remes | FIN 1

Les sous-répertoires sont décalés vers la droite. Si un triangle se
trouve devant le symbole du classeur, cela signifie qu'il existe d'autres
sous-répertoires que vous pouvez afficher avec la touche -/+ ou ENT.

La fenétre large de droite affiche tous les fichiers mémorisés dans le
répertoire sélectionné. Pour chaque fichier, plusieurs informations
sont détaillées dans le tableau ci-dessous.

Affichage Signification

Nom de fichier Nom avec 25 caractéres max.

Type Type de fichier

Taille Taille du fichier en octets

Modifié Date et heure a laquelle le fichier a été
modifié la derniere fois. Format réglable pour
la date

Etat Propriétés du fichier:

E: Programme sélectionné en mode
Mémorisation/édition de programme

S: Programme sélectionné en mode Test de
programme

M: Programme sélectionné dans un mode
Exécution de programme

P: Fichier protégé contre I'effacement et
I'écriture (Protected)

+: Présence de fichiers dépendants (fichier
d'articulation, fichier d'utilisation d'outil)
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Sélectionner les lecteurs, répertoires et fichiers

Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

Utilisez les touches fléchées ou les softkeys pour déplacer la
surbrillance a I'endroit désiré de I'écran:

Déplace la surbrillance de la fenétre de droite vers la
fenétre de gauche et inversement

Déplace la surbrillance dans une fenétre vers le haut
et le bas

ﬂ Déplace la surbrillance dans la fenétre, page a page,
vers le haut et le bas

Etape 1: Sélectionner le lecteur

Sélectionner le lecteur dans la fenétre de gauche:

Sélectionner le lecteur: Appuyer sur la softkey
] SELECT. ou

Appuyer sur la touche ENT

Etape 2: Sélectionner le répertoire

Marquer le répertoire dans la fenétre de gauche: La fenétre de droite
affiche automatiquement tous les fichiers du répertoire marqué (en
surbrillance).
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Etape 3: Sélectionner un fichier

Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE
seLeqy - Appuyer sur la softkey du type de fichier souhaité ou

afficher tous les fichiers: Appuyer sur la softkey AFF.
[ TOUS ou
4% H o Utiliser les astérisques, par exemple, afficher tous les

fichiers .H commencant par 4

Marquer le fichier dans la fenétre de droite:

seLeqy- Appuyer sur la softkey SELECT. ou

ﬂ Appuyer sur la touche ENT

La TNC active le fichier sélectionné dans le mode de fonctionnement
avec lequel vous avez appelé le gestionnaire de fichiers
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Ouvrir les programmes smarT.NC

Les programmes créés en mode smarT.NC peuvent étre ouverts en
mode de fonctionnement Mémorisation/édition de programme, soit
avec I'éditeur smarT.NC, soit avec I'éditeur Texte clair. Par défaut, la
TNC ouvre toujours les programmes .HU et .HC avec |'éditeur
smarT.NC. Si vous désirez ouvrir les programmes avec |'éditeur Texte
clair, procédez de la maniéere suivante:

Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

Utilisez les touches fléchées ou les softkeys pour déplacer la
surbrillance sur un fichier .HU ou .HC:

Déplace la surbrillance de la fenétre de droite vers la
fenétre de gauche et inversement

Déplace la surbrillance dans une fenétre vers le haut
et le bas

Déplace la surbrillance dans la fenétre, page a page,
vers le haut et le bas

a Commuter la barre de softkeys

Sélectionner le sous-menu de sélection de I'éditeur

Ouvrir le programme .HU ou .HC avec |'éditeur Texte
N H .
clair

Ouvrir le programme .HU avec I'éditeur smarT.NC

Ouvrir le programme .HC avec I'éditeur smarT.NC
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Créer un nouveau répertoire (possible
seulement sur le lecteur TNC:\

Dans la fenétre de gauche, marquez le répertoire a I'intérieur duquel
vous désirez créer un sous-répertoire

NOUV et Introduire le nom du nouveau répertoire, appuyer sur
la touche ENT

CREER REPERTOIRE \NOUV?

Valider avec la softkey OUI ou
Quitter avec la softkey NON

Créer un nouveau fichier (possible seulement sur
le lecteur TNC:\

Sélectionnez le répertoire dans lequel vous désirez créer le nouveau
fichier

NOUV o Introduire le nom du nouveau fichier avec son
extension, appuyer sur la touche ENT

Ouvrir le dialogue de création d'un nouveau fichier
FICHIER
Introduire le nom du nouveau fichier avec son
NOUv ENT

extension, appuyer sur la touche ENT
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Copier un fichier donné

Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous désirez copier
pm Appuyer sur la softkey COPIER: Sélectionner la

ez fonction de copie. La TNC affiche une barre de
softkeys avec plusieurs fonctions. En alternative,
vous pouvez aussi utiliser le raccourci CTRL+C pour

lancer la copie

Introduire le nom du fichier-cible et valider avec la

V- touche ENT ou la softkey OK: La TNC copie le fichier
vers le répertoire en cours ou vers le répertoire-cible
sélectionné. Le fichier d'origine est conservé ou

ig': Appuyez sur la softkey du répertoire-cible pour
= sélectionner le répertoire-cible dans une fenétre

auxiliaire et validez avec la touche ENT ou la softkey
OK: La TNC copie le fichier (en conservant son nom)
vers le répertoire sélectionné. Le fichier d'origine est
conservé

ENT ou la softkey OK, la TNC ouvre une fenétre auxiliaire

@ Lorsque vous lancez la procédure de copie avec la touche
affichant la progression.
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Copier un fichier vers un autre répertoire

Sélectionner le partage de |'écran avec fenétres de méme grandeur
Afficher les répertoires dans les deux fenétres: Appuyer sur la
softkey CHEM

Fenétre de droite

Déplacer la surbrillance sur le répertoire vers lequel on désire copier
les fichiers et afficher avec la touche ENT les fichiers de ce
répertoire

Fenétre de gauche
Sélectionner le répertoire avec les fichiers que I'on désire copier et
afficher les fichiers avec la touche ENT

Afficher les fonctions de marquage des fichiers

MARQUER

—_ Déplacer la surbrillance sur le fichier que I'on désire

FIcHIER copier et le marquer. Si vous le souhaitez, marquez
d'autres fichiers de la méme maniéere

cop. AR Copier les fichiers marqués dans le répertoire-cible
(555

Autres fonctions de marquage: cf. ,,Marquer des fichiers”, page 125.

Si vous avez marqué des fichiers aussi bien dans la fenétre de droite
que dans celle de gauche, la TNC copie alors a partir du répertoire
contenant la surbrillance.

Remplacer des fichiers

Si vous copiez des fichiers dans un répertoire contenant des fichiers
de méme nom, la TNC vous demande si les fichiers du répertoire-cible
peuvent étre remplacés:

3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Remplacer tous les fichiers: Appuyer sur la softkey OUI ou

ne remplacer aucun fichier: Appuyer sur la softkey NON ou
valider le remplacement fichier par fichier: Appuyer sur la softkey
VALIDER

Sivous désirez remplacer un fichier protégé, vous devez confirmer ou
interrompre séparément cette fonction.
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Copier un tableau

Si vous copiez des tableaux, a I'aide de la softkey REMPLACER
CHAMPS, vous pouvez remplacer certaines lignes ou colonnes dans
le tableau-cible. Conditions:

Le tableau-cible doit déja exister

Le fichier a copier ne doit contenir que les colonnes ou lignes a
remplacer

voulez remplacer le tableau dans la TNC de maniére
externe, par exemple avec TNCremoNT. Copiez dans un
autre répertoire le fichier créé de maniere externe, puis
exécutez la copie avec le gestionnaire de fichiers de la
TNC.

Le tableau créé de maniere externe doit étre de type .A
(ASCII). Si tel est le cas, le tableau peut contenir n'importe
quels numéros de lignes. Si vous créez un fichier de type
.T, le tableau doit contenir des numéros de lignes en
continu et débutant par 0.

@ La softkey REMPLACER CHAMPS n'est pas affichée si vous

Exemple

Sur un appareil de préréglage, vous avez étalonné la longueur et le
rayon d'outil de 10 nouveaux outils. L'appareil de préréglage a ensuite
généré le tableau d'outils TOOL.A comportant 10 lignes (pour 10
outils) et les colonnes

Numéro d'outil (colonne T)
Longueur d'outil (colonne L)
Rayon d'outil (colonne R)

Copiez ce tableau du support externe de données vers le répertoire
de votre choix

Dans le gestionnaire de fichiers de la TNC, remplacez le tableau
TOOL.T qui existe déja par le fichier créé sur un support externe: La
TNC vous demande si elle doit remplacer le tableau d'outil TOOL.T

Appuyez sur la softkey OUI; dans ce cas, la TNC remplace en totalité
le fichier TOOL.T en cours. A l'issue de I'opération de copie, TOOL.T
comporte 10 lignes. Toutes les colonnes — bien entendu, hormis les
colonnes Numéro, Longueur et Rayon — sont réinitialisées

ou appuyez sur la softkey REMPLACER CHAMPS; dans ce cas, la
TNC ne remplace dans le fichier TOOL.T que les colonnes Numéro,
Longueur et Rayon des 10 premiéres lignes. Les données des lignes
et colonnes restantes ne seront pas modifiées par la TNC
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Copier un répertoire

I'écran de maniere a ce que la TNC affiche les répertoires
dans la fenétre de droite (cf. ,, Configurer le gestionnaire de
fichiers” a la page 129).

@ Pour pouvoir copier des répertoires, vous devez configurer

Tenez compte du fait que pour copier des répertoires, la
TNC ne copie que les fichiers affichés par la configuration
actuelle des filtres.

Déplacez la surbrillance dans la fenétre de droite, sur le répertoire
gue vous voulez copier.

Appuyez sur la softkey COPIER: La TNC affiche la fenétre de
sélection du répertoire-cible

Sélectionner le répertoire-cible et valider avec la touche ENT ou la
softkey OK: La TNC copie le répertoire sélectionné (y compris ses
sous-répertoires) dans le répertoire-cible sélectionné

Sélectionner I'un des derniers fichiers

3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

sélectionnés
Hoae ol Gestionnaire de fichiers
— Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT [TNC:\DUMPPGM  [17@@0.H
~ @TNC: —H=
oot ] e H
AT s oerniors fichiers séiectionnes o MERRN
ST ONEU ‘ > ;
Afficher les 15 derniers fichiers sélectionnés: , o= D] 2: Tho-<DunPrmaspash.t i
FICHIERS - Bicap | 3: TNC:\DUMPPGM\EMOSEFK.H B i
Appuyer sur la sofktey DERNIERS FICHIERS e Sdeus| 4: TNC:\DLMPPGIN1GE. H T
) Qisysten ®uzpl| 5: TNC:\DUMPPGM\FK1.H " E ’
5 CILE e D1 6: TNC:\DUMPPGM\EX16.H 6.2008 -—--+ g
" | 18359 7: TNC:\DUMPPGM\SCHNEIDE.H 8.2008 ——-—+
sy (51700 8: TNC:\DUMPPGM\MBPROGSA.I 6.2008 S-E-+ |
Z ;’z 1700 9: TNC:\DUMPPGM\ZIEHSTEZ.H 6.2008 ----«‘
. 3 , ; . i . = m1701| "f TNCj\DUHPPEH\EXTi.H 6.2008 —---+
Utilisez les touches fléchées pour déplacer la surbrillance sur le fichier o Bae | o: mie: oxrsERcEEUGPLATTE. DXP
que vous voulez sélectionner: = Bir | 2 Mo sbumpremzRL oxr
. > 2u: ST _Annuier | :
) Déplace la surbrillance dans une fenétre vers le haut ~ |: 2% J maser | =
\ et le bas = o i
VOK ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ QUITTER

Sélectionner le fichier: Appuyer sur la softkey
SELECT. ou

ﬂ Appuyer sur la touche ENT
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Effacer un fichier

Risque de perte de données!
Vous ne pouvez plus annuler rétroactivement I'effacement
de fichiers!

Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous désirez effacer
erracer Sélectionner la fonction d'effacement: Appuyer sur la
softkey EFFACER. La TNC demande si le fichier doit
étre réellement effacé

Valider I'effacement: Appuyer sur la softkey OUI ou

Quitter I'effacement: Appuyer sur la softkey NON

Effacer un répertoire

Risque de perte de données!
Vous ne pouvez plus annuler rétroactivement I'effacement
de répertoires et de fichiers!

Déplacez la surbrillance sur le répertoire que vous désirez effacer

ErraceR Sélectionner la fonction d'effacement: Appuyer sur la
softkey EFFACER. La TNC demande si le répertoire
doit étre réellement effacé avec tous ses sous-
répertoires et fichiers

Valider I'effacement: Appuyer sur la softkey OUI ou

3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Quitter I'effacement: Appuyer sur la softkey NON
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Marquer des fichiers

Fonction de marquage

wn
o
=
8

Déplacer le curseur vers le haut

Déplacer le curseur vers le bas

Marquer un fichier donné

MARQUER
FICHIER

| ==

Marquer tous les fichiers dans le répertoire

MARQUER
TOUS LES
FICHIERS

Annuler le marquage d'un fichier donné

OTER MARQ
FICHIER

Annuler le marquage de tous les fichiers

OTER MARQ
TOUS LES
FICHIERS

Copier tous les fichiers marqués

E
D
ol
-]

7
2
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Vous pouvez utiliser les fonctions telles que copier ou effacer des
fichiers, aussi bien pour un ou plusieurs fichiers simultanément. Pour
marguer plusieurs fichiers, procédez de la maniére suivante:

Déplacer la surbrillance sur le premier fichier

Afficher les fonctions de sélection: Appuyer sur la
softkey MARQUER
Sélectionner un fichier: Appuyer sur la softkey
MARQUER FICHIER

E E Déplacer la surbrillance sur un autre fichier.
Uniquement avec les softkeys; ne pas naviguer avec

les touches fléchées!

Sélectionner un autre fichier: appuyer sur la softkey
FenIER MARQUER FICHIER etc.

cop. AR Copier les fichiers marqués: Sélectionner la softkey
LI B COP. MARQ ou

fin Effacer les fichiers marqués: Appuyer sur la softkey
X FIN pour quitter les fonctions de marquage, puis sur

la softkey EFFACER pour effacer les fichiers marqués
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Marquer des fichiers en utilisant les raccourcis
Déplacer la surbrillance sur le premier fichier
Appuyer sur la touche CTRL et la maintenir enfoncée
Avec les touches fléchées, déplacer le curseur sur d'autres fichiers
Mettre la surbrillance sur le fichier avec la touche espace

Lorsque vous avez marqué tous les fichiers désirés, relachez la
touche CTRL et exécutez ensuite I'opération que vous désirez
effectuer sur les fichiers

CTRL+A a pour effet de marquer tous les fichiers
@ contenus dans le répertoire actuel.

Si vous appuyez sur la touche SHIFT au lieu de la touche
CTRL, la TNC margue automatiquement tous les fichiers
que vous sélectionnez avec les touches fléchées.

Renommer un fichier

Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous désirez renommer

o: Sélectionner la fonction pour renommer

Introduire le nouveau nom du fichier; le type de
fichiers ne peut pas étre modifié

Renommer le fichier: Appuyer sur la touche ENT

3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Autres fonctions

Protéger un fichier/annuler la protection du fichier
Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous désirez protéger
P Sélectionner les autres fonctions: Appuyez sur la
FoncTIoNs softkey AUTRES FONCTIONS

Activez la protection des fichiers: Appuyer sur la
softkey PROTEGER. Le fichier recoit I'état P

Now_PRoT. Annuler la protection des fichiers: Appuyer sur la
softkey NON PROT.

v
R
o
o
m
@
il
bl

‘i
B B

Connecter/déconnecter un périphérique USB
Déplacez la surbrillance vers la fenétre de gauche

P Sélectionner les autres fonctions: Appuyez sur la
FoNeTIONS softkey AUTRES FONCTIONS

Rechercher le périphérique USB

Pour déconnecter le périphérique USB: Déplacez la
surbrillance sur le périphérique USB

Déconnecter le périphérique USB

LI ]

>

utres informations: Cf. , Périphériques USB sur la TNC (fonction FCL
)", page 134.

N
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Configurer le gestionnaire de fichiers

Vous pouvez ouvrir le menu de configuration du gestionnaire de Gestionnaire de fichiers omesie
fichiers soit en cliquant sur le chemin d'accés, soit par softkeys:
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
, . . . . . (CICYCFILES ,ﬂamc:\ Booknarks 3] TNC = \DEMONAFC L B
Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT » Goeno Nom_tich | oo e neosoeas | [evar [ 5 B
. . Souneron Duneet {Forsriasrer b Beitenizeeort: aciiat oo ——— 1 U
Sélectionner la troisiéme barre de softkeys e P C T = R : 0
b CINK [EWHEELPOCs———————  HC 734 12.08.2008 --
Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS = e ie | o savzem o =
. b Osystem FEBOHR HP 344 21.02.2008 -- n n
Appuyer sur Ia SOf’[key OPT'ONS . La TNC afﬂche |e menu de 3 L:A;::;uiae g:::::ngen :: 1:;: Z;.::.;z:ﬁ ::::: T?ﬁ?
configuration du gestionnaire de fichiers bz oo i TR RT :
Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur la o [ np— i [
. . z 7 — i FILOCHZEILE HP 823 19.05.2008 ----+
configuration désirée FEEEFTT e Wb 109 27.11.2000 v
X , . . 3 ’ L, $ $ PATDUMP HP 1384 25.11.2008 :::::k
Avec la touche espace, activer/désactiver la configuration désirée F . ‘% S B (ove ia.11.000 1]
. . . . . 4 & |Borom B “een 200,000 -1
Vous pouvez opter pour les configurations suivantes du gestionnaire TS i o ECTENNETE
de flchlers 44 ¢ & &b 55 opjets 7 7541 SKOCTet 7 47415 GHOCE, 1ib. 2
PAEE ‘ PAEE ‘ EE%PDRTE AUTRES FIN
Bookmarks DFRBOR. FONCTIONS

Les bookmarks (signets) vous permettent de gérer vos répertoires
favoris. Vous pouvez ajouter ou effacer le répertoire actif ou effacer
tous les signets. Tous les signets que vous avez ajoutés sont
affichés dans la liste des signets et peuvent étre ainsi rapidement
sélectionnés

Vue
Dans le sous-menu Vue, vous définissez les informations que doit
afficher la TNC dans la fenétre des fichiers

Format date
Dans le sous-menu Format date, vous définissez le format dans
lequel la TNC doit afficher la date dans la colonne Modifié

Paramétres

Lorsque le curseur se trouve dans I'arborescence: Définir sila TNC
doit changer de fenétre lorsque vous appuyez sur la fléche vers la
droite ou bien sila TNC doit éventuellement ouvrir les sous-
répertoires existants
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Travail avec raccourcis

Les raccourcis sont des commandes breves que vous exécutez au
moyen de combinaisons de touches. Ces commandes breves

exécutent toujours une fonction que vous pouvez aussi exécuter a

|'aide d'une softkey. Raccourcis disponibles:

CTRL+S:
Sélectionner un fichier (cf. également , Sélectionner les lecteurs,
répertoires et fichiers” a la page 116)

CTRL+N:

Afficher le dialogue pour pour créer un nouveau fichier/répertoire (cf.
également , Créer un nouveau fichier (possible seulement sur le
lecteur TNC:\)” a la page 119)

CTRL+C:
Afficher le dialogue pour copier les fichiers/répertoires sélectionnés
(cf. également ,,Copier un fichier donné” a la page 120)

CTRL+R:
Afficher le dialogue pour renommer le fichier/répertoire sélectionné
(cf. également ,,Renommer un fichier” a la page 127)

Touche DEL:
Afficher le dialogue pour effacer les fichiers/répertoires sélectionnés
(cf. également , Effacer un fichier” a la page 124)

CTRL+O:
Afficher le dialogue Ouvrir avec (cf. également ,Ouvrir les
programmes smarT.NC" a la page 118)

CTRL+W:

Commuter le partage de I'écran (cf. également , Transfert des
données vers/a partir d'un support externe de données” a la page
131)

CTRL+E:

Afficher les fonctions de configuration du gestionnaire de fichiers
(cf. également ,,Configurer le gestionnaire de fichiers” a la page
129)

CTRL+M:

Connecter un périphérique USB (cf. également ,, Périphériques USB
sur la TNC (fonction FCL 2)” a la page 134)

CTRL+K:

Déconnecter un périphérique USB (cf. également , Périphériques
USB sur la TNC (fonction FCL 2)" a la page 134)

Shift+touche fléchée vers le haut ou le bas:

Marquer plusieurs fichiers ou répertoires (cf. également ,Marquer
des fichiers” a la page 125)

Touche ESC:

Quitter la fonction
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Transfert des données vers/a partir d'un support
externe de données

externe, vous devez configurer l'interface de données (cf.

Q Avant de pouvoir transférer les données vers un support
.Configurer les interfaces de données” a la page 595).

Si vous transférez des données via l'interface série, des
probléemes peuvent surgir selon le logiciel de transfert de
données utilisé mais vous pouvez les résoudre en
répétant le transfert des données.

Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

FENETRE Sélectionner le partage de I'écran pour le transfert
des données: Appuyer sur la softkey FENETRE. La
TNC affiche dans la moitié gauche de I'écran tous les
fichiers du répertoire actuel et, dans la moitié droite,
tous les fichiers mémorisés dans le répertoire-racine
TNC:\

Utilisez les touches fléchées pour déplacer la surbrillance sur le fichier
que vous voulez transférer:

Déplace la surbrillance dans une fenétre vers le haut
et le bas

Déplace la surbrillance de la fenétre de droite vers la
fenétre de gauche et inversement

Si vous désirez copier de la TNC vers le support externe de données,
déplacez la surbrillance de la fenétre de gauche sur le fichier a
transférer.
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Si vous désirez copier du support externe de données vers la TNC,
déplacez la surbrillance de la fenétre de droite sur le fichier a

transférer.

Sélectionner un autre lecteur ou répertoire: Appuyer

S sur la softkey servant a sélectionner un répertoire; la
TNC ouvre une fenétre auxiliaire. Dans la fenétre
auxiliaire, sélectionnez le répertoire désiré avec les
touches fléchées et la touche ENT

Transférer un fichier donné: Appuyer sur la softkey

COPIER ou

transférer plusieurs fichiers: Appuyer sur la softkey
MARQUER (deuxieme barre de softkeys, cf.

.Marquer des fichiers”, page 125), ou

Valider avec la softkey OK ou avec la touche ENT. La TNC affiche une
fenétre délivrant des informations sur le déroulement de |'opération
de copie ou

Fermer le transfert des données: Déplacer la
surbrillance vers la fenétre de gauche, puis appuyer
sur le softkey FENETRE. La TNC affiche a nouveau le
fenétre standard du gestionnaire des fichiers

représentation de double fenétre de fichiers, appuyez sur
la softkey servant a sélectionner le répertoire. Dans la
fenétre auxiliaire, sélectionnez le répertoire désiré avec
les touches fléchées et avec la touche ENT!

O Pour pouvoir sélectionner un autre répertoire avec la

132 Programmation: Principes de base, gestionnaire de fichiers



La TNC en réseau

=)

Raccordement de la carte Ethernet sur votre réseau: cf.
.Interface Ethernet”, page 599.

Raccordement de I''TNC équipée de Windows XP sur
votre réseau: cf. ,Configurations du réseau”, page 665.

Les messages d'erreur intervenant en fonctionnement
réseau sont édités par la TNC cf. , Interface Ethernet”,
page 599.

Sila TNC est raccordée a un réseau, vous disposez de 7 lecteurs

supplémentaires dans la fenétre des répertoires de gauche (cf. figure).

Toutes les fonctions décrites précédemment (sélection du lecteur,

copie de fichiers, etc.) sont également valables pour les lecteurs en

réseau dans la mesure ol vous étes habilités a y accéder.

Connecter et déconnecter le lecteur en réseau

PGM
MGT

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la
touche PGM MGT; si nécessaire sélectionner avec la
softkey FENETRE le partage d'écran comme indiqué

dans la fenétre en haut et a droite

Gestion de lecteurs en réseau: Appuyer sur la softkey

RESEAU (deuxiéme barre de softkeys). Dans la
fenétre de droite, la TNC affiche les lecteurs en
réseau auxquels vous avez accés. A l'aide des
softkeys ci-apres, vous définissez les liaisons pour
chaque lecteur

Fonction Softkey

Etablir la liaison réseau; la TNC inscrit dans la e
colonne Mnt un Mlorsque la liaison est active. Vous | t=ereR
pouvez relier a la TNC jusqu'a 7 lecteurs

supplémentaires

Fermer la liaison réseau DECONNECT

LECTEUR

Etablir automatiquement la liaison réseau a la ST
mise sous tension de la TNC. La TNC inscrit un A | surorar
dans la colonne Auto lorsque la liaison est établie
automatiquement

Ne pas établir automatiquement la liaison réseau Prs o

CONNECT .

a la mise sous tension de la TNC puTONAT |

L'établissement de la liaison réseau peut prendre un certain temps. La
TNC affiche alors [READ DIR] a droite, en haut de I'écran. La vitesse
de transfert max. est de 2 a 5 Mbits/sec. Selon le type de fichier que

vous transférez et la charge d'occupation du réseau.
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Périphériques USB sur la TNC (fonction FCL 2)

Vous pouvez tres facilement sauvegarder vos données ou les installer
sur la TNC a l'aide de périphériques USB. La TNC gere les
périphériques-blocs USB suivants:

Lecteurs de disquettes avec fichier-systeme FAT/NVFAT
Memory sticks avec fichier-systéme FAT/VFAT

Disques durs avec fichier-systeme FAT/VFAT

Lecteurs CD-ROM avec fichier-systeme Joliet (ISO9660)

La TNC détecte automatiguement ces périphériques USB lorsque
vous les raccordez. Les périphériques USB équipés d'autres fichiers-
systéme (NTFS, par exemple) ne sont pas gérés par la TNC. Lorsqu'on
les raccorde, la TNC délivre le message d'erreur USB: Appareil non
géré par la TNC.

fichiers-systeme indiqués ci-dessus sont raccordables sur
la commande. Dans certaines circonstances, par
exemple, sil'on a de grandes longueurs de cable entre le
panneau de commande et le calculateur principal, il peut
advenir qu'un périphérique USB ne soit pas détecté par la
commande. Dans ce cas, utiliser un autre périphérique
USB.

O En principe, la plupart des périphériques USB avec les

Dans le gestionnaire de fichiers, les périphériques USB sont affichés
en tant que lecteurs dans I'arborescence. Vous pouvez donc utiliser
les fonctions de gestion de fichiers décrites précédemment.

noms déterminés aux périphériques USB. Consultez le

O Le constructeur de votre machine peut attribuer des
manuel de la machine!
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Pour déconnecter un périphérique USB, vous devez
systématiquement procéder de la maniere suivante:

— Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer surla
MGT touche PGM MGT

Avec la touche fléchée, sélectionner la fenétre gauche
Avec une touche fléchée, sélectionner le périphérique
USB a déconnecter

Commuter la barre des softkeys
Sélectionner les autres fonctions

Sélectionner la fonction de déconnexion de
périphériques USB: La TNC supprime le périphérique
USB de I'arborescence

Fermer le gestionnaire de fichiers

@ §joo0 o

A l'inverse, en appuyant sur la softkey suivante, vous pouvez
reconnecter un périphérique USB précédemment déconnecté:

Sélgctignner la fonction de reconnexion de
& périphériques USB:

3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers
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4.1 Insertion de commentaires

4.1 Insertion de commentaires

Application

Vous pouvez assortir d'un commentaire chaque séquence d'un
programme d'usinage afin d'expliciter des éléments de programmes
ou y adjoindre des remarques.

=)

Trois possibilités s'offrent a vous:

Lorsque la TNC ne peut plus afficher intégralement un
commentaire, elle affiche a |'écran le caractere >>.

Le dernier caractére d'une séquence de commentaire ne
doit pas étre un tilde (~).

Commentaire pendant l'introduction du
programme

Introduire les données d'une séquence et appuyez sur ,,;" (point
virgule) du clavier alphabétique — La TNC affiche Commentaire?

Introduire le commentaire et fermer la séquence avec END

Insérer un commentaire aprés-coup

Sélectionner la séquence a assortir d'un commentaire

Avec la touche fléche vers la droite, sélectionner le dernier mot de
la séquence: un point virgule apparait en fin de séquence et la TNC
affiche la question Commentaire?

Introduire le commentaire et fermer la séquence avec END

Commentaire dans une séquence donnée

Sélectionner la séquence derriére laquelle vous désirez insérer le
commentaire

QOuvrir le dialogue de programmation avec la touche ,;
virgule) du clavier alphabétique

Introduire le commentaire et fermer la séquence avec END

"

(point
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Mode Manuel

Mémorisation/édition programme
Commentaire?

8 FL PR+22.5 PR+0 RL F750

9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@8 CCY+0
18 FCT DR- RGO

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+90

*12

12 FSELECT2

13 FL LEN23 AN+0

14 FC DR- RB5 CCY+@

15 FSELECT2

16 FCT DR+ R30

1?7 FCT Y+@ DR- RS CCX+7@ CCY+o
18 FSELECT1

19 FCT DR- R5 CCX+7@ CCY+®0

286 FCT DR+ R30

21 FCT Y-55 DR- R65 CCX-18 CCY+0
22 FSELECTS3

23 FL LENS55 AN+1880

24 FC DR+ R286 CCR+88 CCY-72

| e

Ll [

gl

DEBUT

FIN

=]

MOT
PRECEDENT
<=

o [nsereR |

SUTVANT
[y ECRASER

DIAGNOSTIC|
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Fonctions pour I'édition du commentaire g;
I=

Fonction Softkey S
Aller au début du commentaire neBuT c
[e= ()]

Aller a la fin du commentaire FIn E
= £

o

Aller au début d'un mot. Les mots doivent étre e ©
séparés par un espace = (<]
©

Aller a la fin d'un mot. Les mots doivent étre = -
séparés par un espace = o
Commuter entre les modes Insérer et Ecraser t
ECRASER 0

(72)

£

F

<
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4.2 Articulation de programmes

4.2 Articulation de programmes

Définition, application

La TNC vous permet de commenter vos programmes d'usinage a

. , | 3 . , ! 3 . Mémorisation/édition programme
|'aide de séquences d'articulation. Les séquences d'articulation sont

de courts textes (pouvant comporter jusqu'a 37 caracteres) constitués D oot s o yio za0 |7 Ratnind hoe Battern 10 27eeakis " g
de commentaires ou de titres portant sur les lignes de programme qui 3 35 Machind hote patvemn 10 zvoa > (SUEHEEEH =
suivent. 5 L Czet00 ro Fhax e | 5ri1) hote pattern
7 TOOL CALL 1 Z 54500 - Center dr S
3 GycL DEF 263 PERGAGE UNIVERSEL 0 > | = Tabming %l
Des séquences d'articulation explicites permettent une meilleure loL x-So_ .o Re FMAX END Par 163 i
lisibilité et compréhension des programmes longs et complexes. 3 o o e Vel -
e ey
Ceci afin de faciliter les modifications & apporter ultérieurement au BL e e
programme. Vous insérez les séquences d'articulation a n'importe 2oL xgo.gv voioea: zved.ge
; el A N 220 ui7o.as vzo.24a 2ead.d08
quel endroit du programme d'usinage. Une fenétre a part permet non 5L XEd Viaisia Sraaass
seulement de les afficher mais aussi de les traiter ou de les compléter. L xzsisly v-zeiizz zeadides
S0oimm e
Les points d'articulation insérés sont gérés par la TNC dans un fichier Hb R S B
a . . 1 712 31 L X-32.336 VY-15.788 2Z+44.408
a part (ayant pour extension .SEC.DEP). Ceci permet d'accélérer la
vitesse de navigation a l'intérieur de la fenétre d'articulation. "%”' 1 "“fE ”TE P ==

Afficher la fenétre d’articulation / changer de
fenétre active

PROGRANNE Afficher la fenétre d'articulation: Sélectionner le

+

ARTICUL. partage d'écran PROGRAMME + ARTICUL.

Changer de fenétre active: Appuyer sur la softkey
.Changer fenétre”

Insérer une séquence d’articulation dans la
fenétre du programme (a gauche)

Sélectionner la séquence derriére laquelle vous désirez insérer la
séquence d'articulation

TnsEReR Appuyer sur la softkey INSERER ARTICULATION ou

ARTICU-

Latron sur la touche * du clavier ASCII

Introduire le texte d'articulation au clavier
alphabétique

Si nécessaire, modifier par softkey le retrait
d'articulation

Sélectionner des séquences dans la fenétre
d’articulation

Si vous sautez d'une séquence a une autre dans la fenétre
d'articulation, la TNC affiche en méme temps la séquence dans la
fenétre du programme. Ceci vous permet de sauter de grandes parties
de programme en peu d'opérations.
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4.3 La calculatrice

Utilisation
La TNC dispose d'une calculatrice qui comporte les principales
fonctions mathématiques.

Ouvrir ou fermer la calculatrice avec la touche CALC

Sélectionner les fonctions de calcul sur le clavier alphabétique au
moyen de raccourcis. Les raccourcis sont en couleur sur la
calculatrice

Fonction de calcul Raccourci (touche)

Hode Manuel Mémorisation/édition programme

Coordonnées?

Addition +

Soustraction -

Ul & WN =

BLK FORM @.1 Z X+8 Y+8 2-48
BLK FORM 8.2 X+188 Y+188 Z+8@
TOOL CALL 1 2 S5000

L 2+188 R@ FMAX

L BN Y+30 R® FMAX M3
END PGM NEU MM

e

(<))
(&)
—
-
L
=
9
1]
(&)
©
—
3
<

kR B

2]
EEE
1301
o/l = lx

[SNETYCY
¥ 2 |o o]

Multiplication ¥
Division

Sinus S
Cosinus C
Tangente T
Arc-sinus AS
Arc-cosinus AC
Arc-tangente AT
Puissance A
Extraire la racine carrée Q
Fonction inverse /

Calcul entre parenthéses ()

Pl (3.14159265359) P

Afficher le résultat =

Valider dans le programme la valeur calculée

Avec les touches fléchées, sélectionner le mot a l'intérieur duquel
vous voulez valider la valeur calculée

Avec la touche CALC, ouvrir la calculatrice et exécuter le calcul
désiré

Appuyer sur la touche ,Validation de la position effective”: La TNC
inscrit la valeur calculée dans le champ d'introduction actif et ferme
la calculatrice
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4.4 Graphisme de programmation

4.4 Graphisme de programmation

Déroulement/pas de déroulement du graphisme
de programmation

Pendant que vous élaborez un programme, la TNC peut afficher le vode manuei [ Memorisation/édition programme
contour programmé avec un graphisme filaire en 2D.
Commuter sur le partage de |'écran avec le programme & gauche et 3 TooL CALL 5 2 sdseo o N
le graphisme a droite: Appuyer sur la touche SPLIT SCREEN et sur R A\ -
la softkey PGM + GRAPHISME 37 ot EETs R covee a I\ v
1@ FCT DR- RS0 7 AA N\
oEssTN Mettez la softkey DESSIN AUTO sur ON. Pendant que 15 Fomiey, V1SS Lee Ao Y N A\ SO
AUTO . . . 13 FL LENZ3 AN+@ / N g
on vous introduisez les lignes du programme, la TNC o ‘ ( A ANN| 7
. N . . 16 FCT DR+ R30 | | )
affiche dans la fenétre du graphisme de droite chaque 17 FCT V1o DR- RS Coxi70 covee \ N
déplacement de contournage programmeé % rer om B T S \‘ \\/ /
Si le graphisme ne doit pas étre affiché, mettez la softkey DESSIN 2 FC DR: koo Comss Cov-72 (== =
AUTO sur OFF 28 FOT DR+ RZ0 CCv-72 =
N 28 FSELEC;lRS coRmse. oex-se INFO 1/3
. e . 33 For DRe RSe " =B
DESSIN AUTO ON ne dessine pas les répétitions de parties de 31FOT V40 DR- RBS 0OX#0 C0¥10
programme. DEBUT FIn PAGE PAGE I START RESET
steRt |

Elaboration du graphisme de programmation
pour un programme existant

A l'aide des touches fléchées, sélectionnez la séquence jusqu'a
laguelle le graphisme doit étre créé ou appuyez sur GOTO et
introduisez directement le numéro de la séquence choisie

RESET Créer le graphisme: Appuyer sur la softkey RESET +

+

START STA RT

Autres fonctions:

Fonction

Créer le graphisme de programmation complet

Créer le graphisme de programmation pas a pas

Créer le graphisme de programmation complet
ou le compléter apres RESET + START

Stopper le graphisme de programmation. Cette
softkey n'apparait que lorsque la TNC crée un
graphisme de programmation

Retracer le graphisme de programmation, par
exemple si des lignes ont été effacées par des

intersections
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Afficher ou non les numéros de séquence

[BFFICHER]
OMETTRE
NO SEQU.

Commuter la barre de softkeys: Cf. figure

Afficher les numéros de séquence: Mettre la softkey
AFFICHER OMETTRE NO SEQU. sur AFFICHER

Occulter les numéros de séquence: Mettre la softkey
AFFICHER OMETTRE NO SEQU. sur OMETTRE

Effacer le graphisme

EFFACER
GRAPHISME

Agrandissement ou réduction d'une partie de la
projection

Commuter la barre de softkeys: Cf. figure

Effacer le graphisme: Appuyer sur la softkey
EFFACER GRAPHISME

Vous pouvez vous-méme définir la projection d'un graphisme.
Sélectionner avec un cadre la projection pour I'agrandissement ou la
réduction.

Sélectionner la barre de softkeys pour I'agrandissement/réduction
de la projection (deuxieme barre, cf. figure)

Vous disposez des fonctions suivantes:

Fonction Softkey

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme

BEGIN PGM EMOSEFK MM

ONDNRUNEE
=
N
Py
]
s
x
s
=
2
3
-
=z
@

17 FCT Y40 DR- RS CCX+70 CCY+@

19 FCT DR- R5 CCX+70 CCY+Q
20 FCT DR+ R392

21 FCT Y-55 DR- RBS CCX-10 CCY+@
22 FSELECT3

23 FL LENSS AN+180

24 FC DR+ R20 CCA+30 CCY-72

25 FSELECTZ

26 FCT DR+ R20 CCY-72

27 FCT DR- RS CCA-9@ CCX-60

28 FSELECT1

29 FCT DR- RS CCX-50

3@ FCT DR+ RSQ

31 FCT v+@ DR- RES CCX+@ CCY+0

INFO

AFFICHER
OMETTRE
Ne SEQu.

RETRACER

EFFACER

GRAPHISME

DESSIN
AUTO

[oFF]  on

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme

Afficher le cadre et le décaler. Pour décaler,
maintenir enfoncée la softkey adéquate

==
RN

Réduire le cadre — pour réduire, maintenir
enfoncée la softkey

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM @.1 Z X-80 Y-80 2-20
BLK FORM @.2 X+80 V+80 Z+@

13 FL LENZZ AN+

14 FC DR- RE5 CCY+2

15 FSELECTZ

16 FCT DR+ R30

17 FCT Y40 DR- RS CCX+70 CCY+@
18 FSELECT1

19 FCT DR- RS CCX+70 CCY+Q

20 FCT DR+ R392

21 FCT Y-55 DR- RES CCX-10 CCY+@
22 FSELECT3

23 FL LENSS AN+180

24 FC DR+ R20 CCA+30 CCY-72

25 FSELECTZ

26 FCT DR+ R20 CCY-72

27 FCT DR- RS CCA-8@ CCX-60

28 FSELECT1

29 FCT DR- RS  CCX-80

30 FCT DR+ RS®

31 FCT Y+@ DR- RE5 CCX+@ CCY+0

t } | =

PIECE ER.
DITO
BLK FORM

DETAIL
PIECE BR.

Agrandir le cadre — pour agrandir, maintenir
enfoncée la softkey

Avec la softkey DETAIL PIECE BRUTE, valider la zone
sélectionnée

La softkey PIECE BR. DITO BLK FORM vous permet de rétablir la
projection d'origine.
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4.5 Graphisme filaire 3D (fonction FCL2)

4.5 Graphisme filaire 3D (fonction
FCL2)

Application

Gréace au graphisme filaire tridimensionnel, vous pouvez afficher les
trajectoires programmeées de la TNC en 3D. Une puissante fonction
zoom permet d'apercevoir rapidement les détails.

Gréace au graphisme filaire 3D, vous pouvez notamment vérifier avant
|'usinage les programmes élaborés sur un support externe pour voir
s'ils ne comportent pas d'irrégularités et donc pour éviter les marques
d'usinage indésirables sur la piece. De telles marques d'usinage sont
constatées notamment lorsque des points sont délivrés
incorrectement par le postprocesseur.

Pour que vous puissiez détecter rapidement les endroits ou il y a un
défaut, la TNC marque la séquence active de la fenétre de gauche
d'une autre couleur sur le graphisme filaire 3D (par défaut: Rouge).

Commuter sur le partage de I'écran avec le programme a gauche et
le graphisme filaire 3D a droite: Appuyer sur la touche SPLIT
SCREEN et sur la softkey PROGRAMME + LIGNES 3D

Fonctions du graphisme filaire 3D

Fonction

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme

31 cC _x+90
32 CP IPA-9@ DR- F500

33 L X+15 F1000

34 CC X+15 Y+15 ; LI UN
35 CP IPA-3@ DR-

36 L v+80

37 CC _X+20 v+80 ; LI 0B
38 CP IPA-9@ DR-

38 L X+75

40 CC X475 Y475 ; RE 0B

¥+12 ; RE UN

41 CP IPA-96 DR-
4z L y+1e

43 LBL 0

44 LBL 99

45 END PGM ZIEHSTEZ MM

30 H +60 U

MARQUER | MARGU. CET
PT FINAL | ELEMENT

on | oFF  [on)

INFO

AFFICHER

OMETTRE

Ne SEQU.

RETRACER

DESSIN
AUTO

[oFF]  on

EFFACER
GRAPHISME

Afficher le cadre du zoom et le décaler vers le
haut. Pour décaler, maintenir enfoncée la softkey

Afficher le cadre du zoom et le décaler vers le
bas. Pour décaler, maintenir enfoncée la softkey

Afficher le cadre du zoom et le décaler vers la
gauche. Pour décaler, maintenir enfoncée la
softkey

Afficher le cadre du zoom et le décaler vers la
droite. Pour décaler, maintenir enfoncée la
softkey

i EEEE

Agrandir le cadre — pour agrandir, maintenir
enfoncée la softkey

Réduire le cadre — pour réduire, maintenir
enfoncée la softkey

PIECE BR.
DITO
BLK FORM

Annuler I'agrandissement de projection de
maniéere a ce que la TNC représente la piece
conformément a la BLK FORM programmée

Valider le détail souhaité

PR. CPTE
DETAIL
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Fonction

Faire pivoter la piece dans le sens horaire

Faire pivoter la piece dans le sens anti-horaire

Faire basculer la piece vers |'arriere

Faire basculer la piéce vers |'avant

=7a

Agrandir pas a pas la représentation. Si la
représentation a été agrandie, la TNC affiche la
lettre Z dans le pied de page de la fenétre
graphique

<

Diminuer pas a pas la représentation Si la
représentation a été diminuée, la TNC affiche la
lettre Z dans le pied de page de la fenétre
graphique

5 ERgoDg

<),

Afficher la piéce a sa taille d'origine

-,

Afficher la piece avec la projection qui était
activée précédemment

DERNIERE
VUE

Afficher/ne pas afficher par un point sur la ligne

MARQUER
PT FINAL

les points finaux programmés on
Sur le graphisme filaire 3D, faire ressortir/ne pas raRau et
faire ressortir en couleur la séquence CN on
sélectionnée dans la fenétre de gauche

Afficher/ne pas afficher les numéros de

séquence

OMETTRE
NO SEQU.
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4.5 Graphisme filaire 3D (fonction FCL2)

Vous pouvez aussi exploiter le graphisme filaire 3D a |'aide de la souris.
Fonctions disponibles:

Pour faire pivoter tridimensionnellement le modéle filaire
représenté: Maintenir enfoncée la touche droite de la souris et
déplacer la souris. La TNC affiche un systeme de coordonnées qui
représente |'orientation de la piece actuellement active. Lorsque
vous relachez la touche droite de la souris, la TNC oriente la piece
selon I'orientation définie

Pour décaler le modéle filaire représenté: Maintenir enfoncée la
touche centrale ou la molette de la souris et déplacer la souris. La
TNC décale la piéce dans le sens correspondant. Lorsque vous
relachez la touche centrale de la souris, la TNC décale la piece a la
position définie

Pour zoomer une zone donnée en utilisant la souris: Maintenir
enfoncée la touche gauche de la souris pour marquer la zone de
zoom rectangulaire. Lorsque vous relachez la touche gauche de la
souris, la TNC agrandit la piece en fonction de la zone définie

Pour accentuer ou réduire le zoom rapidement avec la souris:
Tourner la molette de la souris vers I'avant ou vers l'arriere

Faire ressortir en couleur les séquences CN dans
le graphisme

E Commuter la barre de softkeys
P Marquer en couleur sur le graphisme filaire 3D de
Rl droite la séquence CN sélectionnée dans la fenétre

gauche de I'écran: Mettre la softkey MARQU. CET
ELEMENT OFF/ON sur ON

Marquer en couleur sur le graphisme filaire 3D de
droite la séquence CN sélectionnée dans la fenétre
gauche de I'écran: Mettre la softkey MARQU. CET
ELEMENT OFF/ON sur OFF

Afficher ou non les numéros de séquence

E Commuter la barre de softkeys
Afficher les numéros de séquence: Mettre la softkey
TR AFFICHER OMETTRE NO SEQU. sur AFFICHER

Occulter les numéros de séquence: Mettre la softkey
AFFICHER OMETTRE NO SEQU. sur OMETTRE

Effacer le graphisme

E Commuter la barre de softkeys
p— Effacer le graphisme: Appuyer sur la softkey
EFFACER GRAPHISME
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4.6 Aide directe pour les messages
d'erreur CN

Afficher les messages d'erreur

La TNC délivre automatiquement les messages d'erreur, notamment
dans les circonstances suivantes:

lors de l'introduction de données erronées

en cas d'erreurs logiques dans le programme

lorsque les éléments du contour ne peuvent pas étre exécutés
lors d'une utilisation du palpeur non conforme aux prescriptions

Un message d'erreur contenant le numéro d'une séquence de
programme provient de cette méme séquence ou d'une séquence
précédente. Effacez les messages avec la touche CE apres avoir
remédié a la cause de l'erreur.

Pour obtenir plus amples informations sur un message d'erreur en
cours, appuyez sur la touche HELP. La TNC affiche alors une fenétre
décrivant I'origine de I'erreur et la maniere d'y remédier.

Afficher l'aide

En présence de messages d'erreur clignotants, la TNC affiche le texte
d'aide automatiquement. Apres les messages d'erreur clignotants,
vous devez redémarrer la TNC en appuyant sur la touche END pendant
2 secondes.

HELP

Afficher I'aide: Appuyer sur la touche HELP

Consultation des descriptions d'erreur et possibilités
d'y remédier. La TNC affiche le cas échéant d'autres
informations précieuses pour le technicien
HEIDENHAIN lors de la recherche des erreurs. Pour
fermer la fenétre d'aide et supprimer simultanément
le message d'erreur en cours, appuyer sur la touche
CE

Eliminer I'erreur conformément aux instructions
affichées dans la fenétre d'aide

iTNC 530 HEIDENHAIN

Mode Manuel

Séquence TNC
contour n’est pas calcule

interdite tant que

le

6 L 2-10 R® F1000 M3 [

8 FC [[Origine de 1-erreur:
8 FL7 |- Prostammation FK: Les séauences ON “normales: ne peugent
30 For |suivre une séauence FK aue si 1a séquence FK engendre 13
Tesolution compiste du Sontour-

14 Ll Seduence L contenant un déplacement seulement dans 1%axe
15 Enp |@70util ou 1~ ux
2 s  a082 cor s adbiite avec CLSD+ (début de contour) une
séquence FiK pour_un contour fermé mais uous ne 1’auez pas
terninée avec CLSD-

Ction pour correction:

(fin de contour).
- Uous deuez résoudre en totalité le contour FK.

Vous devez toujours un)iser CLSD— a 13 fin d’une w
|seauence FK qui debute par CLSD: It ’
INFO 1/3
DEBUT FIN PAGE PAGE START RESET
RECHERCHE START PAS-A-PAS *
sraRT

4.6 Aide directe pour les messages d'erreur CN



4.7 Liste de tous les messages d'erreur en cours

4.7 Liste de tous les messages
d'erreur en cours

Fonction

Cette fonction vous permet d'afficher une fenétre auxiliaire a
I'intérieur de laquelle la TNC affiche tous les messages d'erreur en
cours. La TNC affiche non seulement les erreurs émanant de la TNC
mais aussi celles qui sont délivrées par le constructeur de votre
machine.

Afficher la liste des erreurs

Vous pouvez afficher la liste dés qu'un message d'erreur est en
instance:

Afficher la liste: Appuyer sur la touche ERR

Vous pouvez sélectionner avec les touches fléchées
les messages d'erreur en cours

Avec la touche CE ou la touche DEL, vous faites
disparaftre de la fenétre auxiliaire le message d'erreur
actuellement sélectionné. S'il n'existe qu'un seul
message d'erreur, vous fermez simultanément la
fenétre auxiliaire

Fermer la fenétre auxiliaire: Appuyer a nouveau sur la
touche ERR. Les messages d'erreur en cours sont
conservés

En parallele a la liste d'erreurs, vous pouvez également
afficher dans une fenétre séparée le texte d'aide associé:
Appuyez sur la touche HELP.

=)
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Mode Manuel

Séquence TNC interdite tant que le
contour n’est pas calculé

E L 2-10 Ro F1202 M2 [
& Fo tlorigine de 1’erreur: a
@ FLT|- Prosrammation FK: Les séausnces CN “normales” ne peuvent
30 For [syivre une’seauence FK aue Si 1a séauence FK ensendre 1a —
Tésolution complste du contour —
11 FLT |Exceptions:
12 FOT |-"Sequence ‘RN
13 FLT |- Séquence CHF T
1a L [ Séauence L contenant un déplacenent seulement dans 1%axe
15 Enp|d7Sutil ou 1-axe auxiliair "
Oous susz cories débUTE aUec CLSD+ (début de contour) une
séauence FK pour_un Contour fermé mais uous ne 1°auez pas
ferninée avec CLSD: (fin de contour
Action pour correct s T
250508 Geuez Tesoudre en totalité le contour a0
- Uous devez toujours utiliser CLSD- & 1a fin d une ? ’
Seauence FK aui debute par CLSD+ 7
T
T
07 ERROR OPERATING ___Séquence TNC inferdife fant aue ls confour nest pas calcyl
nmrsuus-m:
o 143
HEIDENHAIN SAUVEE.
TNCguide FICHIERS FIN
@ sAy
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Contenu de la fenétre

Colonne

Signification

Numéro

Numeéro d'erreur (-1: Aucun numéro d'erreur
défini) attribué par HEIDENHAIN ou par le
constructeur de votre machine

Classe

Classe d'erreur. Définit la maniére dont la

TNC traite cette erreur:

ERROR

Classe d'erreurs pour les erreurs qui
déclenchent diverses réactions
défectueuses selon I'état de la machine ou
le mode de fonctionnement actif)
FEED HOLD

Effacement de la validation d'avance
PGM HOLD

Le déroulement du programme est
interrompu (STIB clignote)

PGM ABORT

Le déroulement du programme est
interrompu (STOP INTERNE)

EMERG. STOP
L'ARRET D'URGENCE est déclenché

RESET
La TNC exécute un démarrage a chaud

WARNING

Avertissement, le déroulement du
programme se poursuit

INFO

Message d'information, le déroulement du
programme se poursuit

Groupe

Groupe. Définit la partie du logiciel du
systéme d'exploitation ou a été généré le
message d'erreur

OPERATING

PROGRAMMING

PLC

GENERAL

Message d'erreur

Texte d'erreur affiché par la TNC
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4.7 Liste de tous les messages d'erreur en cours

Appeler le systeme d'aide TNCguide

Vous pouvez ouvrir le systéme d'aide de la TNC par softkey. Pour
I'instant, le systéme d'aide vous fournit pour les erreurs les mémes
explications que si vous appuyez sur la touche HELP.

disposition un systeme d'aide, la TNC affiche alors en plus
la softkey CONSTRUCT. MACHINE qui vous permet
d'appeler ce systeme d'aide séparé. Vous y trouvez
d'autres informations détaillées portant sur le message
d'erreur en cours.

O Si le constructeur de votre machine met aussi a votre

Appeler |'aide pour les messages d'erreur
HEIDENHAIN

consreuer Appeler l'aide (si elle existe) pour les messages
d'erreurs spécifiques a la machine
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Créer les fichiers de maintenance

Cette fonction vous permet d'enregistrer dans un fichier ZIP toutes les
données pertinentes pour la maintenance. Les données
correspondantes de la CN et de I'automate sont enregistrées par la
TNC dans le fichier TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. La TNC
définit automatiqguement le nom du fichier; <xxxxxxxx> est une chaine
de caracteres correspondant a I'heure-systéme.

Cas de figures pour la création d'un fichier de maintenance:
Appuyez sur la softkey SAUVEG. FICHIERS SAV apres avoir
actionné la touche ERR
a distance a I'aide du logiciel de transfert des données TNCremoNT

En cas de crash du logiciel d a une erreur grave, la TNC géneére
automatiguement les fichiers de maintenance

Le constructeur de votre machine peut aussi provoquer la création
automatique de fichiers de maintenance pour les messages d'erreur
automate.

Le fichier de maintenance peut comporter (entre autres) les données
suivantes:

Fichier log
Fichier log automate

Fichiers sélectionnés (*.H/*.1/*.T/*.TCH/*.D) par tous les modes de
fonctionnement

Fichiers *.SYS

Parametres-machine

Fichiers d'informations et fichiers de protocole du systéme
d'exploitation (activable partiellement avec MP7691)
Contenus de mémoire automate

Macros CN définies dans PLC\ANCMACRO.SYS
Informations relatives au matériel

A l'initiative du service aprés-vente, vous pouvez en outre créer une
autre fichier de commande TNC:\service\userfiles.sys en format
ASCI. La TNC rajoute alors dans le fichiers ZIP les données définies
dans ce nouveau fichier.

nécessaires pour rechercher les erreurs. Le fait de
transférer le fichier de maintenance implique que vous
acceptez que le constructeur de votre machine ou la
société Dr Johannes HEIDENHAIN GmbH utilise ces
données aux fins de diagnostic.

@ Le fichier de maintenance contient toutes les données CN
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4.8 Systeme d'aide contextuelle TNCguide (fonction FCL3)

4.8 Systeme d'aide contextuelle
TNCguide (fonction FCL3)

Application

=)

Le systeme d'aide contextuelle TNCguide contient la documentation
utilisateur en format HTML. On appelle le TNCguide avec la touche
HELP et, selon le contexte, la TNC affiche parfois directement
I'information correspondante (appel contextuel). Méme lorsque vous
étes en train d'éditer une séquence CN, le fait d'appuyer sur la touche
HELP vous permet généralement d'accéder a I'endroit de la
documentation ou est décrite la fonction en cours.

Le systeme d'aide TNCguide n'est accessible que si votre
commande dispose d'une mémoire de travail d'au moins
256 Mo et de I'option FCLS3.

Par défaut, la documentation est livrée en allemand et en anglais avec
le logiciel CN concerné. Dans la mesure ou les traductions sont
disponibles, HEIDENHAIN propose gratuitement le téléchargement
des autres langues du dialogue (cf. , Télécharger les fichiers d'aide
actualisés” a la page 157).
La TNC essaie systématiquement de démarrer le
@ TNCguide dans la langue que vous avez configurée
comme langue du dialogue sur votre TNC. Si les fichiers
de cette langue de dialogue ne sont pas encore
disponibles sur votre TNC, la commande ouvre alors la
version anglaise.

Documentations utilisateur disponibles dans le TNCguide:
Manuel d'utilisation dialogue conversationnel Texte clair
(BHBKlartext.chm)
Manuel d'utilisation DIN/ISO (BHBIso.chm)
Manuel d'utilisation des cycles (BHBcycles.chm)
Manuel d'utilisation smarT.NC (format de poche, BHBSmart.chm)
Liste de tous les messages d'erreur CN (errors.chm)

On dispose en outre du fichier-livre main.chm qui regroupe tous les
fichiers chm existants.
De maniére optionnelle, le constructeur de votre machine
@ peut incorporer également ses propres documents
machine dans le TNCguide. Ces documents apparaissent
dans le fichier main.chm sous la forme d'un livre séparé.

152

=
Eommaizel| ndex |Rech. |

» Pilote smarT.NC
~ Cycles palpeurs
v Logiciel et fonct
» Introduction
v Cycles palpeurs €
v Introduction
Sommaire
Sélectionner 1
Proceés-uerbal
Enregistrer le
Enregistrer le
> Etalonnage du p.
> Compenser le dé:
» Initialiser le |
> Etalonnage de p
» Fonctions de pa
v Cycles palpeurs
v Cycles palpeurs
v Tableau récapitul

~ Bienuenue =

TNCsUuide
Oucles palpenrs en - mdes Meruel et anivelle élestroniaue / Introduction

Farcticn
Etalornsge de la longusur effective

Etalornage du rauon effectis

Initialisation
partir do 4 tro

I

nitialisation du centre de cercle & e céfiverce 4 partir de
partir de 3 trous/terons

me D
=

ARRIERE
<=

AVANT
=

REPERTOIRE

ElE

FENETRE

QUITTER
TNCGUIDE

FERMER
TNCGUIDE

PAGE ‘ PAGE

t ¢

Programmation: Outils de programmation




Travailler avec le TNCguide

Appeler le TNCguide

On peut lancer le TNCguide de plusieurs manieres:
Appuyer sur la touche HELP si la TNC n’est pas en train d'afficher
un message d'erreur

Cliquer avec la souris sur les softkeys si I'on a auparavant cliqué sur
le symbole d'aide affiché en bas et a droite de I'écran

Ouvrir un fichier d'aide dans le gestionnaire de fichiers (fichier
CHM). La TNC peut ouvrir n'importe quel fichier CHM, méme si
celui-ci n'est pas enregistré sur le disque dur de la TNC

» Pilote smarT.NC
~ Cycles palpeurs
b Logiciel et fonct
» Introduction
~ Cycles palpeurs €
~ Introduction
Sommaire
Sélectionner 1
Procés-verbal
Enregistrer le
Enregistrer le
» Etalonnage du p.
b Compenser le dé:
b Initialiser le |
b Etalonnage de p
b Fonctions de pa

[Eonnaire]| Index |Rech. |

~ Bienvenue H

En noda de Fersticemenent Narsl, vous disposes das —oycles palpeurs suivantss

rction
Etalomage de la longueur effective

b Cycles palpeurs F
b Cycles palpeurs F
. . , b Tableau récapitul
Si un ou plusieurs messages d'erreur sont en cours, la

TNC affiche directement |'aide sur les messages d'erreur.
Pour pouvoir lancer le TNCguide, vous devez tout d'abord

acquitter tous les messages d'erreur.
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Lorsque vous appelez le systeme d'aide sur le poste de
programmation et la version a deux processeurs, la TNC
lance le navigateur standard interne défini (généralement
Internet Explorer); sur la version a un processeur, elle
lance un navigateur adapté par HEIDENHAIN.

Une appel contextuel rattaché a de nombreuses softkeys vous permet
d'accéder directement a la description de la fonction de la softkey
concernée. Cette fonction n'est disponible qu'en utilisant la souris.
Procédez de la maniére suivante:

Sélectionner la barre de softkeys contenant la softkey désirée

Avec la souris, cliquer sur le symbole de |'aide que la TNC affiche
directement a droite, au dessus de la barre de softkeys: Le pointeur
de la souris se transforme en point d'interrogation

Avec ce point d'interrogation, cliquer sur la softkey dont vous voulez
avoir I'explication: La TNC ouvre le TNCguide. S'il n'existe aucune
rubrigue pour la softkey que vous avez sélectionnée, la TNC ouvre
alors le fichier-livre main.chm dans lequel vous pouvez rechercher
|'explication souhaitée, soit manuellement en texte intégral ou en
navigant

Méme si vous étes en train d'éditer une séquence CN, vous pouvez
appeler |'aide contextuelle:

Sélectionner une séquence CN au choix

Avec les touches fléchées, déplacer le curseur dans la séquence CN

Appuyer sur la touche HELP: La TNC lance le systéme d'aide et
affiche la description relative a la fonction en cours (ceci n'est pas
valable pour les fonctions auxiliaires ou les cycles qui ont été
intégrés par le constructeur de votre machine)
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4.8 Systeme d'aide contextuelle TNCguide (fonction FCL3)

Naviguer dans TNCguide

Pour naviguer dans le TNCguide, le plus simple est d'utiliser la souris.
Du c6té gauche, vous apercevez la table des matiéres. En cliquant sur
le triangle pointant vers la droite, vous pouvez afficher les sous-
chapitres, ou bien la page correspondante en cliquant directement sur
la ligne voulue. L'utilisation est identique a celle de I'explorateur
Windows.

Les liens (renvois) sont soulignés en bleu. Cliquer sur le lien pour ouvrir
la page correspondante.

Bien s0r, vous pouvez aussi utiliser le TNCguide avec les touches et
les softkeys. Le tableau suivant contient un récapitulatif des touches
et de leurs fonctions.

Les fonctions des touches décrites ci-dessous ne sont
@ disponibles que sur la version a un processeur de la TNC.

Fonction Softkey

Table des matieres a gauche active: ‘
Sélectionner la ligne en dessous ou au dessus

Fenétre de texte a droite active:

Décaler d'une page vers le bas ou vers le haut

si le texte ou les graphiques ne sont pas
affichés en totalité

Table des matieres a gauche active:
Développer la table des matieres. Lorsque la

table des matieres ne peut plus étre

développée, retour a la fenétre de droite

Fenétre de texte a droite active:
Sans fonction

Table des matieres a gauche active:
Refermer la table des matiéres

Fenétre de texte a droite active:
Sans fonction

Table des matieres a gauche active:
Afficher la page désirée a I'aide de la touche
curseur

Fenétre de texte a droite active:
Si le curseur se trouve sur un lien, saut a la
page lige

Table des matieres a gauche active:
Commuter entre les onglets pour I'affichage

de la table des matieres, I'affichage de I'index

et la fonction de recherche en texte intégral et
commutation vers I'écran de droite

Fenétre de texte a droite active:
Retour a la fenétre de gauche
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Fonction Softkey
Table des matiéres a gauche active: \
Sélectionner la ligne en dessous ou au dessus

Fenétre de texte a droite active:
Sauter au lien suivant

Sélectionner la derniére page affichée

Feuilleter vers |'avant si vous avez utilisé a
plusieurs reprises la fonction ,Sélectionner la
derniére page affichée”

Feuilleter d'une page vers l'arriere

Feuilleter d'une page vers I'avant

Afficher/occulter la table des matieres

Commuter entre I'affichage pleine page et
I'affichage réduit. Avec I'affichage réduit, vous ne
voyez plus qu'une partie de |'environnement
d'utilisation TNC.

Une focalisation commute en interne vers p—
I'application TNC, ce qui vous permet d'utiliser la
commande alors que le TNCguide est ouvert. Si
I'affichage pleine page est actif, la TNC réduit la

taille de la fenétre avant le changement de focus

Fermer le TNCguide

Index
Les principales entrées d'index sontlogées dans l'index (onglet Index) —t
et vous pouvez les sélectionner en cliquant dessus avec la souris ou o ——
N N A ! N fAngle d°un plan, mes En mode de fonctiornenent Marwel, vous disposez des -cycles palpeurs suivants:
bien directement a I'aide des touches curseur. puance s paipase | || *™ :
La page de gauche est active. carciey s o] S
Configurations globg
Sélectionner I'onglet Index pote et ||
< Cycles de palpage
Activer le champ Code o 20 vode suton |
Dilatation thermique
Introduire le mot a rechercher; la TNC synchronise [ Danmase tece ) comy
alors I'index sur le mot recherché pour vous 8 pentir diun oxc
permettre de retrouver plus rapidement la rubrique
(code) dans la liste proposée ou bien | e
Mettre en surbrillance la rubrique désirée avec la Gonerattes "J - I
touche fléchée s | | o rce | aepentoree|| renetee || overron | comven |
e e 1 ‘ ‘ = TNCGUIDE | TNCGUIDE ‘

Avec la touche ENT, afficher les informations sur la
rubrique sélectionnée
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Recherche en texte intégral

Sous I'onglet Rech., vous pouvez scanner tout le TNCguide pour y
rechercher un mot donné.

La page de gauche est active.
Sélectionner I'onglet Rech.
Activer le champ Rech:

Introduire le mot a rechercher, valider avec la touche
ENT: La TNC établit la liste de tous les endroits qui
contiennent ce mot

Avec la touche fléchée, mettre en surbrillance
|'endroit désiré
Avec la touche ENT, afficher I'endroit sélectionné

Vous ne pouvez utiliser la recherche en texte intégral
@ qu'avec un seul mot.

Si vous activez la fonction Rech. seulmt dans titres,
(avec la souris ou en positionnant le curseur et en
appuyant ensuite sur la touche espace), la TNC ne scanne
pas le texte complet mais uniqguement les titres.
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Télécharger les fichiers d'aide actualisés

Vous trouverez les fichiers d'aide correspondants au logiciel de votre
TNC a la page d'accueil HEIDENHAIN www.heidenhain.fr sous:
Services et documentation
Logiciels
Systeme d'aide iTNC 530
Numéro du logiciel CN de votre TNC, par exemple 34049x-05

Sélectionner la langue désirée, par exemple, le frangais: Vous
découvrez alors un fichier ZIP comportant les fichiers d'aide
adéquats

Charger le fichier ZIP et le décompresser
Transférer les fichiers CHM décompressés vers le répertoire

TNC:\tncguide\de de la TNC ou dans le sous-répertoire de la langue
correspondant (cf. tableau suivant)

utilisant TNCremoNT, vous devez inscrire |'extension . CHM
dans le sous-menu
Extras>Configuration>Mode>Transfert en format

Q Si vous transférez les fichiers CHM vers la TNC en

binaire.

Langue Répertoire TNC

Allemand TNC:\tncguide\de
Anglais TNC:\tncguide\en
Tcheque TNC:\tncguide\cs
Francais TNC:\tncguide\fr
Italien TNC:\tncguide\it
Espagnol TNC:\tncguide\es
Portugais TNC:\tncguide\pt
Suédois TNC:\tncguide\sv
Danois TNC:\tncguide\da
Finnois TNC:\tncguide\fi
Néerlandais TNC:\tncguide\nl
Polonais TNC:\tncguide\pl
Hongrois TNC:\tncguide\hu
Russe TNC:\tncguide\ru
Chinois (simplifié) TNC:\tncguide\zh

Chinois (traditionnel)

TNC:\tncguide\zh-tw
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4.8 Systeme d'aide contextuelle TNCguide (fonction FCL3)

Langue Répertoire TNC

Slovéne (option de logiciel) TNC:\tncguide\sl
Norvégien TNC:\tncguide\no
Slovaque TNC:\tncguide\sk
Letton TNC:\tncguide\lv
Coréen TNC:\tncguide\kr
Estonien TNC:\tncguide\et
Turc TNC:\tncguide\tr
Roumain TNC:\tncguide\ro
Lituanien TNC:\tncguide\1t
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5.1 Introduction des données d’outils

5.1 Introduction des données
d’outils

Avance F

L'avance F correspond a la vitesse en mm/min. (inch/min.) a laquelle
le centre de I'outil se déplace sur sa trajectoire. L'avance max. peut
étre définie pour chaque axe séparément, par parametre-machine.

Introduction

Vous pouvez introduire I'avance a I'intérieur de la séquence TOOL CALL
(appel d'outil) et dans chaque séquence de positionnement (cf. ,Créer
des séquences de programme avec les touches de contournage” a la
page 197) Dans les programmes en millimétres, introduisez I'avance
en mm/min. et dans les programmes en pouces (a cause de la
résolution), en 1/10eme de pouce/min.

Avance rapide

Pour I'avance rapide, introduisez F MAX. Pour introduire F MAX et
répondre a la question de dialogue Avance F= ?, appuyez sur la touche
ENT ou sur la softkey FMAX.

votre machine, vous pouvez aussi programmer la valeur
numeérique correspondante, par ex. F30000.
Contrairement a FMAX, cette avance rapide n'agit pas
seulement pas a pas; elle agit jusqu'a ce que vous
programmiez une nouvelle avance.

O Pour effectuer un déplacement avec |'avance rapide de

Durée d’effet

L'avance programmée en valeur numérique reste active jusqu'a la
séquence ou une nouvelle avance a été programmée. F MAX n'est
valable que pour la séguence dans laquelle elle a été programmeée.
L'avance active apres la séquence avec F MAX est la derniere avance
programmeée en valeur numérique.

Modification en cours d'exécution du programme

Pendant I'exécution du programme, vous pouvez modifier I'avance a
|'aide du potentiomeétre d'avance F.
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Vitesse de rotation broche S

Vous introduisez la vitesse de rotation broche S en tours par minute
(tours/min.) dans une séquence TOOL CALL (appel d'outil). En
alternative, vous pouvez aussi définir une vitesse de coupe Vc en
m/min.

Modification programmée

Dans le programme d'usinage, vous pouvez modifier la vitesse de
rotation broche dans une séquence TOOL CALL en n'introduisant que la
nouvelle vitesse de rotation broche:

Programmer I'appel d'outil: Appuyer sur la touche
CALL TOOL CALL

Passez outre le dialogue Numéro d'outil? avec la
touche NO ENT

Passez outre le dialogue Axe de broche paralléle
X/Y/Z ? avec la touche NO ENT

Dans le dialogue Vitesse de rotation broche S= ?,
introduire la nouvelle vitesse de rotation de la broche
et valider avec la touche END ou bien commuter avec
la softkey VC vers l'introduction de la vitesse de
coupe

Modification en cours d'exécution du programme

Pendant I'exécution du programme, vous pouvez modifier la vitesse
de rotation de la broche a I'aide du potentiometre de broche S.

iTNC 530 HEIDENHAIN

5.1 Introduction des données d’outils

" @



5.2 Données d'outils

5.2 Données d'outils

Conditions requises pour la correction d'outil

Habituellement, vous programmez les coordonnées d'opérations de
contournage en prenant la cotation de la piece sur le plan. Pour que la
TNC calcule la trajectoire du centre de I'outil et soit donc en mesure
d'exécuter une correction d'outil, vous devez introduire la longueur et
le rayon de chague outil utilisé.

Vous pouvez introduire les données d'outils soit directement dans le
programme a l'aide de la fonction TOOL DEF, soit séparément dans les
tableaux d'outils. Si vous introduisez les données d'outils dans les
tableaux, vous disposez alors d'autres informations relatives aux
outils. Lors de I'exécution du programme d'usinage, la TNC prend en
compte toutes les informations programmées.

Numeéro d'outil, nom d'outil

Chaque outil porte un numéro entre 0 et 32767. Si vous travaillez avec
les tableaux d'outils, vous pouvez en outre attribuer des noms aux

outils. Les noms des outils peuvent comporter jusqu’a 16 caracteres.

L"outil de numéro 0 est défini comme outil zéro; il a pour longueur L=0
et pour rayon R=0. A l'intérieur des tableaux d'outils, vous devez
également définir I'outil TO par L=0 et R=0.

Longueur d'outil L
Introduisez systématiquement la longueur d'outil L comme longueur
absolue se référant au point de référence de I'outil. Pour de

nombreuses fonctions utilisées en liaison avec I'usinage multiaxes, la
TNC doit disposer impérativement de la longueur totale de I'outil.

Rayon d'outil R

Introduisez directement le rayon d’outil R.
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Valeurs Delta pour longueurs et rayons

Les valeurs Delta indiquent les écarts de longueur et de rayon des
outils.

Une valeur Delta positive correspond a une surépaisseur (DL, DR,
DR2>0). Pour un usinage avec surépaisseur, introduisez la valeur de
surépaisseur en programmant I'appel d'outil avec TOOL CALL.

Une valeur Delta négative correspond a une réduction d'épaisseur (DL,
DR, DR2<0). Une réduction d'épaisseur est introduite pour I'usure
d'outil dans le tableau d'outils.

Les valeurs Delta a introduire sont des valeurs numériques. Dans une
séquence TOOL CALL, vous pouvez également introduire la valeur sous
forme de parameétre Q.

Plage d'introduction: Les valeurs Delta ne doivent pas excéder
+99,999 mm.

la représentation graphique de I'outil. La représentation

@ Les valeurs Delta provenant du tableau d'outils influent sur
de la piece lors de la simulation est la méme.

Les valeurs Delta provenant de la séquence TOOL CALL
modifient lors la simulation la taille de la piéce
représentée. La taille de I'outil en simulation est la
méme.

Introduire les données d'outils dans le
programme

Pour un outil donné, vous définissez une seule fois dans une séquence
TOOL DEF le numéro, la longueur et le rayon:

Sélectionner la définition d'outil: Appuyer sur la touche TOOL DEF
Numéro d'outil: Pour désigner I'outil sans ambiguité
DEF

Longueur d'outil: Valeur de correction pour la
longueur

Rayon d'outil: Valeur de correction pour le rayon

valeur de longueur et de rayon dans le champ du dialogue:

Q Pendant la dialogue, vous pouvez insérer directement la
Appuyer sur la softkey de I'axe désiré.

Exemple
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Données d'outils

Introduire les données d'outils dans le tableau

Dans un tableau d'outils, vous pouvez définir jusqu‘a 30000 outils ety
mémoriser leurs données. A I'aide du paramétre-machine 7260, vous
définissez le nombre d'outils que la TNC propose a I'ouverture d'un
nouveau tableau. Consultez également les fonctions d'édition, plus
loin dans ce chapitre. Afin de pouvoir introduire plusieurs valeurs de
correction pour un outil donné (indexation du numéro d'outil), vous
devez configurer le paramétre-machine 7262 de maniere a ce qu'il soit
différent de 0.

Vous devez utiliser les tableaux d'outils si

vous désirez utiliser des outils indexés, comme par exemple des
outils a percer et chanfreiner avec plusieurs corrections de longueur
(cf. page 168)

votre machine est équipée d'un changeur d'outils automatique

vous désirez procéder a |'étalonnage automatique d'outils avec le
TT 130 (cf. Manuel d'utilisation Cycles palpeurs)

vous désirez effectuer un évidement avec le cycle d'usinage 22 (cf.
Manuel d'utilisation des cycles, cycle EVIDEMENT)

vous désirez utiliser les cycles d'usinage 251 a 254 (cf. Manuel
d'utilisation des cycles, cycles 251 a 254)

vous désirez travailler avec calcul automatique des données de
coupe

Tableau d'outils: Données d'outils standard

Abrév. Données d'introduction Dialogue

T Numeéro avec lequel I'outil est appelé dans le programme (ex. 5, -
indexation: 5.2)

NAME Numéro avec lequel I'outil est appelé dans le programme (16 Nom d'outil?
caractéres au maximum, majuscules seulement, aucun espace)

L Valeur de correction pour la longueur d'outil L Longueur d'outil?
R Valeur de correction pour le rayon d'outil R Rayon d'outil R?
R2 Rayon d’outil R2 pour fraise a crayon pour les angles (seulement ~ Rayon d'outil R2?

correction rayon tridimensionnelle ou représentation graphique
de l'usinage avec fraise a crayon)

DL Valeur Delta pour longueur d'outil L Surépaisseur pour long. d'outil?

DR Valeur Delta pour rayon d'outil R Surépaisseur pour rayon d'outil?

DR2 Valeur Delta pour le rayon d'outil R2 Surépaisseur pour rayon d'outil
R2?

LCUTS Longueur des dents de |'outil pour le cycle 22 Longueur dent dans 1'axe d'outil?

ANGLE Angle max. de plongée de I'outil lors de la plongée pendulaire Angle max. de plongée?

avec les cycles 22 et 208

TL Bloquer I'outil (TL: de I'angl. Tool Locked = outil bloqué) Outil bloqué?
Oui = ENT / Non = NO ENT
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Abrév.

Données d'introduction

Dialogue

RT

Numéro d'un outil jumeau — s'il existe — en tant qu'outil de
rechange (RT: de I'angl. Replacement Tool = outil de rechange); cf.
aussi TIME2)

Outil jumeau?

TIME1

Durée d'utilisation max. de I'outil, exprimée en minutes. Cette
fonction dépend de la machine. Elle est décrite dans le manuel de
la machine

Durée d'utilisation max.?

TIME2

Durée d'utilisation max. de |'outil pour un TOOL CALL, en minutes:
Sila durée d'utilisation actuelle atteint ou dépasse cette valeur, la
TNC installe I'outil jumeau lors du prochain TOOL CALL (cf.
également CUR. TIME)

Durée d'outil. max. avec TOOL
CALL?

CUR.TIME

Durée d'utilisation actuelle de I'outil, en minutes: La TNC
comptabilise automatiquement la durée d'utilisation CUR. TIME (de
I'anglais CURrent TIME = durée actuelle/en cours). Pour les outils
usagés, vous pouvez attribuer une valeur par défaut

Durée d'utilisation actuelle?

DoC

Commentaire sur 'outil (16 caractéres max.)

Commentaire sur 1'outil?

PLC

Information concernant cet outil et devant étre transmise a
I'automate

Etat automate?

PLC-VAL

Pour cet outil, valeur qui doit étre transmise a I'automate

Valeur automate?

PTYP

Type d'outil pour exploitation dans tableau d'emplacements

Type outil pour tab. emplacmts?

NMAX

Limite de vitesse de rotation broche pour cet outil. La commande
controle a la fois la valeur programmée (message d'erreur) et une
augmentation de la vitesse de rotation avec le potentiometre.
Fonction inactvie: Introduire —

Vitesse rotation max [t/min.]?

LIFTOFF

Pour définir si la TNC doit dégager I'outil lors d'un arrét CN dans
le sens positif de I'axe d'outil afin d'éviter les traces de
dégagement sur le contour. Si vous avez défini Y, la TNC rétracte
I'outil du contour jusqu'a 30 mm si cette fonction a été activée
avec M148 dans le programme CN (cf. , Eloigner I'outil
automatiguement du contour lors de I'arrét CN: M148” a la page
363)

Relever 1'outil Y/N ?

P1 ... P3

Fonction machine: Transfert d'une valeur a I'automate. Consulter
le manuel de la machine

Valeur?

KINEMATIC

Fonction machine: Description de cinématique pour les tétes de
fraisage a renvoi d'angle prises en compte par la TNC en
complément de la cinématique-machine active. Sélectionner les
descriptions de cinématique disponibles avec la softkey
AFFECTER CINEMATIQUE (cf. également ,,Cinématique du
porte-outils” & la page 171)

Description cinématique supplém.?

T-ANGLE

Angle de pointe de I'outil. Est utilisé par le cycle Centrage (cycle
240) pour pouvoir calculer la profondeur de centrage a partir de la
valeur introduite pour le diametre

Angle pointe (type DRILL+CSINK)

?

iTNC 530 HEIDENHAIN
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5.2 Données d'outils

Abrév. Données d'introduction Dialogue
PITCH Pas de vis de I'outil (actuellement encore inopérant) Pas de vis (seult out. type TAP)?
AFC Valeur de configuration pour I'asservissement adaptatif de Stratégie d'asservissement?

I'avance AFC que vous avez définie dans la colonne NAME du
tableau AFC.TAB. Avec la softkey AFFECTER CONFIG.
ASSERV.AFC (3eme barre de softkeys), valider la stratégie
d'asservissement

Tableau d'outils: Données d'outils pour I'étalonnage automatique

d'outils

d'outils: cf. Manuel d'utilisation des cycles

O Description des cycles pour |'étalonnage automatique

Abrév. Données d'introduction Dialogue

CuT Nombre de dents de I'outil (20 dents max.) Nombre de dents?

LTOL Ecart admissible par rapport a la longueur d'outil L pour la Tolérance d'usure: Longueur?
détection d'usure. Si la valeur introduite est dépassée, la TNC
blogue I'outil (état L). Plage d'introduction: 0 & 0,9999 mm

RTOL Ecart admissible par rapport au rayon d'outil R pour la détection Tolérance d'usure: Rayon?
d'usure. Sila valeur introduite est dépassée, la TNC bloque I'outil
(état L). Plage d'introduction: 0 a 0,9999 mm

R2TOL Ecart admissible par rapport au rayon d'outil R2 pour la détection  Tolérance d'usure: Rayon 2?
d'usure. Sila valeur introduite est dépassée, la TNC blogue I'outil
(état L). Plage d'introduction: 0 a 0,9999 mm

DIRECT. Sens de coupe de I'outil pour I'étalonnage avec outil en rotation Sens rotation palpage (M3 = -)?

TT:R-OFFS Etalonnage de la longueur: Déport de I'outil entre le centre de la Déport outil: Rayon?
tige et le centre de I'outil. Valeur par défaut: Rayon d'outil R
(touche NO ENT génére R)

TT:L-OFFS Etalonnage du rayon: Déport supplémentaire de |'outil pour Déport outil: Longueur?
MP6530 entre I'aréte supérieure de la tige de palpage et I'aréte
inférieure de I'outil. Valeur par défaut: 0

LBREAK Ecart admissible par rapport a la longueur d'outil L pour la Tolérance de rupture: Longueur?
détection de rupture. Si la valeur introduite est dépassée, la TNC
bloque I'outil (état L). Plage d'introduction: 0 a 0,9999 mm

RBREAK Ecart admissible par rapport au rayon d'outil R pour la détection Tolérance de rupture: Rayon?
de rupture. Si la valeur introduite est dépassée, la TNC bloque
I'outil (état L). Plage d'introduction: 0 a 0,9999 mm
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Tableau d'outils: Données d'outils pour le calcul automatique de
la vitesse de rotation/de I'avance

Abrév.

Données d'introduction

Dialogue

TYPE

Type d'outil: Softkey AFFECTER TYPE D'OUTIL (3éme barre de
softkeys); la TNC ouvre une fenétre ol vous pouvez sélectionner
le type de I'outil. Seuls les types d'outils DRILL et MILL sont
actuellement assortis de fonctions

Type d'outil?

TMAT

Matiere de coupe de I'outil: Softkey AFFECTER MATIERE DE
COUPE (3eme barre de softkeys); la TNC ouvre une fenétre ou
vous pouvez sélectionner la matiere de coupe

Matiére de 1'outil?

cDT

Tableau de données de coupe: Softkey SELECT. CDT (3eme barre
de softkeys); la TNC ouvre une fenétre ol vous pouvez
sélectionner le tableau de données de coupe

Nom du tableau technologique ?

5.2 Données d'outils

Tableau d'outils: Données d'outils pour les palpeurs 3D a
commutation (seulement si le bit1 est mis a 1 dans PM7411; cf.
également Manuel d'utilisation Cycles palpeurs)

Abrév. Données d'introduction Dialogue

CAL-0F1 Lors de I'étalonnage, la TNC inscrit dans cette colonne le déport  Déport palp. dans axe principal?
dans I'axe principal d'un palpeur 3D si un numéro d'outil est
indiqué dans le menu d'étalonnage

CAL-0F2 Lors de I'étalonnage, la TNC inscrit dans cette colonne le déport  Déport palp. dans axe auxil.?
dans I'axe auxiliaire d'un palpeur 3D si un numéro d'outil est
indiqué dans le menu d'étalonnage

CAL-ANG Lors de I'étalonnage, la TNC inscrit I'angle de broche sous lequel  Angle broche pdt 1'étalonnage?

un palpeur 3D a été étalonné si un numéro d'outil est indiqué dans
le menu d'étalonnage

iTNC 530 HEIDENHAIN
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5.2 Données d'outils

Editer les tableaux d'outils

Le tableau d'outils valable pour I'exécution du programme a pour nom
TOOL.T. TOOL.T doit étre mémorisé dans le répertoire TNC:\ et ne
peut étre édité que dans |I'un des modes de fonctionnement Machine.
Attribuez un autre nom de fichier avec I'extension .T aux tableaux

d'outils que vous voulez archiver ou utiliser pour le test du programme.

Ouvrir le tableau d'outils TOOL.T:

Sélectionner n'importe quel mode de fonctionnement Machine

ThBLERU Sélectionner le tableau d'outils: Appuyer sur la softkey
TABLEAU D'OUTILS

Mettre la softkey EDITER sur ,,ON"

Ouvrir n‘importe quel autre tableau d’outils

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de programme
Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

Afficher le choix de types de fichiers: Appuyer sur la
softkey SELECT. TYPE

Afficher les fichiers de type .T: Appuyer sur la softkey
AFFICHE .T.

Sélectionner un fichier ou introduire un nouveau nom
de fichier. Validez avec la touche ENT ou avec la
softkey SELECT.

Si vous avez ouvert un tableau d'outils pour I'éditer, a l'aide des
touches fléchées ou des softkeys, vous pouvez déplacer la
surbrillance dans le tableau et a n'importe quelle position. A n'importe
quelle position, vous pouvez remplacer les valeurs mémorisées ou
introduire de nouvelles valeurs. Autres fonctions d'édition: cf. tableau
suivant.

Lorsque la TNC ne peut pas afficher simultanément toutes les
positions du tableau d'outils, le curseur affiche en haut du tableau le
symbole ,,>>" ou ,<<".

Fonctions d'édition pour tableaux d'outils Softkey

Sélectionner le début du tableau ogaUT

-

Sélectionner la fin du tableau

.,|
=
=

Sélectionner la page précédente du tableau

Sélectionner la page suivante du tableau

B EE

Chercher le nom d'outil dans le tableau orerorin
L70UTIL
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Fonctions d'édition pour tableaux d'outils Softkey

Représenter les informations sur les outils en

colonnes ou représenter toutes les informations SR

concernant un outil sur une page d'écran

Saut au début de la ligne oEBUT
LIGNE
<=

Saut en fin de ligne =
LIGNE
(==

Copier le champ en surbrillance

COPIER
VALEUR
ACTUELLE

Insérer le champ copié

INSERER
VALEUR
COPIEE

Ajouter le nombre de lignes possibles (outils) en
fin de tableau

AJOUTER
N LIGNES
A LA FIN

Insérer la ligne avec numéro d'outil indexé
derriere la ligne actuelle. La fonction n'est active
que si vous devez enregistrer plusieurs valeurs
de correction pour un outil (parameétre-machine
7262 différent de 0). Derriére le dernier index, la
TNC ajoute une copie des données d'outils pour
la 1ére utilisation: ex. forets étagés avec
plusieurs corrections de longueur

Effacer la ligne (outil) actuelle. L'effacement est
interdit si I'outil est inscrit dans le tableau
d'emplacements!

EFFACER
LIGNE

Afficher/ne pas afficher numéros d'emplacement

NO EMPL.#

[RFFICHAGE

OCCULT.

Afficher tous les outils/n'afficher que les outils
mémorisés dans le tableau d'emplacements

ouTILS
oCCULT.

Quitter le tableau d'outils

Appeler le gestionnaire de fichiers et sélectionner un fichier d'un
autre type, un programme d'usinage, par exemple.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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5.2 Données d'outils

Remarques concernant les tableaux d’outils
Le parametre utilisateur PM7266.x vous permet de définir les

données que vous pouvez introduire dans un tableau d’outils ainsi que

leur ordre chronologique a l'intérieur de celui-ci.

=)

170

Vous pouvez remplacer des colonnes ou lignes données

dans un tableau d'outils par le contenu d’un autre fichier.

Conditions:

Le fichier-cible doit déja exister
Le fichier a copier ne doit contenir que les colonnes
(lignes) a remplacer

Copier des colonnes ou lignes données a |'aide de la
softkey REMPLACER CHAMPS (cf. ,,Copier un fichier
donné” a la page 120).
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Cinématique du porte-outils

TNC doit étre adaptée par le constructeur de votre
machine. Le constructeur de votre machine doit
notamment enregistrer les cinématiques de porte-outils
dans le lecteur PLC ou dans le répertoire

TNC: \system\TOOLKINEMATICS. Consultez le manuel de la
machine!

Q Pour pouvoir calculer la cinématique du porte-outils, la

Dans le tableau d'outils TOOL.T, vous pouvez si nécessaire attribuer a
chaque outil une cinématique supplémentaire de porte-outils dans la
colonne KINEMATIC.

Dans le cas le plus simple, cette cinématique de porte-outils peut
simuler le céne de bridage pour pouvoir en tenir compte lors du
contréle dynamique anti-collision. Vous pouvez en outre utiliser cette
fonction pour intégrer facilement les tétes a renvoi d'angle dans la
cinématique complete de la machine.

Lorsque vous appuyez dans le tableau d'outils sur la softkey
SELECTION CINEMAT., la TNC affiche la liste de toutes les
cinématiques de porte-outils disponibles. La liste affichée contient
toutes les cinématiques des porte-outils fournies par le constructeur
de votre machine (format de fichier TAB, dans le lecteur PLC) et aussi
les cinématiques de porte-outils en format CFX enregistrées dans le
répertoire TNC:\system\TOOLKINEMATICS. Lorsque vous sélectionnez
une cinématique de porte-outils en format cfx et I'affectez a un outil,
la TNC la copie du lecteur TNC vers le lecteur PLC. La TNC active alors
simultanément cette cinématique de porte-outils.

Attention, risque de collision!
Sivous modifiez la cinématique de porte-outils en éditant le

fichier cfx, vous devez affecter a nouveau a I'outil de votre
choix la cinématique de porte-outils dans le tableau d'outils.
Seulement a la suite de la sélection, la TNC ne convertira le
fichier cfx en un format interne et n'activera la cinématique
de porte-outils corrigée.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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5.2 Données d'outils

Remplacer des données d'outils ciblées a partir
d'un PC externe

Le logiciel de transfert de données TNCremoNT de HEIDENHAIN
permet, a partir d'un PC, de remplacer de maniére particulierement
confortable n'importe quelles données d'outils (cf. ,Logiciel de
transfert des données” a la page 597). Vous rencontrez ce cas
d'application si vous calculez les données d'outils sur un appareil
externe de pré-réglage et désirez ensuite les transférer vers la TNC.
Tenez compte de la procédure suivante:

Copier le tableau d'outils TOOL.T sur la TNC, par exemple vers
TST.T

Démarrer sur le PC le logiciel de transfert de données TNCremoNT
Etablir la liaison vers la TNC
Transférer vers le PC le tableau d'outils TST.T copié

A l'aide de n'importe quel éditeur de texte, réduire le fichier TST.T
aux lignes et colonnes qui doivent étre modifiées (cf. figure). Veiller
a ce que l'en-téte ne soit pas modifiée et que les données soient
toujours alignées dans la colonne. Il n'est pas impératif que les
numéros d'outils (colonne T) se suivent

Dans TNCremoNT, sélectionner le sous-menu <Fonctions
spéciales> et <TNCcmd>: TNCcmd démarre

Pour transférer le fichier TST.T vers la TNC, introduire la commande
suivante et I'exécuter avec Entrée (cf. figure):
put tst.t tool.t /m

d'outils qui sont définies dans le fichier partiel (par
exemple TST.T). Toutes les autres données d'outils du
tableau TOOL.T restent inchangées.

O Lors du transfert, seules sont remplacées les données

Pour voir comment copier les tableaux d'outils a |'aide du
gestionnaire de fichiers de la TNC, reportez-vous au
gestionnaire de fichiers (cf. , Copier un tableau” a la page
122).

172

BEGIN TST .T MM

T NAME L

1 +1z2.5
3 +23.15
[ENL]

+3
+3.5

"ZiTNC530 - TNCemd

TNCcmd — WIN32 Command Line Client for
Connecting with iTNC53@ (168.1.180.23>

Connection established with iINC53@, NG Software 348422 08I

TNC:\> put tst.t tool.t /m_

HEIDENHAIN Controls - Uersion: 3.86
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Tableau d'emplacements pour changeur d'outils

gamme des fonctions du tableau d'emplacements.

Q Le constructeur de la machine adapte a votre machine la
Consultez le manuel de la machine!

Pour le changement automatique d'outil, vous devez utiliser le tableau
d'emplacements TOOL_P.TCH. La TNC gere plusieurs tableaux
d'emplacements dont les noms de fichiers peuvent étre choisis
librement. Pour activer le tableau d'emplacements destiné a
I'exécution du programme, sélectionnez-le avec le gestionnaire de
fichiers dans un mode d'exécution de programme (état M). Afin de
pouvoir gérer plusieurs magasins dans un tableau d'emplacements
(indexation du numéro d'emplacement), vous devez configurer les
parametres-machine 7261.0 & 7261.3 de maniere a ce qu'il soient
différents de 0.

La TNC peut gérer dans le tableau d’emplacements jusqu'a 9999
emplacement de magasin.

Editer un tableau d'emplacements en mode Exécution de
programme

TesEay Sélectionner le tableau d'outils: Appuyer sur la softkey
TEW TABLEAU D'OUTILS
Sélectionner le tableau d'emplacements: Appuyer sur
EFLEE la softkey TABLEAU EMPLACEMENTS
— Mettre la softkey EDITER sur ON; ceci peut
= éventuellement s'avérer inutile ou impossible sur

votre machine: Consultez le manuel de la machine

iTNC 530 HEIDENHAIN
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5.2 Données d'outils

Sélectionner le tableau d'emplacements en mode Mémorisation/
édition de programme

PGM
MGT

Appeler le gestionnaire de fichiers

Afficher le choix de types de fichiers: Appuyer sur la
softkey SELECT. TYPE

Afficher les fichiers de type .TCH: Appuyer sur la
softkey TCH FILES (deuxieme barre de softkeys)

Sélectionner un fichier ou introduire un nouveau nom
de fichier. Validez avec la touche ENT ou avec la

softkey SELECT.

Abrév. Données d'introduction Dialogue

P Numéro d’emplacement de |'outil dans le magasin -

T Numeéro d'outil Numéro d'outil?

ST L'outil est un outil spécial (ST: de I'angl. Special Tool = outil spécial); sivotre  Outil spécial?
outil spécial occupe plusieurs places avant et aprés sa place, vous devez
bloquer I'emplacement correspondant dans la colonne L (état L)

F Changer I'outil toujours a la méme place dans le magasin (F: de I'angl. Fixed  Emplac. défini? Oui = ENT
= fixe) / Non = NO ENT

L Bloguer I'emplacement (L: de I'angl. Locked = bloqué, cf. également Emplac. bloqué ? Qui =
colonne ST) ENT / Non = NO ENT

PLC Information concernant cet emplacement d’'outil et devant étre transmisea  Etat automate?
I'automate

TNAME Affichage du nom d'outil dans TOOL.T -

DOC Affichage du commentaire sur |'outil & partir de TOOL.T -

PTYP Type d'outil. La fonction est définie par le constructeur de la machine. Type outil pour tab.
Consulter la documentation de la machine emplacmts?

P1 ... P5 La fonction est définie par le constructeur de la machine. Consulter la Valeur?
documentation de la machine

RSV Réservation d'emplacements pour magasin a étages Réserv.emplac.:

Oui=ENT/Non = NOENT

LOCKED_ABOVE

Magasin a étages: Bloquer I'emplacement supérieur

Verrouiller emplacement
en haut?

LOCKED BELOW

Magasin a étages: Bloquer I'emplacement inférieur

Verrouiller emplacement
en bas?

LOCKED LEFT

Magasin a étages: Bloguer I'emplacement de gauche

Verrouiller emplacement
gauche?

LOCKED_RIGHT

Magasin a étages: Bloguer I'emplacement de droite

Verrouiller emplacement
droite?

S1...S85

La fonction est définie par le constructeur de la machine. Consulter la
documentation de la machine

Valeur?
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Fonctions d'édition pour tableaux
d'emplacements

Sélectionner le début du tableau oEBUT

Sélectionner la fin du tableau

Sélectionner la page précédente du tableau PAcE

Sélectionner la page suivante du tableau

g
8

5.2 Données d'outils

Annuler le tableau d'emplacements w8
EMPLACMNT

Annuler la colonne numéro d'outil T REsET

COLOMNE

Saut au début de la ligne suivante L1one

SUTIVANTE

Réinitialiser la colonne a sa configuration par RESET
défaut. Valable uniguement pour les colonnes o
RSV, LOCKED_ABOVE, LOCKED BELOW, LOCKED LEFT

et LOCKED RIGHT

l l ;
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5.2 Données d'outils

Appeler les données d'outils

Vous programmez un appel d'outil TOOL CALL dans le programme
d'usinage avec les données suivantes:

Sélectionner I'appel d'outil avec la touche TOOL CALL

— Numéro d'outil: Introduire le numéro ou le nom de

I'outil. Vous avez précédemment défini I'outil dans
une séquence TOOL DEF ou dans le tableau d'outils.
Avec la softkey NOM OUTIL, commuter vers
I'introduction du nom. La TNC met automatiquement
le nom d'outil entre guillemets. Les noms se référent
a ce qui a été introduit dans le tableau d'outils actif
TOOL.T. Pour appeler un outil avec d'autres valeurs
de correction, introduisez I'index défini dans le
tableau d'outils derriére un point décimal. Avec la
softkey SELECT., vous pouvez ouvrir une boite de
dialogue dans laquelle vous pouvez sélectionner
directement (sans avoir a indiquer son numeéro ou son
nom) un outil défini dans le tableau d'outils TOOL.T:
Cf. également ,Editer les données d'outils dans la
fenétre de sélection” a la page 177

Axe broche paralléle X/Y/Z: Introduire I'axe d'outil

Vitesse de rotation broche S: Introduire
directement la vitesse de rotation broche ou laisser a
la TNC le soin de la calculer si vous travaillez avec les
tableaux de données de coupe. Pour cela, appuyez
sur la Softkey S CALCUL. AUTO. La TNC limite la
vitesse de rotation broche a la valeur max. définie
dans le parametre-machine 3515. En alternative, vous
pouvez définir une vitesse de coupe Vc [m/min.]. Pour
cela, appuyez sur la sofktey VC.

Avance F: Introduire directement I'avance ou laisser a
la TNC le soin de la calculer si vous travaillez avec les
tableaux de données de coupe. Pour cela, appuyez
sur la Softkey F CALCUL AUTO. La TNC limite
|'avance a I'avance max. de ' ,axe le plus lent”
(définie dans le paramétre-machine 1010). F est
active jusqu'a ce que vous programmiez une nouvelle
avance dans une séquence de positionnement ou
dans une séquence TOOL CALL

Surépaisseur pour long. d'outil DL: valeur Delta
pour la longueur d'outil

Surépaisseur pour rayon d'outil DR: valeur Delta
pour le rayon d'outil

Surépaisseur pour rayon d'outil DR2: Valeur Delta
pour le rayon d'outil 2
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Editer les données d'outils dans la fenétre de sélection
Dans la fenétre auxiliaire de sélection d'outil, vous pouvez aussi éditer
les données d'outils affichées:

A l'aide des touches fléchées, sélectionner la ligne, puis la colonne
contenant la valeur a éditer: Le cadre bleu clair désigne le champ
pour ['édition

Mettre la softkey EDITER sur ON, introduire la valeur désirée et
valider avec la touche ENT

Sinécessaire, sélectionner d'autres colonnes et refaire la procédure
décrite précédemment

Valider dans le programme avec la touche ENT I'outil sélectionné

Exemple: Appel d'outil

L'outil numéro 5 est appelé dans I'axe d'outil Z avec une vitesse de
rotation broche de 2500 tours/min et une avance de 350 mm/min. La
surépaisseur pour la longueur d'outil et le rayon d'outil 2 est de 0,2
mm ou 0,05 mm, et la réduction d'épaisseur pour le rayon d'outil, de
T mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

Le D devant L et R correspond a la valeur Delta.

Présélection dans les tableaux d’outils

Si vous vous servez des tableaux d'outils, vous présélectionnez dans
une séquence TOOL DEF le prochain outil qui doit étre utilisé. Pour cela,
vous introduisez soit le numéro de I'outil, soit un parametre Q, soit
encore un nom d'outil entre guillemets.
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Mode Manuel

Mémorisation/édition programme
Nom d’outil?

O WNRFL,O®

BEGIN PGM NEU MM
BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+@ 2-48
BLK FORM 8.2 X+108 Y+108 2Z+0
Il 2 s5000

L

Z2+100 RO FMAX

ZEROTOOL +0 )

°

1 ] +30 +1
2 D4 +40 +2
3 D& +52.444 +3
a

5 D10 +60 +5
& D12 +60 +6
7 D14 +70 +7 [
| J 2
e e e
l ! BE o
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Changement d'outil

Le changement d'outil est une fonction machine.
@ Consultez le manuel de la machine!

Position de changement d’outil

La position de changement d'outil doit étre abordée sans risque de
collision. A l'aide des fonctions auxiliaires M91 et M92, vous pouvez
aborder une position machine de changement d'outil. Si vous
programmez TOOL CALL 0 avant le premier appel d'outil, la TNC
déplace le cdne de serrage dans |'axe de broche a une position
indépendante de la longueur de I'outil.

Changement d’outil manuel
Avant un changement d'outil manuel, la broche est arrétée, I'outil
amené a la position de changement d'outil:

Aborder de maniére programmeée la position de changement d’outil

Interrompre I'exécution du programme, cf. ,, Interrompre I'usinage”,
page 576

Changer I'outil

Poursuivre I'exécution du programme, cf. , Poursuivre I'exécution
du programme aprés une interruption”, page 579

Changement d’outil automatique

Avec le changement automatique, |'exécution du programme n'est
pas interrompue. Lors d'un appel d'outil avec TOOL CALL la TNC
remplace I'outil par un autre outil du magasin d'outils.
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Changement d'outil automatique lors du dépassement de la
durée d'utilisation: M101

M101 est une fonction machine. Consultez le manuel de la
@ machine!

Un changement automatique d’outil avec correction de
rayon active est impossible si un programme CN de
changement est utilisé sur votre machine. Consultez le
manuel de la machine!

Lorsque la durée d'utilisation d'un outil TIME1 est atteinte, la TNC
remplace automatiquement I'outil par un outil jumeau. Pour cela,
activez en début de programme la fonction auxiliaire M101. Vous
pouvez annuler I'effet de M101 avec M102.

Inscrivez dans la colonne RT du tableau d’outils le numéro de I'outil
jumeau a installer. Si aucun numéro d'outil n'y est inscrit, la TNC
installe alors un outil du méme nom que I'outil actif actuellement. La
TNC lance toujours la recherche de I'outil jumeau au début du tableau
d’'outils et, par conséquent, installe toujours le premier outil qu'elle
trouve en partant du début du tableau.

Le changement d'outil automatique a lieu

apres la séquence CN a l'issue de I'écoulement de la durée
d'utilisation ou

au plus tard une minute apres écoulement de la durée d'utilisation
(ce calcul étant basé sur un réglage a 100% du potentiometre). Ceci
n'est valable que si la séquence CN correspond a un déplacement
d'une minute maximum; dans le cas contraire, le changement a lieu
a la fin de la séquence CN

que M120 (Look Ahead) est activée, la TNC ne change
I'outil qu'apres la séquence dans laquelle vous avez
annulé la correction de rayon avec une séquence RO.

Q S'il y a écoulement de la durée d'utilisation alors méme

La TNC exécute alors également un changement d'outil
automatique si un cycle d'usinage est en cours
d'exécution au moment du changement d'outil.

La TNC n'exécute pas de changement d'outil
automatique tant qu'un programme de changement
d'outil est en cours d'exécution.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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5.2 Données d'outils

Conditions requises pour séquences CN standard avec correction
de rayon RO, RR, RL

Le rayon de I'outil jumeau doit étre égal a celui de I'outil d'origine. Si
les rayons ne sont pas égaux, la TNC affiche un message et ne
procede pas au changement d'outil.

Conditions requises pour séquence CN avec vecteurs normaux de
surface et correction 3D

Cf. ,,Correction d'outil tridimensionnelle (option de logiciel 2)", page
472. Le rayon de I'outil jumeau peut différer de celui de |'outil
d'origine. Il n'est pas pris en compte dans les séquences de
programme transmises par le systéme CFAQ. Vous introduisez la
valeur delta (DR) soit dans le tableau d'outils, soit dans la séquence
TOOL CALL.

Si DR est supérieur a zéro, la TNC affiche un message et ne procede
pas au changement d'outil. Vous pouvez ne pas afficher ce message
en utilisant la fonction M107 et réactiver son affichage avec M108.
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Test d'utilisation des outils

Execution PGM en continu

Mémorisation
progranme

La fonction de test d'utilisation d'outils doit étre activée e e
@ par le constructeur de la machine. Consultez le manuel de 8 CT X+78 Y+30
i 9 RND R16.5
voUerﬂachlne. 18 L X+0 Y+40 Z2+40
11 RND R20
. , L . , . . 12 L X-586 Y-30 Z-10 RO

Pour pouvoir exécuter un test d'utilisation d'outils, les conditions 13 L z+1@
suivantes doivent étre remplies: te E el SrIBs Ll

Le bit2 du paramétre-machine 7246 doit étre mis a 1

e

Le calcul de la durée d'usinage doit étre actif en mode de 2 .
fonctionnement Test de programme -300.000] Y -120.000] 2 -200.000 é’;
Le programme conversationnel Texte clair & vérifier doit avoir été *B. $330.000 %L +0.0208 o
simulé entierement en mode de fonctionnement Test de programme |-z S1 ©0.000 =B
EFF. &:15 T 5 z|s zsee F o M5 /9
Avec la softkey TEST MISE EN CEUVRE OUTILS, vous pouvez vérifier “%T i o B e e B erenT
en mode de fonctionnement Exécution de programme et avant de edrzeRl i o | GRAR L]
lancer le programme, si les outils utilisés disposent d'une durée
d'utilisation restante suffisamment importante. La TNC compare les
valeurs effectives de durée d'utilisation contenues dans le tableau
d'outils aux valeurs nominales du fichier d'utilisation d'outils.
Lorsque vous appuyez sur la softkey, la TNC affiche le résultat du test
d'utilisation d'outils dans une fenétre auxiliaire. Fermer la fenétre
auxiliaire avec la touche CE.
La TNC enregistre les durées d'utilisation d'outils dans un fichier
séparé ayant |'extension pgmname.H.T.DEP. (cf. ,Modifier la
configuration MOD de fichiers dépendants” a la page 610). Le fichier
d'utilisation d'outils contient les informations suivantes:
Colonne Signification
TOKEN TOOL: Durée d'utilisation d'outil pour chaque
TOOL CALL. Les entrées sont classées par
ordre chronologique
TTOTAL: Durée d'utilisation totale d'un outil
STOTAL: Appel d'un sous-programme (y
compris les cycles); les entrées sont
classées en ordre chronologique
TIMETOTAL: La durée d'usinage totale du
programme CN est inscrite dans la colonne
WTIME . Dans la colonne PATH, la TNC
enregistre le chemin d'accés au programme
CN concerné. La colonne TIME contient la
somme de toutes les lignes TIME
(seulement avec Marche broche et sans
déplacements en avance rapide). La TNC
met a 0 toutes les autres colonnes
TOOLFILE: Dans la colonne PATH, la TNC
enregistre le chemin d'acces au tableau
d'outils que vous avez utilisé pour le test du
programme. Lors du test d'utilisation
d'outils, la TNC peut ainsi déterminer si
vous avez exécuté le test du programme
avec TOOL.T
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Colonne Signification

TNR Numeéro d'outil (-=1: aucun outil encore installé)

IDX Indice d'outil

NAME Nom d'outil a partir du tableau d'outils

TIME Durée d'utilisation de I'outil en secondes
(durée d'avance)

WTIME Durée d'utilisation de I'outil en secondes
(durée d'utilisation totale du changement
d'outil au changement suivant)

RAD Rayon d'outil R + Surépaisseur rayon
d'outil DR a partir du tableau d'outils. Unité:
0.1 um

BLOCK Numéro de séquence dans laguelle la
séquence TOOL CALL a été programmée

PATH TOKEN = TOOL: Chemin d'acces au

programme principal ou au sous-
programme

TOKEN = STOTAL: Chemin d'accés au sous-
programme

T Numéro d'outil avec indice d'outil

Deux possibilités existent pour le contréle d'utilisation des outils d'un

fichier de palettes:

Surbrillance sur une entrée de palette dans le fichier de palettes:
La TNC exécute le contréle d'utilisation d'outils pour la palette

compléete

Surbrillance sur une entrée de programme dans le fichier de

palettes:

Die TNC n'exécute le contréle d'utilisation d'outils que pour le
programme sélectionné
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Gestionnaire d'outils

&)

Le gestionnaire d'outils est une fonction machine qui peut
étre entierement désactivée. La gamme précise des
fonctions est définie par le constructeur de votre machine;
consulter le manuel de la machine!

Ci-aprés sont décrites uniguement les fonctions dont
dispose en standard la TNC.

Le constructeur de votre machine peut utiliser le gestionnaire d'outils

pour proposer une large gamme de fonctions relative aux outils.
Exemples:

Représentation claire (et personnalisable si vous le souhaitez) des
données d'outils dans des formulaires

Désignation libre des différentes données d'outils dans tableau avec

nouvelle présentation

Représentation mixte des données du tableau d'outils et du tableau

d'emplacements
Possibilité d'un tri rapide de toutes les données d'outil en cliquant
avec la souris

Utilisation d'outils graphiques, par exemple, couleurs différentes
pour |'état de I'outil et celui du magasin

Mise a disposition d'une liste d'affectation de tous les outils pour un

programme donné

Mise a disposition de la chronologie d'utilisation de tous les outils
pour un programme donné

Appeler le gestionnaire d'outils

TABLEAU
TILS

TABLEAU D'OUTILS

Commuter la barre des softkeys

Sélectionner la softkey GESTION OUTILS: La TNC
commute vers le nouveau tableau (cf. figure de
droite)

TooL
MANAGEMENT
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Werkzeug-Tabelle editieren

Werkzeug-Name?

Programn-
Einspeichern

Uerkzeuse [P15tzs|T-Einsatz1iste|T-Einsatztolae|

T-Numner|T-Nane

Werkzeug gesperrt|Magazin-Platz|Standzeitstatus Rest:ﬂ L}
Uberuachung nicht aktiu

=

—
" —
-
|@ ZEROTOOL 5]
102 5] Uberuachung nicht aktiu w
204 | = ] Uberuachung nicht aktiu
308 5] Uberwachung nicht aktiu m
4Dp8 o Uberwachung nicht aktiu s |
5D10 o Ubernachung nicht aktiu \
5D12 o Uberuachung nicht aktiu W
7D14 o Uberuachung nicht aktiu
8D16 o Ubernachung nicht aktiu =
sp18 o Uberuachung nicht aktiu vl
10 D20 o 1.01 Uberwachung nicht aktiu =y
11 D22 o 1.01 Uberuachung nicht aktiu 7Y
12 D24 [u] 1.01 Uberwachung nicht aktiu =
1326 1.01 Uberuachuna nicht aktiu o
14 D28 =] 1.01 Uberuachung nicht aktiu
15 D30 o 1.91 Uberuachung nicht aktiu
16 D32 o 1.01 Uberuachung nicht aktiu
17 D34 o 1.91 Uberuachung nicht aktiu
18 D36 o 1.01 Uberwachung nicht aktiu
18 D38 o 1.01 Uberwachung nicht aktiu DIAGNOSE N
20 D40 o 1.02 Uberwachung nicht aktiu g
21 D4z o 1.02 Uberwachung nicht aktiu E==="} =
22 D44 o 1.02 Uberuachung nicht aktiu
23 D46 o 1.02 Uberuachung nicht aktiu m
24 Dag o 1.02 Uberuachung nicht aktiu INFO 1.3
25 DS0 o 1.02 Uberuachung nicht aktiu = |
26 D52 o 1.02 Uberwachung nicht aktiu = E &
il ] 2
ANFANG ENDE SEITE SEITE
MAGAZIN- PLATZ
FORMULAR
‘ t ‘ VERWALTUNG TRBELLE ENDE

Sélectionner le tableau d'outils: Appuyer sur la softkey
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Dans le nouveau tableau, la TNC présente toutes les informations
relatives aux outils sous les quatre onglets suivants:

Qutils:
Informations spécifiques aux outils

Emplacements:
Informations relatives aux emplacements

Liste util. T

Liste de tous les outils du programme CN sélectionné en mode de
fonctionnement Exécution de programme (seulement si vous avez
déja créé un fichier d'utilisation d'outils), cf. ,Test d'utilisation des
outils”, page 181)

Chrono.util. T:

Liste indiquant la chronologie d'installation de tous les outils du
programme sélectionné en mode de fonctionnement Exécution de
programme (seulement si vous avez déja créé un fichier d'utilisation
d'outils), cf. , Test d'utilisation des outils”, page 181)

formulaires que vous pouvez activer en appuyant sur la
softkey FORMULAIR ou sur la touche ENT pour I'outil en
surbrillance.

@ Vous ne pouvez éditer les données d'outils que dans les
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Werkzeug-Tabelle editieren
Werkzeug-Name?

Programm-
Einspeichern

Pesisdaten|pLe|
Informationen
NAME D22 T-Nummer
poc
Platz-Numner 1.01 Prve
RT
Basisdaten VerschleiB-Daten | Zusatz-Daten

L ge.0 TOL 0.0 B LCUTS 15.0

11
°

Standzeit-Daten
©TIME1  ©
©TIMEZ  ©
© CUR TIME @
XTL r

E
4

TR 11.0 TDR 0.0 T.ANGLE 6.0
TRz 0.0 T DRz 0.0 fPITCH @.0
% T-ANGLE 0.0
&5 NMAX
TS-Daten Schnittdaten Sonder funkt ionen
4 CAL-OF1 0.0 % Tve [ Arc
% cAL-0F2 @.0 .
& CAL-ANG 0.0 o THAT 1] kanemaTIC
= cor [ | LIF TOFF
TT-Daten
E L-OFFS °.0 T LBREAK
T R-OFFS T RBREAK
T LTOL °.0 cut
T RTOL e.o & DIRECT
T R2TOL °.0

I

{1l )

DIAGNOSE

il

INFO 1/3

“

m
-
o
m
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Utiliser le gestionnaire d'outils

On peut utiliser le gestionnaire d'outils aussi bien avec la souris
qu'avec le softkeys:

Fonctions d'édition du gestionnaire d'outils Softkey

Sélectionner le début du tableau

Sélectionner la fin du tableau P

3

Sélectionner la page précédente du tableau

Sélectionner la page suivante du tableau

Appeler le gestionnaire du magasin: Celui-cin'est
pas disponible sans adaptation a la machine MANAGENENT

Appeler le formulaire de I'outil ou de
I'emplacement d'outil en surbrillance dans le

tableau

Afficher les données des emplacements (si
I'onglet Outils est actif) SFLEEL

Afficher les données des outils (si l'onglet TeeLeaw

Emplacts est actif) YEW

Vous pouvez aussi utiliser la souris pour exécuter les fonctions
suivantes:

Fonction de tri
Sil'on clique dans une colonne de I'en-téte du tableau, la TNC trie
les données en ordre croissant ou décroissant

Déplacer les colonnes

En cliguant dans une colonne et en maintenant enfoncée la touche
de la souris pour déplacer ensuite cette colonne, vous pouvez
disposez les colonnes dans I'ordre que vous voulez. La TNC
n'enregistre pas |'ordre des colonnes lorsque vous quittez le
gestionnaire d'outils

Appeler le formulaire
Pour passer vers le formulaire, cliquer deux fois sur une ligne du
tableau

Afficher les informations complémentaires dans le formulaire

La TNC affiche les bulles de texte lorsque vous déplacez le curseur
de la souris sur un champ d'introduction actif et I'arrétez pendant
une seconde

iTNC 530 HEIDENHAIN
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5.3 Correction d'outil

5.3 Correction d'outil

Introduction

La TNC corrige la trajectoire de I'outil en fonction de la valeur de
correction de la longueur d'outil dans I'axe de broche et du rayon
d’outil dans le plan d'usinage.

Si vous élaborez le programme d'usinage directement sur la TNC, la
correction du rayon d'outil n'est active que dans le plan d'usinage. La
TNC peut prendre en compte jusqu'a cing axes, y compris les axes
rotatifs.

systeme CFAO avec normales des vecteurs a la surface,
la TNC peut exécuter une correction d'outil
tridimensionnelle; cf. ,, Correction d'outil tridimensionnelle
(option de logiciel 2)", page 472.

Q Si des séquences de programme sont créées par un

Correction de la longueur d'outil

La correction d'outil pour la longueur est active des que vous appelez
un outil et le déplacez dans I'axe de broche. Pour I'annuler, appeler un
outil de longueur L=0.

Attention, risque de collision!

@ Si vous annulez une correction de longueur positive avec
TOOL CALL 0, la distance entre |'outil et la piece s'en trouve
réduite.

Apres un appel d'outil TOOL CALL, le déplacement
programmé de |'outil dans |I'axe de broche est modifié en
fonction de la différence de longueur entre |'ancien et le
nouvel outil.

Pour une correction linéaire, les valeurs Delta sont validées aussi bien
en provenance de la séquence TOOL CALL que du tableau d'outils:

Valeur de correction = L + DLtgp caLL + DLtag avec:

L: Longueur d'outil L dans la séquence TOOL DEF ou
le tableau d'outils

DL to0oL cALL: Surépaisseur DL pour longueur dans séquence
TOOL CALL 0 (non prise en compte par I'affichage
de position)

DL Tpg: Surépaisseur DL pour longueur dans le tableau
d'outils
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Correction du rayon d'outil

La séquence de programme pour un déplacement d’outil contient:

RL ou RR pour une correction de rayon

R+ ou R-, pour une correction de rayon lors d'un déplacement
paraxial

RO si aucune correction de rayon ne doit étre exécutée
La correction de rayon devient active dés qu'un outil est appelé et

déplacé dans une séquence linéaire dans le plan d'usinage avec RL ou
RR.

programmez une séquence linéaire avec RO
quittez le contour par la fonction DEP
programmez un PGM CALL

sélectionnez un nouveau programme PGM MGT

Q La TNC annule la correction de rayon dans le cas ou vous:

Pour une correction de rayon, la TNC tient compte des valeurs Delta
aussi bien en provenance de la séquence TOOL CALL que du tableau
d'outils:

Valeur de correction = R + DRrogL caLL + DRyag avec
R: Rayon d'outil R dans la séquence TOOL DEF ou le

tableau d'outils

DR 1001 CALL: Surépaisseur DR pour rayon dans séquence T0OL
CALL (non prise en compte par |'affichage de
position)

DR 1aB: Surépaisseur DR pour rayon dans le tableau
d'outils

Contournages sans correction de rayon: RO

L'outil se déplace dans le plan d'usinage avec son centre situé sur la
trajectoire programmeée ou jusqu'aux coordonnées programmees.

Application: Percage, pré-positionnement.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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5.3 Correction d'outil

Contournages avec correction de rayon: RR et RL

RR
RL

L’outil se déplace a droite du contour
L'outil se déplace a gauche du contour

La distance entre le centre de I'outil et le contour programmé
correspond a la valeur du rayon de I'outil. ,,Droite” et ,,gauche”
désignent la position de |'outil dans le sens du déplacement le long du
contour de la piece. Cf. figures.

=)
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Entre deux séquences de programme dont la correction
de rayon RR et RL difféere, il doit y avoir au minimum une
séquence de déplacement dans le plan d'usinage sans
correction de rayon (par conséquent avec R0).

La TNC active une correction de rayon a la fin de la
séquence dans laguelle vous avez programmé la
correction pour la premiere fois.

Vous pouvez activer la correction de rayon également
pour les axes auxiliaires du plan d'usinage. Programmez
également les axes auxiliaires dans chacune des
séqguences suivantes car sinon la TNC exécute a nouveau
la correction de rayon dans |'axe principal.

Lors de la 1ére séquence avec correction de rayon RR/RL
et lors de I'annulation avec R0, la TNC positionne toujours
I'outil perpendiculairement au point initial ou au point final
programmeé. Positionnez I'outil devant le premier point du
contour ou derriere le dernier point du contour de maniere
a éviter que celui-ci ne soit endommageé.

Yi
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Introduction de la correction de rayon

Introduisez la correction de rayon dans une séquence L. Introduisez
les coordonnées du point-cible et validez-les avec la touche ENT

CORR. RAYON: RL/RR/SANS CORR.:?

Déplacement d'outil & gauche du contour
programmeé: Appuyer sur la softkey RL ou

déplacement d'outil a droite du contour programmé:
Appuyer sur la softkey RR ou

A
r

5.3 Correction d'outil

déplacement d'outil sans correction de rayon ou
annuler la correction de rayon: Appuyer sur la touche
ENT

ENT

Fermer la séquence: Appuyer sur la touche END
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5.3 Correction d'outil

Correction de rayon: Usinage des angles

Angles externes:
Si vous avez programmé une correction de rayon, la TNC guide

I'outil aux angles externes soit par un cercle de transition, soit par un

spline (sélection avec PM7680). Si nécessaire, la TNC réduit
I'avance au passage des angles externes, par exemple lors
d'importants changements de sens.

Angles internes:

Aux angles internes, la TNC calcule le point d'intersection des
trajectoires sur lesquelles le centre de I'outil se déplace avec

correction du rayon. En partant de ce point, I'outil se déplace le long

de I'élément de contour suivant. Ainsi la piéce n'est pas

endommagée aux angles internes. Par conséquent, le rayon d'outil

ne peut pas avoir n'importe quelle dimension pour un contour
donné.

O Attention, risque de collision!

Pour I'usinage des angles internes, ne définissez pas le
point initial ou le point final sur un angle du contour car
celui-ci pourrait étre endommagé.

Usinage des angles sans correction de rayon

Sans correction de rayon, vous pouvez influer sur la trajectoire de
|'outil et sur lI'avance aux angles de la piece a l'aide de la fonction
auxiliaire M90.cf. ,, Arrondi d'angle: M90"”, page 350.
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6.1 Déplacements d'outils

6.1 Déplacements d'outils

Fonctions de contournage

Un contour de piéce est habituellement composé de plusieurs
éléments de contour tels que droites ou arcs de cercles. Les fonctions
de contournage vous permettent de programmer des déplacements
d'outils pour les droites et arcs de cercle.

Programmation flexible de contours FK

Sivous ne disposez pas d'un plan conforme a la programmation CN et
si les données sont incomplétes pour le programme CN, vous
programmez alors le contour de la piece avec la programmation
flexible de contours. La TNC calcule les coordonnées manquantes.

Gréce ala programmation FK, vous pouvez programmer également les
déplacements d'outils pour les droites et arcs de cercle.

Fonctions auxiliaires M

Les fonctions auxiliaires de la TNC vous permettent de commander:

I'exécution du programme, une interruption, par exemple

les fonctions de la machine, par exemple, |'activation et la
désactivation de la rotation broche et de |'arrosage

le comportement de contournage de I'outil

Sous-programmes et répétitions de parties de
programme

Vous programmez une seule fois sous forme de sous-programme ou
de répétition de partie de programme des étapes d'usinage qui se
répétent. Si vous ne désirez exécuter une partie du programme que
dans certaines conditions, vous définissez les séquences de
programme dans un sous-programme. En outre, un programme
d'usinage peut appeler et exécuter un autre programme.

Programmation a I'aide de sous-programmes et de répétitions de
parties de programme: cf. chapitre 8.
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Programmation avec parametres Q

Dans le programme d'usinage, les paramétres Q remplacent des
valeurs numériques: A un autre endroit, une valeur numérique est
attribuée a un parametre Q. Grace aux parameétres Q, vous pouvez
programmer des fonctions mathématiques destinées a commander
I'exécution du programme ou a décrire un contour.

A l'aide de la programmation de paramétres Q, vous pouvez
également exécuter des mesures avec un systeme de palpage 3D
pendant I'exécution du programme.

Programmation a I'aide de paramétres Q: Cf. chapitre 9.
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6.2 Principes des fonctions de contournage

6.2 Principes des fonctions de
contournage

Programmer un déplacement d’outil pour une
opération d'usinage

Lorsque vous élaborez un programme d'usinage, vous programmez
les unes apres les autres les fonctions de contournage des différents
éléments du contour de la piéce. Pour cela, vous introduisez
habituellement les coordonnées des points finaux des éléments du
contour en les prélevant sur le plan. A partir de ces coordonnées, des
données d'outils et de la correction de rayon, la TNC calcule le
déplacement réel de I'outil.

La TNC déplace simultanément les axes machine programmeés dans la
séquence de programme d’'une fonction de contournage.

Déplacements paralléles aux axes de la machine

La séquence de programme contient des coordonnées: la TNC
déplace I'outil parallelement a I'axe machine programmé.

Selon la structure de votre machine, soit c'est |'outil, soit ¢'est la table
de la machine avec I'outil serré qui se déplace pendant |'usinage. Pour
programmer le déplacement de contournage, considérez par principe
que c'est I'outil qui se déplace.

Exemple:
50 L X+100
50 Numéro de séquence
L Fonction de contournage , Droite”
X+100 Coordonnées du point final

L'outil conserve les coordonnées Y et Z et se déplace a la position
X=100. Cf. figure.

Déplacements dans les plans principaux

La séquence de programme contient deux indications de
coordonnées: La TNC guide I'outil dans le plan programmé.

Exemple:

L X+70 Y+50

L'outil conserve la coordonnée Z et se déplace dans le plan XY a la
position X=70, Y=50. Cf. figure

Déplacement tridimensionnel

La séquence de programme contient 3 indications de coordonnées: La
TNC guide I'outil dans I'espace jusqu'a la position programmée.

Exemple:

L X+80 Y+0 Z-10
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Introduction de plus de trois coordonnées

La TNC peut commander jusqu'a b axes simultanément (option du
logiciel) Lors d'un usinage sur 5 axes, la commande déplace
simultanément, par exemple, 3 axes linéaires et 2 axes rotatifs.

Le programme d’usinage pour ce type d'usinage est habituellement
délivré par un systéme CFAO et ne peut pas étre élaboré sur la
machine.

Exemple:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

Cercles et arcs de cercle

Pour les déplacements circulaires, la TNC déplace simultanément
deux axes de la machine: L'outil se déplace par rapport a la piece en
suivant une trajectoire circulaire. Pour les déplacements circulaires,
vous pouvez introduire un centre de cercle CC.

Avec les fonctions de contournage des arcs de cercle, vous pouvez
programmer des cercles dans les plans principaux: Le plan principal

doit étre défini dans TOOL CALL avec la définition de I'axe de broche:

Axe de broche Plan principal

z XY, également
uv, Xv, Uy

Y ZX, également
WU, ZU, WX

X YZ, également
VW, YW, VZ

principal a I'aide de la fonction , Inclinaison du plan
d'usinage” (cf. Manuel d'utilisation des cycles, cycle 19
PLAN D'USINAGE), ou avec les paramétres Q (cf.
.Principe et vue d'ensemble des fonctions”, page 280).

Q Vous programmez aussi les cercles non paralléles au plan
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6.2 Principes des fonctions de contournage

Sens de rotation DR pour les déplacements circulaires

Pour les déplacements circulaires sans raccordement tangentiel a
d'autres éléments du contour, introduisez le sens de rotation de la
maniere suivante:

Rotation sens horaire: DR-
Rotation sens anti-horaire: DR+

Correction de rayon

La correction de rayon doit étre dans la séquence vous permettant
d'aborder le premier élément du contour. Vous ne devez pas activer
une correction de rayon dans une séquence de trajectoire circulaire.
Auparavant, programmez-la dans une séquence linéaire (cf.

., Contournages - Coordonnées cartésiennes”, page 206) ou la
séquence d'approche du contour (séquence APPR, cf. ,Approche et
sortie du contour”, page 198).

Prépositionnement

Au début d'un programme d'usinage, prépositionnez |'outil de maniere
a éviter que I'outil et la piece ne soient endommagés.

196

Programmation: Programmer les contours




Créer des séquences de programme avec les touches de
contournage

Avec les touches de fonction de contournage grises, vous ouvrez le
dialogue conversationnel Texte clair. La TNC réclame toutes les
informations et insére la séquence de programme a l'intérieur du
programme d’usinage.

Exemple — Programmation d'une droite.

oo Ouvrir le dialogue de programmation: Ex. Droite

V)

COORDONNEES?

COORDONNEES?

CORR. RAYON: RL/RR/SANS CORR.:?

AVANCE F=? / F MAX = ENT

Introduire les coordonnées du point final de la droite,
par ex. -20 en X

Introduire les coordonnées du point final de la droite,
par ex. 30 en Y; valider avec la touche ENT

Sélectionner la correction de rayon: Par exemple,
appuyer sur la softkey RO; I'outil se déplace sans
correction de rayon

Introduire I'avance, valider avec ENT: Ex.

100 mm/min. Avec la programmation INCH:
L'introduction de 100 correspond a |'avance de
10 pouces/min.

Se déplacer en rapide: Appuyer sur FMAX, ou

F MAX

FONCTION AUXILIAIRE M?

Déplacer I'outil avec I'avance définie dans la
séquence TOOL CALL: Appuyer sur FAUTO

Introduire la fonction auxiliaire, par ex. M3 et fermer
le dialogue avec la touche ENT

Ligne dans le programme d'usinage

L X-20 Y+30 RO FMAX M3

iTNC 530 HEIDENHAIN

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme
Fonction auxiliaire M?

L
L

U~ WN -

BLK FORM ©8.1 2
BLK FORM 8.2
TOOL CALL 1 Z S5o000

END PGM NEU MM

X+@ Y+@8 Z2-40
X+100 Y+100 2+0

2+100 RO FMAX
X-20 Y+38 RO FMAX |

4 =

0]

]

" |

M118 | M12@

MS4 ‘H163 H124‘ M128

DIAGNOSTIC|

HL

INFO 1/3

“

M138
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6.3 Approche et sortie du contour

6.3 Approche et sortie du contour

Récapitulatif: Formes de trajectoires pour
aborder et quitter le contour

Les fonctions APPR (approche) et DEP (départ) sont activées avec la
touche APPR/DEP. Les formes de contour suivantes peuvent étre
sélectionnées par softkeys:

Fonction Approche Sortie

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme

Droite avec raccordement tangentiel ApPR LT oep LT
k= g

Droite perpendiculaire au point du oEF v
contour el 0

Trajectoire circulaire avec oee or
raccordement tangentiel jﬂ] 0

Trajectoire circulaire avec APPR_LoT oEP Lot
raccordement tangentiel au contour,
approche et sortie vers un point

auxiliaire a I'extérieur du contour, sur

un segment de droite avec

raccordement tangentiel

1 BLK FORM B8.1 2 X+0 Y+0 Z2-40

2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 2+0 " =]

3 TOOL CALL 1 Z S5000 —

4 L 2+100 RO FMAX

5 L X-20 Y+38 R@ FMAX M3 2 g

6 END PGM NEU MM W
DIAGNOSTIC|
w0 18

APPR LT FPPR LN APPR CT APPR LCT DEP LT DEP LN DEP CT DEP Ler

oy y@j i A o o ¥ |0

Aborder et quitter une trajectoire hélicoidale

En abordant et en quittant une trajectoire hélicoidale (hélice), I'outil se
déplace dans le prolongement de I'hélice et se raccorde ainsi au
contour par une trajectoire circulaire tangentielle. Pour cela, utilisez la
fonction APPR CT ou DEP CT.
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Positions importantes a I'approche et a la sortie

Point initial Pg

Programmez cette position immédiatement avant la séquence
APPR. P est situé a I'extérieur du contour et est abordé sans
correction de rayon (RO).

Point auxiliaire Py

Avec certaines formes de trajectoires, I'approche et la sortie du
contour passent par un point auxiliaire Py que la TNC calcule a partir
des données contenues dans les séquences APPR et DEP. La TNC
déplace I'outil de la position actuelle jusqu'au point auxiliaire Py
suivant la derniére avance programmeée. Si vous avez programmé
FMAX (positionnement en avance rapide) dans la derniére séquence
de positionnement avant la fonction d'approche, la TNC aborde
également le point auxiliaire Py en avance rapide

Premier point du contour Pp et dernier point du contour Pg
Programmez le premier point du contour P dans la séquence APPR
et le dernier point du contour Pg avec n'importe quelle fonction de
contournage. Si la séquence APPR contient aussi la coordonnée Z,
la TNC déplace I'outil d'abord dans le plan d'usinage jusqu'a Py, puis
dans I'axe d'outil a la profondeur programmeée.

Point final Py

La position Py est située hors du contour et résulte des données de
la séquence DEP. Si DEP contient également la coordonnée Z, la
TNC déplace I'outil tout d'abord dans le plan d'usinage jusqu'a Py,
puis dans I'axe d'outil a la hauteur programmeée.

6.3 Approche et sortie du contour

Raccourci Signification

APPR angl. APPRoach = approche

DEP angl. DEParture = départ

L angl. Line = droite

C angl. Circle = cercle

T tangentiel (transition lisse, continue)
N normale (perpendiculaire)

Lors du positionnement de la position effective au point
@ auxiliaire Py, la TNC ne contréle pas si le contour risque
d'étre endommageé. Vérifiez-le avec le graphisme de test!

Avec les fonctions APPR LT, APPR LN et APPR CT, laTNC
déplace I'outil de la position initiale au point auxiliaire P
selon la derniére avance/avance rapide programmée.
Avec APPR LCT, la TNC déplace I'outil du point auxiliaire
Py selon I'avance programmée dans la séquence APPR.
Siaucune avance n'a été programmeée avant la séguence
d'approche, la TNC délivre un message d'erreur.
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6.3 Approche et sortie du contour

Coordonnées polaires
Vous pouvez aussi programmer en coordonnées polaires les points du
contour pour les fonctions de déplacement d'approche et de sortie:
APPR LT devient APPR PLT
APPR LN devient APPR PLN
APPR CT devient APPR PCT
APPR LCT devient APPR PLCT
DEP LCT devient DEP PLCT

Pour cela, appuyez sur la touche orange P apres avoir sélectionné par
softkey une fonction de déplacement d'approche ou de sortie.

Correction de rayon

Programmez la correction de rayon en méme temps que le premier
point du contour P dans la séquence APPR. Les séquences DEP
annulent automatiquement la correction de rayon!

Approche sans correction de rayon: Si vous programmez RO dans la
séquence APPR, la TNC guide I'outil comme elle le ferait d'un outil
avec R = 0 mm et correction de rayon RR! Ainsi, les fonctions
APPR/DEP LN et APPR/DEP CT définissent le sens suivant lequel la
TNC déplace I'outil vers le contour ou en quittant celui-ci. Vous devez
en outre programmer les deux coordonnées du plan d'usinage dans la
séquence de déplacement qui suit la séquence APPR
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Approche par une droite avec raccordement
tangentiel: APPR LT

La TNC guide I'outil sur une droite allant du point initial Pg jusqu'a un
point auxiliaire Py. Partant de Ia, il aborde le premier point du contour
Pa en suivant une droite tangentielle. Le point auxiliaire Py se situe a
une distance LEN du premier point du contour Pa.

Fonction de contournage au choix: Aborder le point initial Pg.

Ouvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP et la softkey APPR LT:

Coordonnées du premier point du contour Py
= LEN: Distance entre le point auxiliaire P et le premier
point du contour Pp

Correction de rayon RR/RL pour I'usinage

Exemple de séquences CN

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

9 L X+35 Y+35
0L ...

Approche par une droite perpendiculaire au
premier point du contour: APPR LN

La TNC guide I'outil sur une droite allant du point initial Pg jusqu'a un
point auxiliaire Py. Partant de 13, il aborde le premier point du contour
P, en suivant une droite perpendiculaire. Le point auxiliaire Py se situe
a une distance LEN + rayon d'outil du premier point du contour Pay.

Fonction de contournage au choix: Aborder le point initial Pg.

Ouvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP et la softkey APPR LN:

APPR LN Coordonnées du premier point du contour P
Longueur: Ecart par rapport au point auxiliaire P.
Introduire LEN toujours avec son signe positif!

Correction de rayon RR/RL pour I'usinage

Exemple de séquences CN

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35

10L ...
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Aborder Pg sans correction de rayon

P, avec correction de rayon RR, distance Py a Pa:
LEN=15

Point final du premier élément du contour
Elément de contour suivant
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Aborder Pg sans correction de rayon

Pa avec correction de rayon RR

Point final du premier élément du contour
Elément de contour suivant
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6.3 Approche et sortie du contour

Approche par une trajectoire circulaire avec

raccordement tangentiel: APPR CT - vi

La TNC guide I'outil sur une droite allant du point initial Pg jusqu'a un i
point auxiliaire P. Partant de 13, il aborde le premier point du contour ’%5
P en suivant une trajectoire circulaire qui se raccorde par Pa

tangentement au premier point du contour. 20 RR

La trajectoire circulaire de Py a P est définie par le rayon R et I'angle

au centre CCA. Le sens de rotation de la trajectoire circulaire est 10

donné par le sens du premier élément du contour. o

Fonction de contournage au choix: Aborder le point initial Pg.

Ouvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP et la softkey APPR CT: —<>@ Py =
apPR o1 Coordonnées du premier point du contour Pp ? X
3 S 10 20 40

Rayon R de la trajectoire circulaire
Approche du cbté de la piece défini par la correction
de rayon: Introduire R avec son signe positif
Approche par le c6té de la piece:
Introduire R avec son signe négatif

Angle au centre CCA de la trajectoire circulaire
CCA doit toujours étre introduit avec le signe positif
Valeur d'introduction max. 360°

Correction de rayon RR/RL pour I'usinage

Exemple de séquences CN

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Aborder Pg sans correction de rayon
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 Pa avec correction de rayon RR, rayon R=10
9 L X+20 Y+35 Point final du premier élément du contour
0L ... Elément de contour suivant
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Approche par une trajectoire circulaire avec
raccordement tangentiel au contour et segment
de droite: APPR LCT

La TNC guide I'outil sur une droite allant du point initial Pg jusqu'a un
point auxiliaire Py. Partant de &, |'outil aborde le premier point du
contour P en suivant une trajectoire circulaire. L'avance programmée
dans la séquence APPR agit sur toute la course parcourue par la TNC
dans la séquence d'approche (course Pg — Py).

Si vous avez programmé dans la séquence d'approche les trois
coordonnées X, Y et Z de I'axe principal, la TNC effectue un
déplacement allant de la position définie avant la séquence APPR,
simultanément sur les trois axes jusqu'au point auxiliaire Py, puis de
Py a P, seulement dans le plan d'usinage.

La trajectoire circulaire se raccorde tangentiellement a la droite Pg — Py
ainsi gu'au premier élément du contour. De ce fait, elle est définie
clairement par le rayon R.

Fonction de contournage au choix: Aborder le point initial Ps.

Ouvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP et la softkey APPR LCT:

nppgﬁ Coordonnées du premier point du contour Py

U . o . .
Rayon R de la trajectoire circulaire. Introduire R avec
son signe positif

Correction de rayon RR/RL pour l'usinage

Exemple de séquences CN

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...
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Aborder Pg sans correction de rayon

P, avec correction de rayon RR, rayon R=10

Point final du premier élément du contour

Elément de contour suivant
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6.3 Approche et sortie du contour

Sortie du contour par une droite avec
raccordement tangentiel: DEP LT

La TNC guide I'outil sur une droite allant du dernier point du contour
Pe jusqu'au point final Py. La droite est dans le prolongement du
dernier élément du contour. Py est situé a distance LEN de Pg.

vi

20

Programmer le dernier élément du contour avec le point final Pg et I P
la correction de rayon RR
Ouvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP et la softkey DEP LT: i~ i
beP 1 LEN: Introduire la distance entre le point final Py et le e
. dernier élément du contour Pg. N Pn
; RO

Exemple de séquences CN
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Sortie du contour par une droite perpendiculaire
au dernier point du contour: DEP LN

-
X

Dernier élément contour: Pg avec correction rayon

S'éloigner du contour de LEN=12,5 mm

Dégagement en Z, retour, fin du programme

vi

La TNC guide I'outil sur une droite allant du dernier point du contour RR
Pe jusqu'au point final Py. La droite s'éloigne perpendiculairement du P
. . . N B 1 H N
dernier point du contour Pg. Py est situé a distance LEN + rayon d'outil B,
de PE' 20 - 44— P

Programmer le dernier élément du contour avec le point final Pg et
la correction de rayon

Ouvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP et la softkey DEP LN:

——20

oEP LN LEN: Introduire la distance par rapport au point final Py
~d Important: Introduire LEN avec son signe positif! R

Exemple de séquences CN

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100

-
X

Dernier élément contour: Pg avec correction rayon

S'éloigner perpendiculairement de LEN = 20 mm

25 L Z+100 FMAX M2 Dégagement en Z, retour, fin du programme
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Sortie du contour par une trajectoire circulaire
avec raccordement tangentiel: DEP CT

La TNC guide I'outil sur une trajectoire circulaire allant du dernier point
du contour Pg jusqu'au point final Py. La trajectoire circulaire se
raccorde par tangentement au dernier élément du contour.

Programmer le dernier élément du contour avec le point final Pg et
la correction de rayon
Ouvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP et la softkey DEP CT:

DEP CT

Angle au centre CCA de la trajectoire circulaire
Rayon R de la trajectoire circulaire

L'outil doit quitter la piece du cété défini par la
correction de rayon: Introduire R avec son signe
positif

L'outil doit quitter la piece du c6té opposé a celui
qui a été défini par la correction de rayon: Introduire
R avec son signe négatif

Exemple de séquences CN

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Sortie par une trajectoire circulaire avec
raccordement tangentiel au contour et segment
de droite: DEP LCT

La TNC guide I'outil sur une trajectoire circulaire allant du dernier point
du contour Pg jusqu'a un point auxiliaire Py. Partant de I3, il se déplace
sur une droite jusqu'au point final Py. Le dernier élément du contour
et la droite P — Py se raccordent & la trajectoire circulaire par
tangentement. De ce fait, la trajectoire circulaire est définie clairement
par le rayon R.

Programmer le dernier élément du contour avec le point final Pg et
la correction de rayon

Ouvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP et la softkey DEP LCT:

DEP LCT

3 Introduire les coordonnées du point final Py.
7 ¥0

Rayon R de la trajectoire circulaire. Introduire R avec
son signe positif!

Exemple de séquences CN

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Dernier élément contour: Pg avec correction rayon
Angle au centre=180°,
Rayon de la trajectoire circulaire=8 mm

Dégagement en Z, retour, fin du programme
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20 } PE
@
AV
12 R
S [ P
PN H
RO
RO
—e \ =
X
10

Dernier élément contour: Pg avec correction rayon
Coordonnées Py, rayon trajectoire circulaire=8 mm
Dégagement en Z, retour, fin du programme

205

6.3 Approche et sortie du contour



esiennes

7

6.4 Contournages - Coordonnées cart

6.4 Contournages - Coordonnées
cartésiennes

Vue d’ensemble des fonctions de contournage

Fonction lHiseE Déplacement d'outil Données nécessaires Page
contournage

Droite L Droite Coordonnées du point final Page 207
angl.: Line de la droite
Chanfrein: CHF CHE Chanfrein entre deux droites  Longueur du chanfrein Page 208
angl.: CHamFer o
Centre de cercle CC; &€ Aucun Coordonnées du centre du  Page 210
angl.: Circle Center cercle ou du pole
Arc de cercle C Trajectoire circulaire autour  Coordonnées du point final Page 211
angl.: Circle du centre de cercle CC vers  du cercle, sens de rotation

le point final de I'arc de

cercle
Arc de cercle CR CR Trajectoire circulaire de Coordonnées du point final Page 212
angl.: Circle by Radius L rayon défini du cercle, rayon, sens de

rotation

Arc de cercle CT o Trajectoire circulaire avec Coordonnées du point final Page 214
angl.: Circle Tangential »j raccordement tangentiel a du cercle

I'élément de contour

précédent et suivant
Arrondi d'angle RND RND, Trajectoire circulaire avec Rayon d'angle R Page 209
angl.: RouNDing of oo raccordement tangentiel a
Corner I'élément de contour

précédent et suivant
Programmation flexible Droite ou trajectoire cf. ,,Contournages — Page 231

de contours FK

.
El

circulaire avec n'importe
quel raccordement a
I'élément de contour
précédent

Programmation flexible de
contours FK", page 227
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Droite L

7]
o
La TNC déplace I'outil sur une droite allant de sa position actuelle E
jusqgu'au point final de la droite. Le point initial correspond au point final Y A )
de la séquence précédente. ICT)
Coordonnées du point final de la droite, si nécessaire 40 - <b)
Te)
Correction de rayon RL/RR/RO - NG
\“‘\
Avance F S
<
Fonction auxiliaire M -
Exemple de séquences CN
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3 @;} -
8 L IX+20 IV-15 20— X
L X+ IY-1
9 60 0 60

Validation de la position effective (transfert du point courant)

Vous pouvez aussi générer une séquence linéaire (L) avec la touche
. VALIDATION DE LA POSITION EFFECTIVE":

Déplacez I'outil en mode Manuel jusqu'a la position qui doit étre

validée

Commutez I'affichage de I'écran sur Mémorisation/édition de

programme

Sélectionner la séquence de programme derriére laquelle doit étre

insérée la séquence L

Appuyer sur la touche ,,VALIDATION DE LA

POSITION EFFECTIVE": La TNC génére une
séquence L ayant les coordonnées de la position
effective

6.4 Contournages - Coordonnées cart

que la TNC mémorise dans la séquence L (cf.
.Sélectionner 'axe pour générer une séquence L”, page
617).

Q Vous définissez avec la fonction MOD le nombre d'axes
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Insérer un chanfrein entre deux droites
Les angles de contour formés par I'intersection de deux droites
peuvent étre chanfreinés.

Dans les séquences linéaires qui précédent et suivent la ségquence
CHF, programmez les deux coordonnées du plan dans lequel le
chanfrein doit étre exécuté

La correction de rayon doit étre identique avant et apres la séquence
CHF

Le chanfrein doit pouvoir étre usiné avec I'outil actuel

CHE Longueur chanfrein: Longueur du chanfrein, si
""Q nécessaire:

Avance F (n'agit que dans la séquence CHF)

Exemple de séquences CN
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

O Un contour ne doit pas débuter par une séquence CHF.

Un chanfrein ne peut étre exécuté que dans le plan
d'usinage.

Le coin sectionné par le chanfrein ne sera pas abordé.

Une avance programmeée dans la séquence CHF n'agit
que dans cette méme séquence. Par la suite, c'est
|'avance active avant la séquence CHF qui redevient active.
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Arrondi d'angle RND

La fonction RND permet d'arrondir les angles du contour.

L'outil se déplace sur une trajectoire circulaire qui se raccorde par Y A
tangentement a la fois a I'élément de contour précédent et al'élément
de contour suivant.

yd

esiennes

Le cercle d'arrondi doit pouvoir étre exécuté avec |'outil en cours 40 - Ay

d’utilisation.

RND, Rayon d'arrondi: Rayon de |'arc de cercle, si 7). 25
oo nécessaire:

Avance F (n'agit que dans la séguence RND) Ve

Exemple de séquences CN 4.@
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 t
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

<Y

10 40

suivant doivent contenir les deux coordonnées du plan
dans lequel doit étre exécuté I'arrondi d'angle. Si vous
usinez le contour sans correction de rayon, vous devez
alors programmer les deux coordonnées du plan
d'usinage.

Q L'élément de contour précédent et I'élément de contour

L"angle ne sera pas abordé.

Une avance programmeée dans la séquence RND n'agit que
dans cette méme séquence RND. Par la suite, c'est
I'avance active avant la séquence RND qui redevient active.

6.4 Contournages - Coordonnées cart

Une séquence RND peut étre également utilisée pour
approcher le contour en douceur.
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6.4 Contournages - Coordonnées cart

Centre de cercle CCI

Vous définissez le centre du cercle des trajectoires circulaires que

vous programmez avec la touche C (trajectoire circulaire C) Pour cela:

introduisez les coordonnées cartésiennes du centre du cercle dans
le plan d'usinage ou

validez la derniere position programmeée ou

validez les coordonnées avec la touche , VALIDATION DE LA
POSITION EFFECTIVE"

& Introduire les coordonnées du centre du cercle ou
pour valider la derniere position programmée,
introduire: Aucune coordonnée

Exemple de séquences CN
5 CC X+25 Y+25

ou

10 L X+25 Y+25
11 cC

Les lignes 10 et 11 du programme ne se réferent pas a la figure ci-
contre.

Durée de I'effet

Le centre du cercle reste défini jusqu'a ce que vous programmiez un
nouveau centre de cercle. Vous pouvez également définir un centre de
cercle pour les axes auxiliaires U, V et W.

Introduire le centre de cercle en valeur incrémentale

Une coordonnée introduite en valeur incrémentale pour le centre du
cercle se réfere toujours a la derniere position d'outil programmée.

Avec CC, vous désignez une position comme centre de
@ cercle: L'outil ne se déplace pas jusqu'a cette position.

Le centre du cercle correspond simultanément au pole
pour les coordonnées polaires.
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Trajectoire circulaire C autour du centre de
cercle CC
Définissez le centre de cercle CC avant de programmer la trajectoire

circulaire. La derniere position d'outil avant la trajectoire circulaire
correspond au point de départ de la trajectoire circulaire.

Déplacer I'outil sur le point initial de la trajectoire circulaire

Introduire les coordonnées du centre de cercle
Introduire les coordonnées du point final de I'arc de
cercle, si nécessaire:

Sens de rotation DR
Avance F

Fonction auxiliaire M

circulaires dans le plan d'usinage actif. Si vous
programmez des cercles qui ne sont pas situés dans le
plan d'usinage actif, par exemple € Z... X... DR+ avec
I'axe d'outil Z et avec pivotement simultané du
déplacement, la TNC décrit un cercle dans |'espace, par
conséguent un cercle sur trois axes.

Q La TNC parcourt normalement les déplacements

Exemple de séquences CN
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Cercle entier

Pour le point final, programmez les mémes coordonnées que celles du
point initial.
Le point initial et le point final du déplacement circulaire
@ doivent se situer sur la trajectoire circulaire.
Tolérance d'introduction: Jusqu'a 0.016 mm
(paramétrable dans PM7431).

Cercle le plus petit que la TNC peut parcourir: 0.0016 pm.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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6.4 Contournages - Coordonnées cart

Trajectoire circulaire CR de rayon défini

L'outil se déplace sur une trajectoire circulaire de rayon R.
o Coordonnées du point final de I'arc de cercle

Rayon R
Attention: le signe définit la grandeur de I'arc de
cercle!

Sens de rotation DR
Attention: le signe définit la courbe concave ou
convexe!

Fonction auxiliaire M
Avance F
Cercle entier

Pour un cercle entier, programmez a la suite deux séquences
circulaires:

Le point final du premier demi-cercle correspond au point initial du
second. Le point final du second demi-cercle correspond au point
initial du premier.

212
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Angle au centre CCA et rayon R de I'arc de cercle

Le pointinitial et le point final du contour peuvent étre reliés ensemble
par quatre arcs de cercle différents et de méme rayon:

Petit arc de cercle: CCA<180°
Rayon de signe positif R>0

Grand arc de cercle: CCA>180°
Rayon de signe négatif R<0

Au moyen du sens de rotation, vous définissez si la courbure de I'arc
de cercle est dirigée vers |'extérieur (convexe) ou vers l'intérieur
(concave):

Convexe: Sens de rotation DR- (avec correction de rayon RL)
Concave: Sens de rotation DR+ (avec correction de rayon RL)

Exemple de séquences CN

6.4 Contournages - Coord

o

u

L"écart entre le point initial et le point final du diametre du
@ cercle ne doit pas étre supérieur au diametre du cercle.

Le rayon max. est de 99,9999 m.

Fonction autorisée pour les axes angulaires A, B et C.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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6.4 Contournages - Coordonnées cart

Trajectoire circulaire CT avec raccordement
tangentiel

L'outil se déplace sur un arc de cercle qui se raccorde par
tangentement a I'élément de contour programmé précédemment.

Un raccordement est dit ,, tangentiel” lorsqu'il n'y a ni coin ni coude a
I'intersection des éléments du contour qui s'interpénétrent ainsid'une
maniére continue.

Programmez directement avant la séquence CT I'élément de contour
sur lequel se raccorde I'arc de cercle par tangentement. Il faut pour
cela au minimum deux séquences de positionnement

Ey Coordonnées du point final de I'arc de cercle, si
nécessaire:

Avance F

Fonction auxiliaire M

Exemple de séquences CN
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10 L Y+0

auparavant doivent contenir les deux coordonnées du

O La séquence CT et I'élément de ce contour programmé
plan dans lequel I'arc de cercle doit &tre exécuté!
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Définition de la piece brute pour simulation graphigue de I'usinage

Définition d'outil dans le programme

Appel d’outil avec axe de broche et vitesse de rotation broche
Dégager I'outil dans I'axe de broche en avance rapide FMAX
Prépositionner |'outil

Aller a la profondeur d'usinage avec avance F = 1000 mm/min.

Aborder le contour au point 1 sur une droite avec raccordement
tangentiel

Aborder le point 2
Point 3: Premiere droite pour angle 3
Programmer un chanfrein de longueur 10 mm

Point 4: Deuxieme droite pour angle 3, premiére droite pour angle 4

Programmer un chanfrein de longueur 20 mm

Aborder le dernier point 1 du contour, deuxieme droite pour angle 4

Quitter le contour sur une droite avec raccordement tangentiel

Dégager I'outil, fin du programme

esiennes
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Exemple: Déplacement circulaire en coordonnées cartésiennes

0
1
2
3
4
5
6

7
8

10
11
12
13
14
15

216

BEGIN PGM CIRCULAIR MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+10

TOOL CALL 1 Z S4000

L Z+250 RO FMAX

L X-10 Y-10 RO FMAX

L Z-5 RO F1000 M3

APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300

L X+5 Y+85

RND R10 F150

L X+30 Y+85

CR X+70 Y+95 R+30 DR-
L X495

L X+95 Y+40

CT X+40 Y+5

Y
95
%)
= &
e K R10 &
40
5
& A ==
¢ X
5 30 40 70 95

Définition de la piece brute pour simulation graphique de I'usinage

Définition d'outil dans le programme

Appel d'outil avec axe de broche et vitesse de rotation broche
Dégager I'outil dans I'axe de broche en avance rapide FMAX
Prépositionner |'outil

Aller a la profondeur d'usinage avec avance F = 1000 mm/min.

Aborder le contour au point 1 sur une trajectoire circulaire avec
raccordement tangentiel

Point 2: Premiére droite pour angle 2

Insérer un rayon R = 10 mm, avance: 150 mm/min.

Aborder le point 3: Point initial du cercle avec CR

Aborder le point 4: Point final du cercle avec CR, rayon 30 mm
Aborder le point 5

Aborder le point 6

Aborder le point 7: Point final du cercle, arc de cercle avec
raccordement tangentiel au point 6; la TNC calcule automatiqguement
le rayon

Programmation: Programmer les contours @



16 L X+5 Aborder le dernier point du contour 1
17 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 Quitter le contour sur trajectoire circulaire avec raccord. tangentiel
18 L Z+250 RO FMAX M2 Dégager I'outil, fin du programme

19 END PGM CIRCULAIR MM

esiennes

yd

6.4 Contournages - Coordonnées cart
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N

Définition de la piece brute

Définition de I'outil

Appel de ['outil

Définir le centre du cercle
Dégager I'outil

Prépositionner I'outil

Aller a la profondeur d'usinage

Aborder le point initial en suivant une trajectoire circulaire avec
raccordement tangentiel

Aborder le point final (=point initial du cercle)
Quitter le contour sur trajectoire circulaire avec raccord. tangentiel
Dégager I'outil, fin du programme

Programmation: Programmer les contours @



6.5 Contournages — Coordonnées

polaires

Vue d'ensemble

Les coordonnées polaires vous permettent de définir une position par
un angle PA et une distance PR par rapport a un poéle CC défini

précédemment.

L'utilisation des coordonnées polaires est intéressante pour:

les positions sur des arcs de cercle
les plans avec données angulaires (ex. cercles de trous)

Vue d'ensemble des fonctions de contournages avec

coordonnées polaires

6.5 Contournages - Coordonnées polaires

Fonction USLED 2 Déplacement d'outil Données nécessaires Page
contournage
Droite LP + @ Droite Rayon polaire du point finalde  Page 220
la droite

Arc de cercle CP + @ Trajectoire circulaire autour du  Angle polaire du point final du  Page 221
centre de cercle/pble vers le  cercle, sens de rotation
point final de I'arc de cercle

Arc de cercle CTP Ey + @ Trajectoire circulaire avec Rayon polaire, angle polaire du  Page 222
raccordement tangentiel a point final du cercle
I'élément de contour
précédent

Trajectoire Conjonction d'une trajectoire  Rayon polaire, angle polairedu  Page 223

hélicoidale (hélice)

&7+ (P

circulaire et d'une droite

point final du cercle,
coordonnée du point final
dans I'axe d'outil

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Origine des coordonnées polaires: Pole CC

Avant d'indiquer les positions en coordonnées polaires, vous pouvez
définir le pdle CC a n'importe quel endroit du programme d'usinage.
Pour définir le pble, procédez de la méme maniére que pour la
programmation du centre de cercle.

cc Coordonnées: Pour le péle, introduire les coordonnées
a cartésiennes ou pour valider la derniere position

programmeée, Introduire: Aucune coordonnée. Définir
le pble avant de programmer les coordonnées
polaires. Ne programmer le pble qu'en coordonnées
cartésiennes. Le péle reste actif jusqu'a ce que vous
programmiez un nouveau pole.

Exemple de séquences CN

12 CC X+45 Y+25

Droite LP

L'outil se déplace sur une droite allant de sa position actuelle jusqu'au
point final de la droite. Le point initial correspond au point final de la
séquence précédente.

L @ Rayon polaire PR: Introduire la distance entre le point
final de la droite et le p6le CC

Angle polaire PA: Position angulaire du point final de
la droite comprise entre —360° et +360°

Le signe de PA est déterminé par I'axe de référence angulaire:

Angle compris entre |'axe de référence angulaire et PR, sens anti-
horaire: PA>0

Angle entre I'axe de réf. angulaire et PR, sens horaire: PA<Q
Exemple de séquences CN

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3

14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180
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Trajectoire circulaire CP autour du pole CC

Le rayon en coordonnées polaires PR est en méme temps le rayon de
I'arc de cercle. PR est défini par la distance séparant le point initial du

pble CC. La derniéere position d'outil programmée avant la trajectoire Y A
circulaire correspond au point de départ de la trajectoire circulaire.

@ Angle polaire PA: Position angulaire du point final de v,
la trajectoire circulaire comprise entre —99999,9999° '\
et +99999,9999° o
«L
Sens de rotation DR 25

Y
+

cc
Exemple de séquences CN

18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+ 25

?\\
2.
<Y

En valeurs incrémentales, les coordonnées de DR et PA
@ ont le méme signe.

6.5 Contournages - Coordonnées polaires
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6.5 Contournages - C'données polaires

Trajectoire circulaire CTP avec raccordement
tangentiel

L'outil se déplace sur une trajectoire circulaire qui se raccorde par
tangentement a un élément de contour précédent.

iTi > Rayon polaire PR: Distance entre le point final de la
trajectoire circulaire et le pole CC

> Angle polaire PA: Position angulaire du point final de
la trajectoire circulaire

Exemple de séquences CN

@ Le pble n'est pas le centre du cercle de contour!

222
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Trajectoire hélicoidale (hélice)

Une trajectoire hélicoidale est la conjonction d'une trajectoire circulaire
et d'un déplacement linéaire qui lui est perpendiculaire. Vous
programmez la trajectoire circulaire dans un plan principal.

Vous ne pouvez programmer les contournages pour la trajectoire
hélicoidale qu'en coordonnées polaires.

Application
Taraudage et filetage avec grands diamétres
Rainures de graissage

Calcul de la trajectoire hélicoidale

Pour programmer, il vous faut disposer de la donnée incrémentale de
I'angle total parcouru par I'outil sur la trajectoire hélicoidale ainsi que
de la hauteur totale de la trajectoire hélicoidale.

Pour le calcul dans le sens du fraisage, de bas en haut, on a:

Nb de rotations n Longueur du filet + dépassement de
course en début et fin de filet

Hauteur totale h Pas de vis P x nombre de rotations n

Angle total Nombre de rotations x 360° + angle pour

incrémental IPA début du filet + angle pour dépassement de
course

Coordonnée initiale Z Pas de vis P x (rotations + dépassement de
course en début de filet)

Forme de la trajectoire hélicoidale

Le tableau indique la relation entre sens de |'usinage, sens de rotation
et correction de rayon pour certaines formes de trajectoires.

<

_— Sens Sens de Correction
Al it d'usinage rotation rayon
vers la droite Z+ DR+ RL
vers la gauche Z+ DR- RR
vers la droite /- DR- RR
vers la gauche Z— DR+ RL
Filet externe
vers la droite Z+ DR+ RR
vers la gauche Z+ DR- RL
vers la droite /- DR- RL
vers la gauche Z— DR+ RR

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Programmer une trajectoire hélicoidale

IPA avec le méme signe; dans le cas contraire, |'outil

O Introduisez le sens de rotation et I'angle total incrémental
pourrait se déplacer sur une trajectoire incorrecte.

Pour I'angle total IPA, on peut introduire une valeur de Y
-99 999,9999° & +99 999,9999°.
O\c @ Angle polaire: Introduire I'angle total parcouru par
I'outil sur la trajectoire hélicoidale. Aprés avoir 25

introduit I'angle, sélectionnez I'axe d'outil a I'aide
d'une touche de sélection d'axe.

Introduire en incrémental la coordonnée de la hauteur
de la trajectoire hélicoidale

Sens de rotation DR
Trajectoire hélicoidale sens horaire: DR-
Trajectoire hélicoidale sens anti-horaire: DR+

Introduire la correction de rayon en fonction du
tableau

Exemple de séquences CN: Filetage M6 x 1 mm avec 5 rotations

12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

6.5 Contournages — Coordonnées polaires
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5 50 100

Définition de la piéce brute

Définition de I'outil

Appel de I'outil

Définir le point de référence pour les coordonnées polaires
Dégager I'outil

Prépositionner |'outil

Aller a la profondeur d’usinage

Aborder le contour au point 1 sur un cercle avec raccordement
tangentiel

Aborder le point 2
Aborder le point 3
Aborder le point 4
Aborder le point 5
Aborder le point 6
Aborder le point 1
Quitter le contour sur un cercle avec raccordement tangentiel

Dégager I'outil, fin du programme
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6.5 Contournages - C.données polaires

50

M64 x 1,5

50 100

Définition de la piece brute

Définition de I'outil

Appel de ['outil

Dégager I'outil

Prépositionner I'outil

Valider comme pole la derniere position programmée

Aller a la profondeur d’usinage

Aborder le contour sur un cercle avec raccordement tangentiel
Parcourir la trajectoire hélicoidale

Quitter le contour sur un cercle avec raccordement tangentiel

Dégager I'outil, fin du programme

N
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6.6 Contournages -
Programmation flexible de
contours FK

Principes de base

Les plans de pieces dont la cotation n'est pas conforme a la
programmation des CN contiennent souvent des coordonnées non
programmables avec les touches de dialogue grises. Par exemple:

des coordonnées connues peuvent étre situées sur I'élément de
contour ou a proximité de celui-ci,

des coordonnées peuvent se rapporter a un autre élément ou

des indications de sens et données relatives a I'allure générale du
contour peuvent étre connues.

Vous programmez ces données directement avec la programmation
flexible de contours FK. La TNC calcule le contour a partir des
coordonnées connues et facilite le dialogue de programmation par le
graphisme interactif FK. La figure en haut, a droite illustre une cotation
que vous pouvez introduire trés simplement en programmation FK.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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6.6 Contournages - Programmation flexible de contours FK
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Tenez compte des conditions suivantes pour la
programmation FK

Avec la programmation FK, vous ne pouvez introduire les
éléments du contour que dans le plan d'usinage. Vous
définissez celui-ci dans la premiere séquence BLK FORM du
programme d'usinage.

Introduisez pour chaque élément du contour toutes les
données disponibles. Programmez également dans
chaque séquence toutes les données qui ne subissent pas
de modifications: Les indications non programmées ne
sont pas reconnues par la commande!

Les parametres Q sont autorisés dans tous les éléments
FK, excepté dans les éléments comportant des rapports

relatifs (ex. RX ou RAN), par conséquent dans des éléments
qui se référent a d'autres séquences CN.

Dans un programme, si vous mélangez des données
conventionnelles a la programmation FK, chaque bloc FK
doit étre défini clairement.

La TNC requiert un point fixe servant de base aux calculs.
A |'aide des touches de dialogue grises, programmez
directement avant le bloc FK une position contenant les
deux coordonnées du plan d’usinage. Ne pas programmer
de paramétres Q dans cette séquence.

Si la premiére séquence du bloc FK est une séquence FCT
ou FLT, vous devez programmer au moins deux
séquences avant le bloc FK avec les touches de dialogue
grises afin de définir clairement le sens du démarrage.

Un bloc FK ne doit pas commencer directement derriére
une marque LBL.

Créer des programmes FK pour la TNC 4xx:

Pour qu'une TNC 4xx puisse importer des programmes FK
créés sur une iTNC 530, il convient de définir I'ordre
chronologique des différents éléments FK a I'intérieur
d'une séquence de la maniére dont ils sont classés sur la
barre de softkeys.

Programmation: Programmer les contours



Graphisme de programmation FK

. . . . GEE LIS Mémorisation/édition programme
Pour pouvoir utiliser le graphisme avec la programmation
Q FK, sélectionnez le partage d'écran PGM + GRAPHISME 12 FoT OR. R0 "
(cf. ,Mémorisation/édition de programme” a la page 79) 15 P e Rae Sohears copnrize N
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6.6 Contournages — Programmation flexible de contours FK

Souvent, lorsque les indications de coordonnées sont incomplétes, le 21 END PO SCHUETDE Mt
contour d'une piéce n'est pas défini clairement. La TNC affiche alors
les différentes solutions a |'aide du graphisme FK; il ne vous reste plus (\J
qu'a sélectionner la solution correcte. Le graphisme FK représente le [\

H T

contour de la piece en plusieurs couleurs: \

bleu L'élément de contour est clairement défini \\ D

vert Les données introduites donnent lieu a plusieurs N\ e
solutions; sélectionnez la bonne \

rouge Les données introduites ne suffisent pas encore pour T = e
définir I'élément de contour; introduisez d'autres soLurzon | soLutzon T | seeorso
données

Lorsque les données donnent lieu a plusieurs solutions et que
I'élément de contour est en vert, sélectionnez le contour correct de la
maniére suivante:

Appuyer sur la softkey AFFICHER SOLUTION jusqu'a
SILIEL ce que |'élément de contour soit affiché
correctement. Utilisez la fonction zoom (2éme barre
de softkeys) si vous ne pouvez pas distinguer les
unes des autres plusieurs solutions acceptables avec
la représentation standard

L'élément de contour affiché correspond au plan: Le
SR définir avec la softkey SELECTION SOLUTION

Si vous ne désirez pas définir tout de suite un contour affiché en vert,
appuyez sur la softkey ACHEVER SELECTION pour poursuivre le
dialogue FK.

possible avec SELECTION SOLUTION les éléments de
contour en vert afin de restreindre la multiplicité de
solutions pour les éléments de contour suivants.

Q Il est souhaitable que vous définissiez aussi vite que

Le constructeur de votre machine peut choisir d'autres
couleurs pour le graphisme FK.

Les séquences CN d'un programme appelé avec PGM
CALL sont affichées par la TNC dans une autre couleur.

Afficher les numéros de séquence dans la fenétre graphique
Pour afficher les numéros de séquence dans la fenétre graphique:

Mettre la softkey AFFICHER OMETTRE NO SEQU.
IE=TE sur AFFICHER (barre de softkeys 3)
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6.6 Contournages - Programmation flexible de contours FK

Convertir les programmes FK en programmes
conversationnels Texte clair

Pour convertir des programmes FK en programmes conversationnels
Texte clair, la TNC propose deux solutions:

Convertir le programme de maniére a ce que la structure du
programme (répétitions de parties de programme et appels de sous-
programmes) soit conservée. Ceci n'est pas possible si vous avez
utilisé les fonctions de parametres Q dans la séquence FK)

Convertir le programme de maniére a ce que les répétitions de
parties de programme, les appels de sous-programmes et les
calculs de parameétres Q soient linéarisés. Lors de la linéarisation, au
lieu des répétitions de parties de programme et appels de sous-
programmes, la TNC enregistre dans le programme créé les
séquences CN a exécuter en interne ou bien elle convertit les
valeurs que vous avez attribuées avec la fonction des paramétres Q
dans une séquence FK

T Sélectionner le programme a convertir
MGT
— Sélectionner les fonctions spéciales
FCT
outzLs Sélectionner les outils de programmation
PO Sélectionner la barre de softkeys comportant les
PROGRANHE fonctions de conversion de programmes
ConvERTIR Convertir les séquences FK du programme
FK=->H 7 . 7 . z
STRUCTURE sélectionné. La TNC convertit toutes les ségquences

FK en séquences linéaires (L) et circulaires (CC,C); la
structure du programme est ainsi conservée, ou bien
ConvERTIR Convertir les séquences FK du programme
FK->H z . z . z
LInEazRE sélectionné. La TNC convertit toutes les séquences
FK en séquences linéaires (L) et circulaires (CC,C); la
TNC linéarise le programme

Le nom du fichier du fichier nouvellement créé par la TNC
se compose de |'ancien nom de fichier auquel vient
s'ajouter _nc. Exemple:

@

Nom du fichier du programme FK: LEVIER.H

Nom du fichier du programme conversationnel Texte
clair converti par la TNC: LEVIER nc.h

La résolution des programmes conversationnels Texte
clair ainsi générés est de 0.1 pm.

Le programme converti comporte le commentaire NOS
ainsi qu'un numeéro a la suite des séquences CN
converties. Le numéro indique le numéro de séguence du
programme FK a partir de laquelle a été calculée la
séquence en dialogue conversationnel Texte clair.
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Ouvrir le dialogue FK

Lorsque vous appuyez sur la touche grise de fonction de contournage
FK, la TNC affiche des softkeys qui vous permettent d'ouvrir le
dialogue FK: Cf. tableau suivant. Pour quitter les softkeys, appuyez a
nouveau sur la touche FK.

Si vous ouvrez le dialogue FK avec I'une de ces softkeys, la TNC
affiche d'autres barres de softkeys a I'aide desquelles vous pouvez
introduire des coordonnées connues, des indications de sens et des
données relatives a la courbe du contour.

Elément FK Softkey
Droite avec raccordement tangentiel Fir

—d
Droite sans raccordement tangentiel e

=
Arc de cercle avec raccordement tangentiel For

-4
Arc de cercle sans raccordement tangentiel
Pble pour programmation FK FroL

o
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6.6 Contournages - Programmation flexible de contours FK

Pole pour programmation FK

FPOL

=)

Afficher les softkeys de programmation flexible des
contours: Appuyer sur la touche FK.

Ouvrir le dialogue de définition du péle: Appuyer sur la
softkey FPOL. La TNC affiche les softkeys des axes
du plan d'usinage actif

Avec ces softkeys, introduire les coordonnées du pble

Le poble reste actif pour la programmation FK jusqu'a ce
gue vous définissiez un nouveau pole avec FPOL.

Programmation flexible de droites

Droite sans raccordement tangentiel

s

FL

-l

Afficher les softkeys de programmation flexible des
contours: Appuyer sur la touche FK.

Ouvrir le dialogue pour une droite flexible: Appuyer sur
la softkey FL. La TNC affiche d'autres softkeys

A l'aide de ces softkeys, introduire dans la séquence
toutes les données connues. Le graphisme FK affiche
le contour programmeé en rouge jusqu’a ce que les
données suffisent. Plusieurs solutions sont affichées
en vert (cf. ,, Graphisme de programmation FK”, page
229)

Droite avec raccordement tangentiel

Si la droite se raccorde tangentiellement a un autre élément du
contour, ouvrez le dialogue avec la softkey FLT:

i3

FLT I

232

Afficher les softkeys de programmation flexible des
contours: Appuyer sur la touche FK.

Ouvrir le dialogue: Appuyer sur la softkey FLT.

A l'aide des softkeys, introduire dans la séquence
toutes les données connues

Programmation: Programmer les contours @



Programmation flexible de trajectoires
circulaires

Trajectoire circulaire sans raccordement tangentiel

Afficher les softkeys de programmation flexible des
contours: Appuyer sur la touche FK.

Fo Ouvrir le dialogue pour un arc de cercle flexible:

= Appuyer sur la softkey FC; la TNC affiche les softkeys
pour les indications directes relatives a la trajectoire
circulaire ou les données concernant le centre de
cercle

A l'aide de ces softkeys, introduire dans la séquence
toutes les données connues: Le graphisme FK affiche
le contour programmeé en rouge jusqu'a ce que les
données suffisent. Plusieurs solutions sont affichées
en vert (cf. ,, Graphisme de programmation FK", page
229)

Trajectoire circulaire avec raccordement tangentiel

Si la trajectoire circulaire se raccorde tangentiellement a un autre
élément du contour, ouvrez le dialogue avec la softkey FCT:

Afficher les softkeys de programmation flexible des
contours: Appuyer sur la touche FK.

ror Ouvrir le dialogue: Appuyer sur la softkey FCT.
1 g ppuy Y

A l'aide des softkeys, introduire dans la séquence
toutes les données connues

Possibilités d'introduction
Coordonnées du point final

Données connues Softkeys

Coordonnées cartésiennes X et Y ‘ éb ‘ ‘ éb ‘

Coordonnées polaires se référant a FPOL ,@‘ ‘

Exemple de séquences CN

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15
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6.6 Contournages - Programmation flexible de contours FK

Sens et longueur des éléments du contour

Données connues

Softkeys

Longueur de la droite

Angle de montée de la droite

E 5

Longueur de corde LEN de I'arc de cercle

,_
m
&2

Angle de montée AN de la tangente d'entrée

Angle au centre de I'arc de cercle

g =B

Exemple de séquences CN

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15
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Centre de cercle CC, rayon et sens de rotation dans la séquence

FC/FCT

Pour des trajectoires circulaires programmées en mode FK, la TNC

calcule un centre de cercle a partir des données que vous avez Yi

introduites. Avec la programmation FK, vous pouvez aussi

programmer un cercle entier dans une séquence.

Si vous désirez définir le centre de cercle en coordonnées polaires, //‘*‘
vous devez définir le pole avec la fonction FPOL au lieu de CC. FPOL o

reste actif jusqu'a la prochaine séquence contenant FPOL et est défini < 3

en coordonnées incrémentales. >

Un centre de cercle programmé de maniere 15 &— <

@ conventionnelle ou calculé par la TNC n'est plus actif CE ',‘
comme pble ou centre de cercle dans un nouveau bloc AR
FK: Si des coordonnées polaires programmeées
conventionnellement se réferent a un péle que vous avez
défini précédemment dans une séquence CC,
reprogrammez alors le péle aprés le bloc FK dans une
séquence CC.

x ¥

20

Données connues Softkeys

=

Centre en coordonnées cartésiennes

V]

Centre en coordonnées polaires

|

2|

Sens de rotation de la trajectoire circulaire  [oe- s

—

- &

Rayon de la trajectoire circulaire

Exemple de séquences CN

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

6.6 Contournages — Programmation flexible de contours FK
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6.6 Contournages — Programmation flele de contours FK

Contours fermés

A l'aide de la softkey CLSD, vous marquez le début et la fin d'un
contour fermé. Ceci permet de réduire le nombre de solutions
possibles pour le dernier élément du contour.

Introduisez CLSD en complément d'une autre donnée de contour
dans la premiere et la derniere séquence d'un élément FK.

Début du contour: CLSD+
Fin du contour: CLSD-
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Points auxiliaires

Vous pouvez introduire les coordonnées de points auxiliaires sur le
contour ou a proximité de celui-ci, aussi bien pour les droites flexibles
que pour les trajectoires circulaires flexibles.

Points auxiliaires sur un contour

Les points auxiliaires sont situés directement sur la droite ou sur le
prolongement de celle-ci ou bien encore directement sur la trajectoire
circulaire.

Données connues Softkeys

Coordonnée X point auxiliaire
P1 ou P2 d'une droite

Coordonnée Y point auxiliaire

P1 ou P2 d'une droite

P2y

P1Y ‘

PIX =

Jis

P2X

Coordonnée X point auxiliaire
P1, P2 ou P3 d'une trajectoire
circulaire

PaxX l ‘

Coordonnée Y point auxiliaire PV
P1, P2 ou P3 d'une trajectoire M
circulaire

= &

60.071
53

Yi

R0
7 N
70°
l/
1
]
R\ ]
U 50
42.929

<V

Points auxiliaires a proximité d'un contour

Données connues Softkeys

Coordonnée X et Y d'un point auxiliaire
proche d'une droite

Pov (/ ‘

M ‘

Distance entre point auxiliaire et droite

Coordonnée X et Y d'un point auxiliaire
proche d'une trajectoire circulaire

PDY ‘

PDX Z ‘

Distance entre point auxiliaire et trajectoire
circulaire

Exemple de séquences CN

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Rapports relatifs

Les rapports relatifs sont des données qui se référent a un autre
élément de contour. Les softkeys et mots de programme destinés aux
rapports Relatifs commencent par un ,,R". La figure de droite montre
les cotes que vous devez programmer comme rapports relatifs.

introduites en incrémental. Vous devez en plus indiquer le
numeéro de la séquence de |'élément de contour auquel
vous vous référez.

O Les coordonnées avec rapport relatif doivent toujours étre

L'élément de contour pour lequel vous indiquez le n° de
séquence ne doit pas étre a plus de 64 séquences devant
la séquence dans laquelle vous programmez le rapport.

Si vous effacez une séquence a laquelle vous vous
référez, la TNC délivre un message d’erreur. Modifiez le
programme avant d’effacer la séquence.

Rapport relatif a la séquence N: Coordonnées du point final

Données connues Softkeys

Yi

N
35

20
20 3
45
Q) loo° (‘4
200 &
"FPOL +

<Y

10

Coordonnées cartésiennes
se référant a la séquence N

RXIEI‘

RVIEI‘

Coordonnées polaires se référant a la
séquence N

RPR[N...| ‘ RPA[N...|

Exemple de séquences CN

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

6.6 Contournages - Programmation flexible de contours FK
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6.6 Contournages - Programmation er'e de contours FK

Angle entre droite et autre élément de contour ou n
entre latangente d'entrée sur |'arc de cercle et I'autre
élément du contour

Droite parallele a un autre élément de contour ﬁ

Distance entre droite et élément de contour parallele E

Exemple de séquences CN

x
Q
k]
T
[=]
=
-
o
[
(=
=1
[
o
7]
1]
Qo
[=
(1]
=
1]
@
2
(%)
(1]
=
~*
=
(1]
Q.
@
(1]
@
=
e
(1]
O
o

Coordonnées cartésiennes du centre ﬁ
de cercle se référant a la séquence N

Coordonnées polaires du centre de
cercle se référant a la séquence N

Exemple de séquences CN
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6.6 Contournages — Programmation flele de contours FK

< |

Définition de la piece brute

Définition de I'outil

Appel de I'outil

Dégager I'outil

Prépositionner I'outil

Aller a la profondeur d'usinage

Aborder le contour sur un cercle avec raccordement tangentiel
Bloc FK:

Pour chague élément du contour, programmer les données connues

Quitter le contour sur un cercle avec raccordement tangentiel

Dégager I'outil, fin du programme

N
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Définition de la piéce brute

Définition de I'outil

Appel de I'outil

Dégager I'outil

Prépositionner |'outil
Prépositionner I'axe d'outil
Aller a la profondeur d'usinage

" @
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N

42

Aborder le contour sur un cercle avec raccordement tangentiel
Bloc FK:
Pour chague élément du contour, programmer les données connues

Quitter le contour sur un cercle avec raccordement tangentiel
Dégager I'outil, fin du programme
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Définition de la piéce brute

Définition de I'outil

Appel de I'outil

Dégager I'outil

Prépositionner |'outil

Aller a la profondeur d'usinage
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Aborder le contour sur un cercle avec raccordement tangentiel
Bloc FK:
Pour chague élément du contour, programmer les données connues

Quitter le contour sur un cercle avec raccordement tangentiel

Dégager I'outil, fin du programme

N
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7.1 Exploitation de fichiers DXF (option de logiciel)

7.1 Exploitation de fichiers DXF
(option de logiciel)

Application

Vous pouvez ouvrir directement sur la TNC des fichiers DXF créés sur
un systeme CAQO pour en extraire des contours ou des positions
d'usinage et enregistrer ceux-ci sous forme de programmes
conversationnels Texte clair ou de fichiers de points. Les programmes
conversationnels Texte clair obtenus en sélectionnant le contour
peuvent étre également traités par d'anciennes commandes TNC
dans lamesure ou les programmes de contour ne contiennent que des
séquences L et CC/C.

Si vous traitez des fichiers DXF en mode de fonctionnement
Mémorisation/edition de programme, la TNC génere des programmes
de contour avec I'extension .H et des fichiers de points avec
I'extension .PNT. Si vous traitez des fichiers DXF en mode de
fonctionnement smarT.NC, la TNC génere des programmes de
contour avec |'extension .HC et des fichiers de points avec |'extension
.HP.

dur de la TNC.

Avant I'importation dans la TNC, veiller a ce que le nom du
fichier DXF ne comporte ni espace, ni caractéres spéciaux
non autorisés (cf. ,Noms de fichiers” a la page 112).

O Le fichier DXF a traiter doit étre enregistré sur le disque

Le fichier DXF a ouvrir doit comporter au moins une
couche (layer).

La TNC gere le format DXF R12 le plus répandu
(correspondant & AC1009).

La TNC ne géere pas le format binaire DXF. Lors de la
création du fichier DXF a partir du programme CAO ou
DAO, veiller a enregistrer le fichier en format ASCII.

Eléments DXF sélectionnables commme contour:
LINE (droite)
CIRCLE (cercle entier)

ARC (arc de cercle)
POLYLINE (polyligne)

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme

REGLER
COUCHE

DEFINIR
REFERENCE
@

SELECTION
POSITION

SELECTION
CONTOUR

e
[i__abs -107.5142 140,627 rel —107.6142 140.6327

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

ENREGIST .
ELEMENTS
SELECTION
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Ouvrir un fichier DXF

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de
programme
[Zeil]

Sélectionner le gestionnaire de fichiers

Sélectionner la barre de softkeys pour choisir les

@2' types de fichiers a afficher: Appuyer sur la softkey
SELECT. TYPE
R Afficher tous les fichiers DXF: Appuyer sur la softkey
M AFFICHER DXF

Sélectionner le répertoire ou se trouve le fichier DXF

Sélectionner le fichier DXF, valider avec la touche
ENT: La TNC lance le convertisseur DXF et affiche a
I'écran le contenu du fichier DXF. La TNC affiche dans
la fenétre de gauche ce qu'on appelle aussi les layers
(couches, plans) et dans la fenétre de droite, le plan

7.1 Exploitation de fichiers DXF (option de logiciel)
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7.1 Exploitation de fichiers DXF (option de logiciel)

Configurations par défaut

La troisieme barre de softkeys offre diverses possibilités de
configuration:

Configuration Softkey

tods fanel ‘Némorisation/édition programme
TNC:N. .. [ =100 =50 o 501100150, .[290]
onsoft |Layer ml |

Afficher/ne pas afficher les regles: La TNC affiche P
les régles sur les bords gauche et supérieur du o
plan. Les valeurs indiquées sur les regles se

réferent au point zéro du plan.

i

=

ol

Afficher/ne pas afficher la barre d'état: La TNC Lo
affiche la barre d'état sur le bord inférieur du plan. [
La barre d'état contient les informations

suivantes:
Unité de mesure active (MM ou INCH)
Coordonnées X et Y de la position actuelle de
la souris

En mode SELECTION CONTOUR, la TNC
affiche si le contour sélectionné est ouvert
(open contour) ou fermé (closed contour)

DIAGNOSTIC|

Hl

INFO 1/3

; v EH
- —obs —To7.5147 145.5577 Te1 —107.5147 120.55%7 B
s | LISNE | UNITE OF | eoier | meer | PT CERC. | Arrromem
D’ETAT MESURE SUPPLEM. TRAJECT . FIN
orr [0 | ome F]tnen | TOLERANCE | RESOLUTION | e

Unité de mesure MM/INCH: Configurer I'unité de e oe
mesure du fichier DXF. La TNC délivre également [ zen
le programme de contour avec cette unité de

mesure

Régler la tolérance: La tolérance définit T
I'éloignement entre deux éléments de contour
voisins. Cette tolérance vous permet de

compenser des imprécisions générées lors de la

création du plan. La configuration par défaut

dépend de I'ampleur de tout le fichier DXF

Régler la résolution: La résolution définit le
nombre de chiffres apres la virgule que la TNC AT
doit utiliser pour générer le programme de

contour. Par défaut: 4 chiffres aprés la virgule
(correspondant a une résolution de 0.1 um avec

unité de mesure en MM active)
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Configuration

Softkey

Mode de validation des points pour les cercles et
segments de cercle: Lors de la sélection des
positions d'usinage, ce mode définit si la TNC
doit valider le centre du cercle directement en
cliguant avec la souris (OFF) ou bien si elle doit
d'abord afficher d'autres points du cercle

OFF

Ne pas afficher des points supplémentaires
du cercle, valider directement le centre du
cercle lorsque vous cliquez sur un cercle ou
un arc de cercle

ON

Afficher des points supplémentaires du
cercle, valider le centre du cercle désiré en
cliquant a nouveau

PT CERC.
SUPPLEM.

[oFF] on

Mode pour validation de points: Définir sila TNC
doit ou non afficher la course de déplacement de
I'outil lorsque vous sélectionnez les positions
d'usinage.

SHoW
TooL
PATH

Vous devez veiller a configurer la bonne unité de mesure
@ car le fichier DXF ne contient aucune information a ce

sujet.

Si vous désirez générer des programmes pour

d'anciennes commandes TNC, vous devez limiter la
résolution a 3 chiffres apres la virgule. Vous devez en

outre supprimer les commentaires délivrés dans le
programme de contour par le convertisseur DXF.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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7.1 Exploitation de fichiers DXF (option de logiciel)

Régler la couche (layer)

Les fichiers DXF contiennent généralement plusieurs couches (layers) Mode Manuel ‘Némorisation/édition programme
grace auxquelles le constructeur peut organiser son plan. Grace a
cette technigue des couches (layers), le constructeur regroupe des TS -

a o

éléments de différente nature, par exemple le contour réel de la piéce,
les cotes, les lignes auxiliaires et de structure, les hachures et textes.

1
16

EE)

Pour éviter que I'écran ne comporte trop d'informations inutiles
lorsque vous sélectionnez le contour, vous pouvez occulter toutes les
couches superflues contenues dans le fichier DXF.

Le fichier DXF a exploiter doit comporter au moins une
@ couche (layer).

Vous pouvez aussi sélectionner un contour lorsque le 1
constructeur |'a copié dans différentes couches. T —

REGLER SELECTION
REFERENCE
® CONTOUR

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

ENREGIST .
ELEMENTS
SELECTION

SELECTION

COUCHE POSITION

R S'il n'est pas activé, sélectionner le mode permettant
de configurer les couches: Dans la fenétre de gauche,
la TNC affiche toutes les couches contenues dans le

fichier DXF actif

Pour occulter une couche: Sélectionner la couche
désirée avec la touche gauche de la souris et
|'occulter en cliquant sur la case

Pour afficher une couche: Sélectionner la couche
désirée avec la touche gauche de la souris et |'afficher
a nouveau en cliguant sur la case
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Définir le point de référence

Le point zéro du plan du fichier DXF n'est pas toujours situé de
maniere a ce que vous puissiez |'utiliser directement comme point de
référence piece. C'est pourquoi la TNC propose une fonction qui vous
permet, en cliquant sur un élément, de décaler le point zéro du plan a
un endroit approprié.

Vous pouvez définir le point de référence aux endroits suivants:

Au point initial, au point final ou au centre d'une droite
Au point initial ou au point final d'un arc de cercle

A la transition de cadran ou au centre d'un cercle entier
Au point d'intersection de

Droite — droite, y compris si le point d'intersection est situé dans
le prolongement de la droite

Droite — arc de cercle
Droite — cercle entier
Cercle — cercle (que I'on ait un arc de cercle ou un cercle entier)
Pour définir un point de référence, vous devez utiliser le
@ touchpad du clavier de la TNC ou bien une souris
raccordée sur le port USB.

Vous pouvez encore modifier le point de référence
lorsque le contour est déja sélectionné. La TNC ne calcule
les données réelles du contour que lorsque vous
enregistrez dans un programme de contour le contour
sélectionné.
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7.1 Exploitation de fichiers DXF (option de logiciel)

Sélectionner le point de référence sur un seul élément

DEFINIR
REFERENCE
@

Sélectionner comme point de référence le point d'intersection de

Sélectionner le mode pour définir le point de
référence

Avec la touche gauche de la souris, cliquez sur
I'élément sur lequel vous voulez définir le point de
référence: La TNC affiche avec une étoile les points
de référence sélectionnables situés sur I'élément
marqué

Cliquer sur I'étoile correspondant au point de
référence a sélectionner: La TNC inscrit le symbole
du point de référence a I'endroit sélectionné. Si

['élément marqué est trop petit, utiliser si nécessaire

la fonction zoom

deux éléments

=)

Sélectionner le mode pour définir le point de
référence

Avec la touche gauche de la souris, cliquer sur le
premier élément (droite, cercle entier ou arc de
cercle): La TNC affiche avec une étoile les points de
référence sélectionnables situés sur I'élément
marqué

Avec la touche gauche de la souris, cliquer sur le
deuxieme élément (droite, cercle entier ou arc de
cercle): La TNC inscrit le symbole du point de
référence sur le point d'intersection

La TNC calcule aussi le point d'intersection de 2 éléments
lorsqu'il est situé dans le prolongement d'un élément.

Sila TNC doit calculer plusieurs points d'intersection, elle
sélectionne alors le point d'intersection le plus proche de
I'endroit ou I'on a cliqué avec la souris sur le deuxieme
élément.

Sila TNC ne peut pas calculer de point d'intersection, elle
annule dans ce cas un élément qui est déja marqué.

Informations relatives aux éléments

La TNC affiche en bas et a gauche de I'écran I'éloignement du point
de référence sélectionné par rapport au point zéro du plan.
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Sélectionner et enregistrer le contour

=)

SELECT.
CONTOUR

Pour sélectionner un contour, vous devez utiliser le
touchpad du clavier de la TNC ou bien une souris
raccordée sur le port USB.

Si vous n'utilisez pas le programme de contour en mode
smarT.NC, lorsque vous sélectionnez le contour, vous
devez alors définir le sens de la trajectoire de maniere a ce
qu'il corresponde au sens d'usinage souhaité.

Sélectionnez le premier élément de contour de maniére a
ce que |'approche se fasse sans risque de collision.

Si les éléments de contour sont trés rapprochés les uns
des autres, utiliser la fonction zoom.

Sélectionner le mode de sélection du contour: La TNC
occulte les couches affichées dans la fenétre de
gauche et active la fenétre de droite permettant de
sélectionner le contour

Pour sélectionner un élément de contour: Avec la
touche gauche de la souris, cliquer sur I'élément de
contour désiré. La TNC affiche en bleu I'élément
marqué: Pour I'élément marqué, la TNC affiche
simultanément un symbole (cercle ou droite) dans la
fenétre de gauche

Pour marquer I'élément suivant: Avec la touche
gauche de la souris, cliquer sur I'élément de contour
désiré. La TNC affiche en bleu I'élément marqué:
Lorsque d'autres éléments de contour peuvent étre
marqués sans ambiguité dans le sens de trajectoire
choisi, la TNC les affiche en vert. Cliquez sur le dernier
élément vert pour valider tous les éléments dans le
programme de contour. La TNC affiche dans la
fenétre de gauche tous les éléments marqués. La
TNC affiche les éléments encore marqués en vert
sans cocher la colonne NC. La TNC n'enregistre pas de
tels éléments dans le programme de contour

Si nécessaire, vous pouvez désactiver la sélection
d'éléments marqués; pour cela, cliquez a nouveau sur
I'élément dans la fenétre de droite tout en maintenant
actionnée la touche CTRL

Lorsque vous avez sélectionné les polylignes, la TNC
affiche un numéro d'identification a deux niveaux dans la
fenétre de gauche. Le premier numéro correspond au
numéro courant de I'élément de contour et le second
numeéro, au numéro d'élément de la polyligne
correspondante issu du fichier DXF.
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Enregistrer les éléments de contour marqués dans un
fichier conversationnel Texte clair: La TNC affiche une
fenétre auxiliaire ou vous pouvez introduire librement
un nom de fichier. Par défaut: Nom du fichier DXF Si
le nom du fichier DXF contient des trémas ou
espaces, la TNC remplace ces caractéres par un tiret
inférieur.

Valider I'introduction: La TNC enregistre le
programme de contour dans le méme répertoire que
celui ou se trouve le fichier DXF

Pour sélectionner d'autres contours: Appuyer sur la
softkey ANNULER ELEMENTS SELECTION et
sélectionner le contour suivant tel que décrit
précédemment

La TNC délivre aussi dans le programme de contour deux
définitions de la piece brute (BLK FORM). Le premiére

définition contient les dimensions de tout le fichier DXF et
la seconde (qui agit en premier), les éléments de contours
marques; il en résulte une piéce brute de taille optimale.

La TNC n'enregistre que les éléments réellement
marqgués (éléments en bleu) et qui sont cochés dans la
fenétre de gauche.

Programmation: Prélévement de données dans des fichiers DXF



Partager, rallonger, raccourcir les éléments du contour

Si des éléments de contour a sélectionner sont en butée sur le plan, Mode manuel | M@morisation/édition programme
vous devez alors tout d'abord partager I'élément de contour
correspondant. Cette fonction vous est proposée automatiquement e : 8

lorsque vous étes en mode de marquage d'un contour. 2
Procédez de la maniére suivante:

L'élément de contour en butée est sélectionné; il est donc marqué

en bleu ¥
Cliquer sur I'élément de contour a partager: La TNC affiche le point

d'intersection avec une étoile entourée d'un cercle et les points

finaux sélectionnables, avec une étoile simple HIR G .,%;
Tout en maintenant la touche CTRL enfonceée, cliquer sur le point v 2305 —
d'intersection: La TNC partage I'élément de contour au niveau du L - 4 Efd
point d'intersection et occulte & nouveau les points. Si nécessaire, e T e =
la TNC rallonge ou raccourcit I'élément de contour en butée et ce, douone | FErEREGE || L ostrron | SienEs | eLerars ‘ FIN

jusqu'au point d'intersection des deux éléments
Cliguer a nouveau sur I'élément de contour partagé: La TNC affiche
a nouveau le point d'intersection et les points finaux

Cliquer sur le point final désiré: La TNC marque en bleu I'élément qui
est maintenant partagé

Sélectionner I'élément de contour suivant

droite, la TNC rallonge/raccourcit I'élément de contour de
maniere linéaire. Si I'élément de contour a rallonger/
raccourcir est un arc de cercle, la TNC rallonge/raccourcit
I'arc de cercle de maniere circulaire.

Q Si I'élément de contour a rallonger/raccourcir est une

Pour pouvoir utiliser cette fonction, il faut qu'au moins
deux éléments de contour soient marqués pour que le
sens soit défini clairement.

Informations relatives aux éléments S R

La TNC affiche en bas et a gauche de I'écran les différentes
informations relatives a I'élément de contour sur lequel vous avez
cliqué en dernier lieu dans la fenétre de gauche ou de droite.

Mémorisation/édition programme

Droite
Point final des droites et, en grisé, point initial des droites
Cercle, arc de cercle

Centre du cercle, point final du cercle et sens de rotation. Avec en
plus, en grisé, le point initial et le rayon du cercle

nfo élément

X 261.3722
v 247.1809
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7.1 Exploitation de fichiers DXF (option de logiciel)

Sélectionner/enregistrer les positions d'usinage

Pour sélectionner des positions d'usinage, vous devez s ELosEeetonZe g onTPrednanng
@ utiliser le touchpad du clavier de la TNC ou bien une souris
raccordée sur le port USB. - peN
Si les positions a sélectionner sont trés rapprochées les s
unes des autres, utiliser la fonction zoom. z
., . P . . , vl
Si nécessaire, définir la configuration par défaut de Ty
maniere a ce que la TNC affiche les trajectoires de |'outil
(cf. ,,Configurations par défaut” a la page 248).
DIAGNOSTIC|
Vous avez trois possibilités pour sélectionner les positions d'usinage: {l £
Sélection individuelle: s L.
Vous sélectionnez la position d'usinage souhaitée en cliquant B_sbe -3, 4E57 27 FERY rel -3 acey —arELe B
dessus (cf. , Sélection individuelle” & la page 257) oo | e | STt | ST s | e FIN

Sélection rapide des positions de percage en tirant sur le cadre de
sélection avec la souris:

En tirant avec la souris sur un cadre de sélection, vous sélectionnez
toutes les positions se percage qu'il contient (cf. , Sélection rapide
des positions de pergage en tirant sur un cadre de sélection avec la
souris” a la page 258)

Sélection rapide des positions de pergage en introduisant le
diametre:

Vous introduisez le diameétre du trou pour sélectionner toutes les
positions de pergage qui ont ce diameétre et sont contenues dans le
fichier DXF (cf. ,Sélection rapide des positions de percage en
introduisant le diamétre” a la page 259)
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Sélection individuelle

Sélectionner le mode de sélection de la position vode mevel  [Maémorisation/édition programme
e d'usinage: La TNC occulte les couches affichées dans
N . A . FAVPIAN B 250 25 50 75 100, 125,
la fenétre de gauche et active la fenétre de droite R ; B

permettant de sélectionner la position

Pour sélectionner une position d'usinage: Avec la
touche gauche de la souris, cliquer sur I'élément
désiré: La TNC affiche avec une étoile les positions

d’usinage sélectionnables situés sur I'élément
marqué. Cliquer sur I'une des étoiles: La TNC valide la

position sélectionnée dans la fenétre de gauche ! : : e
(affichage d'un symbole en forme de point). Si vous : ‘ N || e
cliquez sur un cercle, la TNC valide le centre du cercle ;

directement comme position d'usinage

Sbs -3

Si nécessaire, vous pouvez désactiver la sélection enResIST. ‘

seLECTTON| | (FMVLER
REFERENCE ELEMENTS | ELEMENTS
COUCHE CONTOUR || POSITION  g& eorron

d'éléments marqués; pour cela, cliquez a nouveau sur ©
I'élément dans la fenétre de droite tout en maintenant

actionnée la touche CTRL (cliquer a l'intérieur de la

marque)

Si vous désirez définir les positions d'usinage par
intersection de deux éléments, cliquez sur le premier
élément avec la touche gauche de la souris: La TNC
affiche avec une étoile les positions d’usinage
sélectionnables

Avec la touche gauche de la souris, cliquer sur le
deuxieme élément (droite, cercle entier ou arc de
cercle): La TNC valide le point d'intersection des
éléments dans la fenétre de gauche (affichage d'un
symbole en forme de point)

EnReGTST. Enregistrer les positions d'usinage sélectionnées

seieorzon dans un fichier de points: La TNC ouvre une fenétre
auxiliaire ou vous pouvez introduire librement un nom
de fichier. Par défaut: Nom du fichier DXF Si le nom
du fichier DXF contient des trémas ou espaces, la
TNC remplace ces caractéres par un tiret inférieur.

Valider I'introduction: La TNC enregistre le

programme de contour dans le méme répertoire que

celui ou se trouve le fichier DXF

ANNULER Pour sélectionner d'autres positions d'usinage et les

seieorzon enregistrer dans un autre fichier: Appuyer sur la
softkey ANNULER ELEMENTS SELECTION et
effectuer la sélection tel que décrit précédemment
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Sélection rapide des positions de percage en tirant sur un cadre
de sélection avec la souris

SELECTION
POSITION

ENREGIST .
ELEMENTS
SELECTION

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

258

Sélectionner le mode de sélection de la position
d'usinage: La TNC occulte les couches affichées dans
la fenétre de gauche et active la fenétre de droite
permettant de sélectionner la position

Appuyer sur la touche Maj du clavier et avec la touche
gauche de la souris, tirer sur un cadre de sélection
dans lequelle la TNC doit valider comme positions de
percage tous les centres de cercle: La TNC affiche
une fenétre vous permettant de filtrer les trous en
fonction de leur taille

Configurer le filtre (cf. ,, Configuration du filtre” a la
page 260) et valider avec le bouton Utiliser: La TNC
valide les positions sélectionnées dans la fenétre de
gauche (affichage d'un symbole en forme de point)

Si nécessaire, vous pouvez désactiver la sélection
d'éléments marqués; pour cela, tirez sur un nouveau
cadre de sélection mais en maintenant actionnée la
touche CTRL

Enregistrer les positions d'usinage sélectionnées
dans un fichier de points: La TNC ouvre une fenétre
auxiliaire ou vous pouvez introduire librement un nom
de fichier. Par défaut: Nom du fichier DXF Si le nom
du fichier DXF contient des trémas ou espaces, la
TNC remplace ces caractéres par un tiret inférieur.

Valider I'introduction: La TNC enregistre le
programme de contour dans le méme répertoire que
celui ou se trouve le fichier DXF

Pour sélectionner d'autres positions d'usinage et les
enregistrer dans un autre fichier: Appuyer sur la
softkey ANNULER ELEMENTS SELECTION et
effectuer la sélection tel que décrit précédemment

LEED GERER Mémorisation/édition programme

TNC:N. ..

1d |[Element =

Filtrer positions d-Usinage

Nombre positions sélectionnées: 28

Diamétre le plus petit:
5.500000

F Appliquer optimisatiol

Nombre de positions aprés filtrage: 12

¥ ApP1iquer ‘

Diamétre le plus grand:
5.500000

n course

X Annuler
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Sélection rapide des positions de percage en introduisant le
diameétre

Mémorisation/édition programme

Sélectionner le mode de sélection de la position
posITION d'usinage: La TNC occulte les couches affichées dans »
la fenétre de gauche et active la fenétre de droite 14 [E10ment

permettant de sélectionner la position

Sélectionner la derniére barre de softkeys

Ouvrir la boite de dialogue pour introduire le diamétre:
DIAMETERS . ~ e . R

La TNC affiche une fenétre auxiliaire ou vous pouvez
introduire un diameétre au choix

Introduire le diamétre désiré, valider avec la touche

ENT: La TNC recherche un fichier DXF en fonction du
diamétre introduit et affiche ensuite une fenétre dans
laguelle est sélectionné le diamétre le plus proche de
celui que vous avez introduit. Vous pouvez aussi ‘
aprés coup filtrer les trous en fonction de leur taille

(@] Seiectionner positions d-Usinsgse ik

Diamétre de percage a rechercher NN
= AN 1.

Sinécessaire, configurer le filtre (cf. ,, Configuration du
filtre” a la page 260) et valider avec le bouton
Utiliser: La TNC valide les positions sélectionnées
dans la fenétre de gauche (affichage d'un symbole en
forme de point)

Si nécessaire, vous pouvez désactiver la sélection
d'éléments marqués; pour cela, tirez sur un nouveau
cadre de sélection mais en maintenant actionnée la
touche CTRL

EnREGTST. Enregistrer les positions d'usinage sélectionnées

seieotzon dans un fichier de points: La TNC ouvre une fenétre
auxiliaire ot vous pouvez introduire librement un nom
de fichier. Par défaut: Nom du fichier DXF Si le nom
du fichier DXF contient des trémas ou espaces, la

TNC remplace ces caractéres par un tiret inférieur.

Valider I'introduction: La TNC enregistre le

programme de contour dans le méme répertoire que

celui ou se trouve le fichier DXF

ANULER Pour sélectionner d'autres positions d'usinage et les

seieorzon enregistrer dans un autre fichier: Appuyer sur la
softkey ANNULER ELEMENTS SELECTION et
effectuer la sélection tel que décrit précédemment
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Configuration du filtre

Lorsque vous avez sélectionné les positions de percage avec la Mose Menuel | Mamorisation/édition programme
sélection rapide, la TNC affiche une fenétre auxiliaire qui affiche a

gauche le diamétre du trou le plus petit et a droite le diamétre du trou e =i
le plus grand qui ont été trouvés. Avec les boutons situés en dessous
de I'affichage du diamétre, vous pouvez régler a gauche le diameétre
inférieur et a droite le diamétre supérieur de maniére a valider les

Filtrer positions d-Usinage

i

diameétres des trous que vous désirez. Nonbra positions sélectionnees: 28 Toh
Diamétre le plus petit: Diamétre le plus grand: E‘_’?
. . [S.5eeee0 5.500000 W B
Boutons disponibles: i< | < | <= vianstre > Lo [l
Filtre du diametre le plus petit Softkey e T
— DIAGNOSTIC|
Afficher le plus petit diameétre trouvé Leg n
(configuration par défaut) o 173
= E i
Afficher le plus petit diameétre suivant trouvé < ‘ ‘ ‘ ‘— ‘ ‘ ‘ 2
Afficher le plus grand diameétre suivant trouvé >
Afficher le plus grand diamétre trouvé. La TNC 55 e tenees ‘"é“‘“isa‘ fOn/EEASHEN PROCEENNG
regle le filtre pour le diametre le plus petit a la e
valeur réglée pour le diamétre le plus grand | F T I "B

Filtre du diametre le plus grand

={m

=0

gl

Afficher le plus petit diamétre trouvé. La TNC e
regle le filtre pour le diametre le plus grand a la
valeur réglée pour le diametre le plus petit

DIAGNOSTIC|

T

Afficher le plus grand diamétre suivant trouvé

Softkey
Afficher le plus petit diamétre suivant trouvé <
_> |

A A M A
iM___abs -107.8142 140.8327 rel -107.8142 140,832

FEEEs LIGNE UNITE DE
DZETAT MESURE

ofF  [Con | opp MM IneH

PT CERC. || AFFICHER

2||W|
=

REGLER
TOLERANCE

REGLER
RESOLUTION

SUPPLEM. || TRAJECT.
oN ouTIL

Afficher le plus grand diamétre trouvé S
(configuration par défaut)

Avec I'option Appliquer optimisation course (configuration par
défaut), la TNC trie les positions d'usinage sélectionnées de maniere
a minimiser les courses inutiles. Vous pouvez afficher la trajectoire de
I'outil avec la softkey AFFICHER TRAJECT. OUTIL (cf. , Configurations
par défaut” a la page 248).
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Informations relatives aux éléments

La TNC affiche en bas et a gauche de I'écran les coordonnées de la vede anvel  [Mamorisation/édition programme
position d'usinage sur laquelle vous avez cligué en dernier lieu dans la
. . v [ErEme == s
fenétre de gauche ou de droite. e = 1n g
1 f—
Annuler les actions : 7T
Vous pouvez annuler les quatre derniéres actions que vous avez prises g 8
dans le mode de sélection des positions d'usinage. La derniere barre . TN
de softkeys propose a cet effet les softkeys suivantes: ? v !
Fonction Softkey
Annuler la derniére action T i
ey
4 E
Répéter la derniére action RepeaT THE a5y —rmser T v e ==
ACEION REGLER P ) e || cEdmem || PUMEERD | B
COUCHE REFE;ENCE CONTOUR POSITION :ELLEE";NIY:N :EI;_EE':;ET'\‘;;“ FIN
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Fonction zoom

La _TNC propose salpuissante_fonction zoom des.tinée a afficher | P ASOR AEM/AENRAGH PROEFENNG

facilement les détails tres petits lors de la sélection des contours ou

des points: e r— 5 > -
Fonction —

16

Agrandir la piece. La TNC agrandit toujours la
piece en partant du centre de la projection
actuelle. Si nécessaire, déplacer les curseurs de
I'image pour positionner le plan dans la fenétre
de maniere a visualiser directement le détail
désiré lorsque I'on appuye sur la softkey.

+ |
o
l ;
®
<
] ([T

e

]

~| bprAGNOSTIC|

HL

INFO 1/3

Réduire la piece

=
B D
e Ly L

T

!

Afficher la piece a sa taille d'origine

Déplacer le cadre de zoom vers le haut

Déplacer le cadre de zoom vers le bas

Déplacer le cadre de zoom vers la gauche

Déplacer le cadre de zoom vers la droite

U

accentuer ou réduire le zoom a |'aide de celle-ci. Le centre
du zoom est situé a l'endroit ou se trouve le pointeur de la
souris.

O Si vous utilisez une souris avec molette, vous pouvez

7.1 Exploitation de fichiers DXF (option de logiciel)
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répétitions de parties

Sous-programmes et
de programme
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8.1 Marquer des sous-programmes
et répétitions de parties de
programme

A l'aide des sous-programmes et répétitions de parties de
programmes, vous pouvez exécuter plusieurs fois des phases
d'usinage déja programmées une fois.

de programme

Labels

Ies

Les sous-programmes et répétitions de parties de programme
débutent dans le programme d'usinage par la marque LBL, abréviation
de LABEL (de I'angl. signifiant marque, désignation).

Les LABELS contiennent un numéro compris entre 1 et 999 ou bien
un nom que vous pouvez définir. Chaque numéro de LABEL ou
chaque nom de LABEL ne peut étre attribué gu'une seule fois dans le
programme avec la touche LABEL SET. Le nombre de noms de labels
que I'on peut introduire n'a de limite que celle de la mémoire interne.

titions de part

Si vous attribuez plusieurs fois un méme numéro ou nom
@ de LABEL, la TNC délivre un message d'erreur a la
fermeture de la séquence LBL. Avec des programmes tres
longs, vous pouvez limiter le contréle sur un nombre
programmable de séquences a |'aide de MP7229.

épé

/4

Label O (LBL 0) désigne la fin d'un sous-programme et peut donc étre
utilisé autant qu’on le désire.

8.1 Marquer des sous-programmes et r
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8.2 Sous-programmes

Méthode

1 La TNC exécute le programme d'usinage jusqu'a I'appel d'un sous-
programme CALL LBL

2 A partir de cet endroit, la TNC exécute le sous-programme appelé
jusqu'asafinLBL 0

3 Puis, la TNC poursuit le programme d'usinage avec la séguence
suivant I'appel du sous-programme CALL LBL

Remarques concernant la programmation

Un programme principal peut contenir jusqu’a 254 sous-
programmes

Vous pouvez appeler les sous-programmes dans n'importe quel
ordre et autant de fois que vous le désirez

Un sous-programme ne peut pas s'appeler lui-méme
Programmer les sous-programmes a la fin du programme principal
(derriére la séquence avec M2 ou M30)

Si des sous-programmes sont situés dans le programme d'usinage
avant la séquence avec M2 ou M30, ils seront exécutés au moins
une fois sans qu'il soit nécessaire de les appeler

Programmer un sous-programme

Marquer le début: Appuyer sur la touche LBL SET
SET

Introduire le numéro du sous-programme. Si vous
désirez utiliser des noms de LABEL: Appuyez sur la
softkey LBL NAME pour commuter vers
I'introduction de texte

Marquer la fin: Appuyer sur la touche LBL SET et
introduire le numéro de label ,0"

Appeler un sous-programme

Appeler le sous-programme: Appuyer sur LBL CALL
CALL

Numéro de label: Introduire le numéro de label du
sous-programme a appeler. Si vous désirez utiliser
des noms de LABEL: Appuyez sur la softkey LBL

NAME pour commuter vers I'introduction de texte

Répétitions REP: Passer outre cette question de
dialogue avec la touche NO ENT. N'utiliser les
répétitions REP que pour les répétitions de parties de
programme

CALL LBL 0 n'est pas autorisé dans la mesure ou il
@ correspond a I'appel de la fin d'un sous-programme.
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8.3 Répétitions de parties de
programme

Label LBL

Les répétitions de parties de programme débutent par la marque LBL.
Elles se terminent par CALL LBL n REPn.

Méthode

1 La TNC exécute le programme d'usinage jusqu'a la fin de la partie
de programme (CALL LBL n REPn)

2 La TNC répéte ensuite la partie de programme entre le LABEL
appelé et I'appel de label CALL LBL n REPn autant de fois que vous
I'avez défini sous REP

3 La TNC poursuit ensuite I'éxécution du programme d'usinage

Remarques concernant la programmation

Vous pouvez répéter une partie de programme jusqu'a 65 534 fois
de suite

Les parties de programme sont toujours exécutées une fois de plus
qgu'elles n'ont été programmées.

Programmer une répétition de partie de
programme

e Marquer le début: Appuyer sur la touche LBL SET et
introduire un numéro de LABEL pour la partie de
programme qui doit étre répétée. Si vous désirez
utiliser des noms de LABEL: Appuyez sur la softkey
LBL NAME pour commuter vers l'introduction de
texte

Introduire la partie de programme

Appeler une répétition de partie de programme

Appuyer sur la touche LBL CALL
CALL

Appel sous-PGM/répét. partie PGM: Introduire le
numeéro du label de la partie de programme qui doit
étre répétée, valider avec la touche ENT. Si vous
désirez utiliser des noms de LABEL: Appuyer sur la
touche “ pour commuter vers I'introduction de texte

Répétition REP: Introduire le nombre de répétitions,
valider avec la touche ENT
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8.4 Programme quelconque pris
comme sous-programme

Méthode

1 La TNC exécute le programme d'usinage jusqu'a ce que vous
appeliez un autre programme avec CALL PGM

2 La TNC exécute ensuite le programme appelé jusqu'a la fin de
celui-ci

3 Puis, la TNC poursuit I'exécution du programme d'usinage (qui
appelle) avec la séquence suivant I'appel du programme

Remarques concernant la programmation

Pour utiliser un programme quelconque comme un sous-
programme, la TNC n’a pas besoin de LABELS.

Le programme appelé ne doit pas contenir les fonctions auxiliaires
M2 ou M30. Dans le programme qui est appelé, si vous avez défini
des sous-programmes avec labels, vous pouvez alors utiliser M2 ou
M30 avec la fonction de saut FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99 pour
forcer I'occultation de cette partie de programme

Le programme appelé ne doit pas contenir d'appel CALL PGM dans le
programme qui appelle (boucle sans fin)

Appeler un programme quelconque comme
sous-programme

Fonctions permettant d'appeler le programme:
G Appuyer sur la touche PGM CALL

Appuyer sur la softkey PROGRAMME.

Introduire le chemin d'accés complet pour le
programme a appeler, valider avec la touche END.
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8.4 Programme quelconque pris comme sous-programme
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Le programme appelé doit Etre mémorisé sur le disque
dur de la TNC.

Si vous n'introduisez que le nom du programme, le
programme appelé doit se trouver dans le méme
répertoire que celui du programme qui appelle.

Sile programme appelé n'est pas dans le méme répertoire
que celui du programme qui appelle, vous devez alors
introduire en entier le chemin d'accés, par exemple:
TNC:\ZW35\EBAUCHE\PGM1.H

Si vous désirez appeler un programme en DIN/ISO,
introduisez dans ce cas le type de fichier .| derriere le nom
du programme.

Vous pouvez également appeler n'importe quel
programme a |'aide du cycle 12 PGM CALL.

Avec un PGM CALL, les paramétres Q ont toujours un effet
global. Vous devez donc tenir compte du fait que les
modifications apportées a des parametres Q dans le
programme appelé peuvent éventuellement se répercuter
sur le programme qui appelle.

Les conversions de coordonnées que vous définissez
dans le programme qui est appelé et que vous annulez de
maniere non ciblée restent systématiquement activées
pour le programme qui appelle. La configuration du
paramétre-machine MP7300 n'a aucune influence en la
matiere.
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8.5 Imbrications

Types d'imbrications

Sous-programmes dans sous-programme

Répétitions de parties de programme dans répétition de parties de
programme

Répétition de sous-programmes
Répétitions de parties de programme dans sous-programme

Niveaux d'imbrication

Les niveaux d'imbrication définissent combien les parties de
programme ou les sous-programmes peuvent contenir d'autres sous-
programmes ou répétitions de parties de programme.

Niveaux d'imbrication max. pour les sous-programmes: 8

Niveaux d'imbrication max. pour les appels de programme principal:
6, un CYCL CALL agissant comme un appel de programme principal

Vous pouvez imbriquer a volonté des répétitions de parties de
programme
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8.5 Imbrications

Sous-programme dans sous-programme

Exemple de séquences CN

Exécution du programme

1 Le programme principal SPMS est exécuté jusqu'a la séquence 17

2 Le sous-programme SP1 est appelé et exécuté jusqu'a la
séquence 39

3 Le sous-programme 2 est appelé et exécuté jusqu'a la séquence
62. Fin du sous-programme 2 et retour au sous-programme dans
lequel il a été appelé

4 Le sous-programme 1 est exécuté de la séquence 40 a la
séquence 45. Fin du sous-programme 1 et retour au programme
principal SPGMS

5 Le programme principal SPGMS est exécuté de la séquence 18 a
la séquence 35. Retour a la séquence 1 et fin du programme

2

Appeler le sous-programme au niveau de LBL SP1
Derniere séquence de programme du

programme principal (avec M2)

Début du sous-programme SP1

Le sous-programme est appelé au niveau de LBL2

Fin du sous-programme 1
Début du sous-programme 2

Fin du sous-programme 2
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Le programme principal REPS est exécuté jusqu'a la séquence 27
La partie de programme située entre la séquence 27 et la
séquence 20 est répétée 2 fois

Le programme principal REPS est exécuté de la séquence 28 a la
séquence 35

La partie de programme située entre la séquence 35 et la

séquence 15 est répétée 1 fois (contenant la répétition de partie
de programme de la séquence 20 a la séquence 27)

Le programme principal REPS est exécuté de la séquence 36 a la
séquence 50 (fin du programme)

Début de la répétition de partie de programme 1

Début de la répétition de partie de programme 2

Partie de programme entre cette séquence et LBL 2
(séquence 20) répétée 2 fois
Partie de programme entre cette séquence et LBL 1
(séquence 15) répétée 1 fois

Début de la répétition de partie de programme 1

Début de la répétition de partie de programme 2

Partie de programme entre cette séquence et G98
L2

(séquence N200) répétée 2 fois

Partie de programme entre cette séquence et G98
L1

(séquence N150) répétée 1 fois

8.5 Imbrications
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Répéter un sous-programme

Exemple de séquences CN

Début de la répétition de partie de programme 1
Appel du sous-programme
Partie de programme entre cette séquence et LBL1

8.5 Imbrications

(séquence 10) répétée 2 fois
Derniere séqu. du programme principal avec M2
Début du sous-programme

Fin du sous-programme

Exécution du programme

1 Le programme principal SPREP est exécuté jusqu'a la séquence
11

2 Le sous-programme 2 est appelé et exécuté

3 La partie de programme située entre la séquence 12 et la
séquence 10 est répétée 2 fois: Le sous-programme 2 est répété
2 fois

4 Le programme principal SPGREP est exécuté de la séquence 13 a
la séquence 19; fin du programme

2
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8.6 Exemples de programmation

8.6 E).lples de programmation

Déroulement du programme

1 Pré-positionner I'outil sur I'aréte supérieure de la
piece

I Introduire la passe en valeur incrémentale

™ Fraisage de contour

1 Répéter la passe et le fraisage du contour
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Définition de I'outil

Appel de I'outil

Dégager I'outil

Pré-positionnement dans le plan d'usinage

Pré-positionnement sur I'aréte supérieure de la piece
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8.6 E).lples de programmation

Marque pour répétition de partie de programme
Passe en profondeur incrémentale (dans le vide)
Aborder le contour

Contour

Quitter le contour

Dégager I'outil

Retour au LBL 1; au total quatre fois
Dégager I'outil, fin du programme

N
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Déroulement du programme

 Aborder les séries de trous dans le programme
principal

= Appeler la série de trous (sous-programme 1)

M Ne programmer la série de trous qu'une seule
fois dans le sous-programme 1
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8.6 E).lples de programmation

Définition de I'outil

Appel de I'outil

Dégager I'outil

Définition du cycle Percage
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8.6 E).lples de programmation

N

Aborder le point initial de la série de trous 1
Appeler le sous-programme pour la série de trous
Aborder le point initial de la série de trous 2
Appeler le sous-programme pour la série de trous
Aborder le point initial de la série de trous 3
Appeler le sous-programme pour la série de trous
Fin du programme principal

Début du sous-programme 1: Série de trous

Trou 1

Aborder le 2éme trou, appeler le cycle

Aborder le 3eme trou, appeler le cycle

Aborder le 4éme trou, appeler le cycle

Fin du sous-programme 1
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Déroulement du programme

 Programmer les cycles d'usinage dans le
programme principal

= Appeler I'ensemble du schéma de trous (sous-
programme 1)

W Aborder les séries de trous dans le sous-
programme 1, appeler la série de trous (sous-
programme 2)

M Ne programmer la série de trous qu'une seule
fois dans le sous-programme 2
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8.6 E).lples de programmation

Définition d’outil pour le foret a centrer
Définition d’outil pour le foret
Définition d’outil pour I'alésoir

Appel d'outil pour le foret a centrer
Dégager I'outil

Définition du cycle de centrage

Appeler sous-programme 1 pour I'ensemble du schéma de trous

" @



8.6 E).lples de programmation

Changement d'outil

Appel d'outil pour le foret

Nouvelle profondeur de percage

Nouvelle passe de percage

Appeler sous-programme 1 pour I'ensemble du schéma de trous
Changement d'outil

Appel d'outil pour |'alésoir

Définition du cycle d'alésage a I'alésoir

Appeler sous-programme 1 pour I'ensemble du schéma de trous
Fin du programme principal

Début du sous-programme 1: Schéma de trous complet
Aborder le point initial de la série de trous 1

Appeler sous-programme 2 pour la série de trous
Aborder le point initial de la série de trous 2

Appeler sous-programme 2 pour la série de trous
Aborder le point initial de la série de trous 3

Appeler sous-programme 2 pour la série de trous

Fin du sous-programme 1

Début du sous-programme 2: Série de trous
ler trou avec cycle d'usinage actif

Aborder le 2éme trou, appeler le cycle
Aborder le 3eme trou, appeler le cycle
Aborder le 4éme trou, appeler le cycle

Fin du sous-programme 2

N
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9.1 Principe et vue d’ensemble
des fonctions

Gréace aux paramétres, vous pouvez définir toute une famille de piéces
dans un méme programme d'usinage. A la place des valeurs
numériques, vous introduisez des variables: Les parameétres Q.

Exemples d’utilisation des paramétres Q:

Valeurs de coordonnées
Avances

Vitesses de rotation
Données de cycle

En outre, les parameétres Q vous permettent de programmer des
contours définis par des fonctions arithmétiques ou bien d'éxécuter
des phases d'usinage en liaison avec des conditions logiques. En
liaison avec la programmation FK, vous pouvez aussi combiner avec
les parametres Q des contours dont la cotation n'est pas conforme a
la programmation des CN.

Les paramétres Q sont désignés avec des lettres suivies d'un numéro
compris entre 0 et 1999. L'effet des paramétres est variable: Cf.
tableau suivant:

Signification Plage

Parametres pouvant étre utilisés librement tant Q0 a Q99
qu'ils ne se recoupent pas avec les cycles SL; a

effet global pour tous les programmes contenus

dans la mémoire de la TNC

Parametres pour fonctions spéciales de la TNC Q100 a Q199

Parametres préconisés pour les cycles; a effet Q200 a Q1199
global pour tous les programmes contenus dans
la mémoire de la TNC

Parametres préconisés pour les cycles Q1200 a Q1399
constructeur; a effet global pour tous les

programmes contenus dans la mémoire de la

TNC. Il peut éventuellement s'avérer nécessaire

de se concerter avec le constructeur de la

machine ou le prestataire.

Parameétres préconisés pour les cycles Q1400 a Q1499
constructeur actifs avec Call; a effet global pour

tous les programmes contenus dans la mémoire

de la TNC

Parameétres préconisés pour les cycles Q1500 a Q1599
constructeur actifs avec Def; a effet global pour

tous les programmes contenus dans la mémoire

de la TNC
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Signification

Plage

Parameétres pouvant étre utilisés librement, a
effet global pour tous les programmes contenus
dans la mémoire de la TNC

Q1600 a Q1999

Parameétres QL pouvant étre utilisés librement, QLO & QL499
seulement a effet local a l'intérieur d'un

programme

Parameétres QR pouvant étre utilisés liborement, a QRO a QR499

effet durable (rémanent), y compris aprés une
coupure de courant

Les parametres QS (S signifiant ,,strign” = chaine) sont également a

votre disposition si vous désirez traiter du texte sur la TNC. Les

parameétres QS ont des plages identiques a celles des paramétres Q

(cf. tableau ci-dessus).

Attention: La plage QS100 a Q199 est également réservée

@ aux textes internes pour les parametres QS.

iTNC 530 HEIDENHAIN

ions

t vue d’ensemble des fonct

incipe e

9.1 Pr

" @



ions

t vue d’ensemble des fonct

incipe e

9.1 Pr

Remarques concernant la programmation

Les paramétres Q et valeurs numériques peuvent étre mélangés dans
un programme.

Vous pouvez affecter aux parameétres Q des valeurs numériques
comprises entre -999 999 999 et +999 999 999; au total, 10 caractéres
(y compris le signe) sont autorisés. Vous pouvez poser la virgule
décimale a n'importe quel endroit. De maniére interne, la TNC peut
calculer des valeurs numériques d'une largeur jusqu'a 57 bits avant et
7 bits apres le point décimal (une largeur numérique de 32 bits
correspond a une valeur décimale de 4 294 967 296).

PARAMETRES QS: Vous pouvez leur affecter jusqu'a 254 caractéres.

valeurs a certains parametres Q et QS, par exemple le
rayon d'outil actuel au parametre Q108, cf. ,, Paramétres Q
réservés”, page 329.

@ La TNC attribue automatiquement toujours les mémes

Si vous utilisez les parametres Q60 a Q99 dans les cycles
constructeur codés, définissez dans le paramétre-machine
PM7251 si ces parametres doivent étre a effet local dans
le cycle constructeur (fichier .CYC) ou a effet global pour
tous les programmes.

Le parametre-machine 7300 vous permet de définir si la
TNC doit annuler les parameétres Q a la fin du programme
ou bien si elle doit conserver les valeurs. Cette
configuration n‘a aucun effet sur vos programmes avec
paramétres Q!
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Appeler les fonctions des parameétres Q

Pendant que vous introduisez un programme d'usinage, appuyez sur
la touche ,, Q" (dans le champ des introductions numériques et de
sélection d'axes situé sous la touche —/+ ). La TNC affiche alors les
softkeys suivantes:

Groupe de fonctions Softkey Page

Fonctions arithmétiques de base — Page 285

DE BASE

Fonctions trigonométriques p— Page 287

METRIE

Fonction de calcul d'un cercle cALoUL Page 289

CERCLE

Conditions si/alors, sauts e Page 290

Fonctions spéciales — Page 293
SPECIALES

Introduire directement une formule e Page 314

Fonction pour I'usinage de contours T Manuel des

complexes TN cycles

Fonction de traitement de strings NG Page 318

il |

STRING

TNC ouvre directement la boite de dialogue pour introduire

@ Lorsque vous appuyez sur la touche Q du clavier ASCII, la
une formule.

Pour définir ou affecter des valeurs aux paramétres locaux
QL, appuyer tout d'abord sur la touche Q d'une boite de
dialogue et ensuite sur la touche L du clavier ASCII.

Pour définir ou affecter des valeurs aux parametres
rémanents QR, appuyer tout d'abord sur la touche Q d'une
boite de dialogue et ensuite sur la touche R du clavier
ASCII.
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9.2 Familles de pieces — Parametres Q au lieu de valeurs num

9.2 Familles de piéeces —
Parametres Q au lieu de
valeurs numériques

Application

A l'aide de la fonction de parametres Q FN 0: AFFECTATION, vous
pouvez affecter aux paramétres Q des valeurs numériques. Dans le
programme d'usinage, vous remplacez alors la valeur numérique par
un parametre Q.

Exemple de séquences CN

15 FN 0: Q10=25 Affectation
Q10 recoit la valeur 25
25 L X +Q10 correspond a L X +25

Pour réaliser des familles de piéces, vous programmez par ex. les
dimensions caractéristiques de la piece sous forme de paramétres Q.

Pour I'usinage des différentes piéces, vous affectez alors a chacun de
ces parametres une autre valeur numeérique.

Exemple
Cylindre avec parameétres Q

Rayon du cylindre R=Q1
Hauteur du cylindre H=0Q2 al
Cylindre Z1 Q1 =+30 /ij>'

Q2 =+10 —h—
Cylindre Z2 Q1 =+10

Q2 = +50 al

02 22
Q2
L
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9.3 Deécrire les contours avec les
fonctions arithmétiques

Application

Gréce aux parametres Q, vous pouvez programmer des fonctions
arithmétiques de base dans le programme d'usinage:

Sélectionner la fonction de parameétres Q: Appuyer sur la touche Q
(dans le champ d'introduction numérique, a droite). La barre de
softkeys affiche les fonctions des parametres Q

Sélectionner les fonctions arithmériques de base: Appuyer sur la
softkey ARITHM. DE BASE. La TNC affiche les softkeys suivantes:

Tableau récapitulatif

Fonction Softkey
FN 0: AFFECTATION o
Ex. FN 0: Q5 = +60 520
Affecter directement une valeur

FN 1: ADDITION
Ex.FN 1: Q1 = -Q2 + -5 Be9
Définir la somme de deux valeurs et |'affecter

FN 2: SOUSTRACTION e
Ex.FN 2: Q1 = +10 - +5 B0

Définir la différence de deux valeurs et |'affecter

FN 3: MULTIPLICATION
Ex. FN 3: Q2 = +3 * +3
Définir le produit de deux valeurs et |'affecter

FN 4: DIVISION —
Ex. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
Définir le quotient de deux valeurs et I'affecter

Interdit: Division par 0!

FN 5: RACINE
Ex. FN 5: Q20 = SQRT 4 RACINE

Extraire la racine carrée d'un nombre et I'affecter
Interdit: Racine carrée d'une valeur négative!

A droite du signe ,,=", vous pouvez introduire:

deux nombres
deux parametres Q
un nombre et un paramétre Q

Al'intérieur des équations, vous pouvez donner le signe de votre choix
aux parametres Q et valeurs numériques.
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9.3 Décrire les contours avec les fonct

Programmation des calculs de base

Exemple:
m Appeler les fonctions des parametres Q: Touche Q
Sélectionner les fonctions arithmériques de base:
OF BAse Appuyer sur la softkey ARITHM. DE BASE
N Sélectionner la fonction des parametres Q
Xy AFFECTATION: Softkey FNO X =Y

N° PARAMETRE POUR RESULTAT ?
5 Introduire le numéro du parameétre Q: 5
1ERE VALEUR OU PARAMETRE ?

10 ﬂ Affecter a Q5 la valeur numérique 10

m Appeler les fonctions des paramétres Q: Touche Q
Sélectionner les fonctions arithmériques de base:
OF BRsE Appuyer sur la softkey ARITHM. DE BASE

N Sélectionner la fonction des paramétres Q
xe ¥ MULTIPLICATION: Softkey FN3 X * Y

N° PARAMETRE POUR RESULTAT ?
12 Introduire le numéro du paramétre Q: 12

1ERE VALEUR OU PARAMETRE ?

Q5 Introduire Q5 comme premiére valeur

2EME VALEUR OU PARAMETRE ?

7 Introduire 7 comme deuxiéme valeur

286

Exemple: Séquences de programme dans la TNC

16 FN 0: Q5 = +10
17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7
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9.4 Fonctions trigonomeétriques

Définitions

Sinus, cosinus et tangente correspondent aux rapports entre les cotés
d'un triangle rectangle. On a:

Sinus: sina=al/c

Cosinus: cosa=b/c

Tangente: tano=a/b =sina/cosa

Composantes

c est le coté opposé a I'angle droit
a est le coté opposé a l'angle a o
b est le troisieme coté

La TNC peut calculer I'angle & partir de la tangente:

o= arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos o)

Exemple:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0.5 = 26.57°
De plus:
aZ+ b2=c2(avecaZ=axa)

c = J(@2+b?y
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9.4 Fonctions tr

Programmer les fonctions trigonométriques

Les fonctions trigonométriques s'affichent avec la softkey TRIGO-
NOMETRIE. La TNC affiche les softkeys du tableau ci-dessous.

Programmation: Comparer avec ,,Exemple de programmation pour les
calculs de base”

Fonction Softkey
FN 6: SINUS
Ex. FN 6: Q20 = SIN-Q5 D
Définir le sinus d'un angle en degrés (°) et I'affecter

FN 7: COSINUS
Ex. FN 7: Q21 = C0S-Q5
Définir le cosinus d'un angle en degrés (°) et I'affecter

FN 8: RACINE DE SOMME DE CARRES
Ex. FN 8: Q10 = +5 LEN +4 = Y
Définir la racine de somme de carrés et |'affecter

FN 13: ANGLE
Ex. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1 B GIB 9

Définir I'angle avec arctan a partir de deux c6tés ou sin
et cos de I'angle (0 < angle < 360°) et I'affecter
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9.5 Calcul d'un cercle

Application

Gréce aux fonctions de calcul d'un cercle, la TNC peut déterminer le
centre du cercle et son rayon a partir de trois ou quatre points situés
sur le cercle. Le calcul d'un cercle a partir de quatre points est plus
précis.

Application: Vous pouvez utiliser ces fonctions, notamment lorsque
vous voulez déterminer a |'aide de la fonction de palpage
programmable la position et la dimension d'un trou ou d'un cercle de
trous.

Fonction Softkey
FN 23: Calculer les DONNEES D'UN CERCLE a partir [~ mizs_
de 3 points du cercle PAR 3 PTS

Ex. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Les paires de coordonnées de trois points du cercle doivent étre
meémorisées dans le paramétre Q30 et dans les cing parametres
suivants — donc jusqu'a Q35.

La TNC mémorise alors le centre du cercle de I'axe principal (X pour
axe de broche Z) dans le parameétre Q20, le centre du cercle de I'axe
auxiliaire (Y pour axe de broche Z) dans le parametre Q21 et le rayon
du cercle dans le parametre Q22.

Fonction Softkey
FN 24: Calculer les DONNEES D'UN CERCLE a partir [ iz
de 4 points du cercle PaR 4 PTS

Ex. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Les paires de coordonnées de quatre points du cercle doivent étre
mémorisées dans le paramétre Q30 et dans les sept paramétres
suivants — donc jusqu'a Q37.

La TNC mémorise alors le centre du cercle de I'axe principal (X pour
axe de broche Z) dans le parametre Q20, le centre du cercle de |'axe
auxiliaire (Y pour axe de broche 7) dans le paramétre Q21 et le rayon
du cercle dans le parametre Q22.

remplacent aussi automatiquement les deux parametres

@ Notez que FN 23 et FN 24, outre le paramétre pour résultat,
suivants.

iTNC 530 HEIDENHAIN

9.5 Calcul d'un cercle

” @



/alors avec parametres Q

ITions si

9.6 Cond

9.6 Conditions si/alors avec
parametres Q

Application

Avec les conditions si/alors, la TNC compare un parametre Q a un
autre parameétre Q ou a une autre valeur numérique. Sila condition est
remplie, la TNC poursuit le programme d'usinage lorsqu'elle atteint le
label programmé derriere la condition (label, cf. ,Marquer des sous-
programmes et répétitions de parties de programme”, page 264). Sila
condition n'est pas remplie, la TNC exécute la séquence suivante.

Si vous désirez appeler un autre programme comme sous-
programme, programmez alors derriere le label un appel de
programme PGM CALL.

Sauts inconditionnels

Les sauts inconditionnels sont des sauts dont la condition est toujours
remplie. Exemple:

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
Programmer les conditions si/alors

Les conditions si/alors apparaissent lorsque vous appuyez sur la
softkey SAUTS. La TNC affiche les softkeys suivantes:

Fonction Softkey
FN 9: SI EGAL, ALORS SAUT e
Ex. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL "SPCAN25" soto

Si les deux valeurs ou parameétres sont égaux, saut au
label donné

FN 10: SI DIFFERENT, ALORS SAUT e
Ex. FN 10: IF +10 NE —Q5 GOTO LBL 10 coto
Si les deux valeurs ou paramétres sont différents, saut

au label donné

FN 11: S| SUPERIEUR, ALORS SAUT e
Ex. FN 11: IF+Ql GT+10 GOTO LBL 5 T ora
Sila 1ere valeur ou le Ter paramétre est supérieur(e) a

la 2éme valeur ou au 2éme parameétre, saut au label

donné

FN 12: SI INFERIEUR, ALORS SAUT iz
Ex. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME" e
Sila 1ére valeur ou le Ter paramétre est inférieur(e) a la

2éme valeur ou au 2éme paramétre, saut au label

donné
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Abréviations et expressions utilisées

IF (angl.): si

EQU (angl. equal): égal a

NE (angl. not equal): différent de
GT (angl. greater than): supérieur a
LT (angl. less than): inférieur a
GOTO (angl. go to): aller a
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9.7 Controler et modifier les parametres Q

9.7 Controler et modifier les
parametres Q

Méthode

Vous pouvez contréler et également modifier les paramétres Q
pendant la création, le test ou I'exécution du programme en modes de
fonctionnement Mémorisation/édition de programme, Test de
programme, Exécution de programme pas a pas ou Exécution de
programme en continu.

Sinécessaire, interrompre |'exécution du programme (par exemple,
en appuyant sur la touche STOP externe et sur la softkey STOP
INTERNE ou suspendre le test du programme

Appeler les fonctions des parametres Q: Appuyer sur
la touche Q ou sur la softkey Q INFO en mode
Mémorisation/édition de programme

La TNC affiche tous les paramétres ainsi que les
valeurs correspondantes. Avec les touches fléchées
ou les softkeys permettant de feuilleter, sélectionnez
le parameétre souhaité

Si vous désirez modifier la valeur, introduisez-en une
nouvelle et validez avec la touche ENT

Si vous ne désirez pas modifier la valeur, appuyez
alors sur la softkey VALEUR ACTUELLE ou fermez le
dialogue avec la touche END

Les parametres utilisés par la TNC en interne ou dans les
cycles sont assortis de commentaires.

Sivous désirez vérifier ou modifier des parametres locaux,
globaux ou string, appuyez sur la softkey AFFICHER
PARAMETRE Q QL QR QS. La TNC affiche alors tous les
parameétres correspondants; les fonctions décrites
auparavant opérent de la méme maniere.
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Execution PGM
en continu

Test de programme

[ = DCMCELELD]
01 = +0.50000000 Profondeur de fraisage
0z = +32.00000000 Facteur de recouvrement
03 = +15.00000000 Surepaisseur finition laterale
Q4 = +24.00000000 Surep. finition en profondeur
05 = +10.00000000 Coordonnées surface piéce
Q6 = +5.00000000 Distance d”approche
67 = +12.00000000 Hauteur de securite
028 = +5.00000000 Rayon interne d”arrondi
03 = +0.00000000 Sens rotation sens horaire= -1
Q10 = +0.50000000 Profondeur de passe
Q11 = +80.00000000 Auance plongee en profondeur
Q12 = +45.80000000 Auance éuidement
013 = +41.50100000 Nunéro/nom outil d”éuidement
014 = +45.50000000 Surepaisseur finition laterale
Q15 = +41.50000000 Mode fraisage en opposition =-1
016 = +75.50000000 Rayon du cylindre
Q17 = +71.50000000 Unité mesure dearé=e MM/POUCE=1
018 +0.00000000 Outil de pré-évidement
019 +0.00000000 Auance pendulaire
aze +0.00000000 *
021 +0.00000000 Tolérance
02z 0.00000000
023 +0.00000000
0z 0.00000000
025 +0.00000000
0z +0.00000000
02?7 +0.00000000
az8 +0.00000000
029 +0.00000000
030 = +0.00000000
031 = +0.00000000
DEBUT FIN PAGE PAGE R AFFICHER
! PARAMETRES
ACTUELLE | @l oR os
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9.8 Fonctions spéciales

Tableau récapitulatif

Les fonctions spéciales apparaissent si vous appuyez sur la softkey
FONCTIONS SPECIALES. La TNC affiche les softkeys suivantes:

Fonction Softkey Page

FN 14:ERROR Page 294
Emission de messages d'erreur =

FN 15:PRINT o Page 299
Emission non formatée de textes ou AR

valeurs de paramétres Q

9.8 Fonctions spéciales

FN 16:F-PRINT Fis Page 300
Emission formatée de textes ou =5
parameétres Q

il {5

FN 18:SYS-DATUM READ s - Page 304
Lecture des données-systeme neEs svst

FN 19:PLC — Page 310
Transmission de valeurs a I'automate

FN 20:WAIT FOR o Page 311
Synchronisation CN et automate

FN 25:PRESET s Page 313
Initialisation du point de référence en oE Rer.

cours d'exécution du programme

FN 26: TABOPEN mzs Page 430
Ouvrir un tableau a définir liorement TABLEAY
FN 27:-TABWRITE 27 Page 430

ECRIRE DS

Ecrire dans un tableau a définir liborement TABLEAU

FN 28:TABREAD Fnzs Page 431

LIRE

Importer d'un tableau a définir librement TABLEAU
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9.8 Fonctions spéciales

FN 14: ERROR: Emission de messages d'erreur

La fonction FN 14: ERROR vous permet de programmer |'émission de
messages d'erreur définis par défaut par le constructeur de la machine
ou par HEIDENHAIN: Lorsque la TNC rencontre une séquence avec FN
14 pendant I'exécution ou le test du programme, elle interrompt sa
marche et délivre alors un message d'erreur. Vous devez alors
relancer le programme. Codes d'erreur: Cf. tableau ci-dessous.

Plage de codes d'erreur Dialogue standard

0...299 FN 14: Code d'erreur 0 .... 299
300 ... 999 Dialogue dépendant de la machine
1000 ... 1099 Messages d'erreur internes (cf.

tableau de droite)

Exemple de séquence CN
La TNC doit délivrer un message mémorisé sous le code d'erreur 254

180 FN 14: ERROR = 254

Message d'erreur réservé par HEIDENHAIN

Code d'erreur Texte
1000 Broche?
1001 Axe d'outil manque
1002 Rayon d'outil trop petit
1003 Rayon outil trop grand
1004 Zone dépassée
1005 Position initiale erronée
1006 ROTATION non autorisée
1007 FACTEUR ECHELLE non autorisé
1008 IMAGE MIROIR non autorisée
1009 Décalage non autorisé
1010 Avance manque
1011 Valeur introduite erronée
1012 Signe erroné
1013 Angle non autorisé
1014 Point de palpage inaccessible
1015 Trop de points
294
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Code d'erreur

Texte

1016 Introduction non cohérente
1017 CYCLE incomplet

1018 Plan mal défini

1019 Axe programmé incorrect

1020 Vitesse broche erronée

1021 Correction rayon non définie
1022 Arrondi non défini

1023 Rayon d'arrondi trop grand

1024 Départ progr. non défini

1025 Imbrication trop élevée

1026 Référence angulaire manque
1027 Aucun cycle d'usinage défini
1028 Largeur rainure trop petite

1029 Poche trop petite

1030 Q202 non défini

1031 Q205 non défini

1032 Q218 doit étre supérieur a Q219
1033 CYCL 210 non autorisé

1034 CYCL 211 non autorisé

1035 Q220 trop grand

1036 Q222 doit étre supérieur a Q223
1037 Q244 doit étre supérieur a 0
1038 Q245 doit étre différent de Q246
1039 Introduire plage angul. < 360°
1040 Q223 doit étre supérieur a Q222
1041 Q214: 0 non autorisé
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9.8 Fonctions spéciales

Code d'erreur

Texte

1042 Sens du déplacement non défini
1043 Aucun tableau points zéro actif
1044 Erreur position.: Centre ler axe
1045 Erreur position.: Centre 2nd axe
1046 Diamétre du trou trop petit
1047 Diameétre du trou trop grand
1048 Diameétre du tenon trop petit
1049 Diameétre du tenon trop grand
1050 Poche trop petite: Refaire axe 1
1051 Poche trop petite: Refaire axe 2
1052 Poche trop grande: Rejet axe 1
1053 Poche trop grande: Rejet axe 2
1054 Tenon trop petit: Rejet axe 1
1055 Tenon trop petit: Rejet axe 2
1056 Tenon trop grand: Refaire axe 1
1057 Tenon trop grand: Refaire axe 2
1058 TCHPROBE 425: Longueur dépasse max.
1059 TCHPROBE 425: Longueur inf. min.
1060 TCHPROBE 426: Longueur dépasse max.
1061 TCHPROBE 426: Longueur inf. min.
1062 TCHPROBE 430: Diam. trop grand
1063 TCHPROBE 430: Diam. trop petit
1064 Pas d'axe de mesure défini
1065 Tolérance rupture outil dépassée
1066 Introduire Q247 différent de O
1067 Introduire Q247 supérieur a 5
1068 Tableau points zéro?
1069 Introduire sens Q351 diff. de 0
1070 Diminuer profondeur filetage
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Code d'erreur

Texte

1071 Exécuter I'étalonnage

1072 Tolérance dépassée

1073 Amorce de séquence active

1074 ORIENTATION non autorisée
1075 3DROT non autorisée

1076 Activer 3DROT

1077 Introduire profondeur négative
1078 Q303 non défini dans cycle de mesure!
1079 Axe d'outil non autorisé

1080 Valeurs calculées incorrectes
1081 Points de mesure contradictoires
1082 Hauteur de sécurité incorrecte
1083 Mode de plongée contradictoire
1084 Cycle d'usinage non autorisé
1085 Ligne protégée a I'écriture

1086 Surép. supérieure a profondeur
1087 Aucun angle de pointe défini
1088 Données contradictoires

1089 Position de rainure O interdite
1090 Introduire passe différente de 0
1091 Commutation Q399 non autorisée
1092 Outil non défini

1093 Numeéro d'outil inderdit

1094 Nom d'outil inderdit

1095 Option de logiciel inactive

1096 Restore cinématique impossible
1097 Fonction non autorisée

1098 Dimensions piece contradictoires
1099 Position de mesure non autorisée
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9.8 Fonctions spéciales

Code d'erreur

Texte

1100 Acces a cinématique impossible

1101 Pos. mesure hors domaine course

1102 Compensation Preset impossible
298
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FN 15: PRINT: Emission de textes ou valeurs de
parameétres Q

= “bﬂ

&0
!
G (=

. 0 p flode Manuel Mémorisation/édition programme
Configurer I'interface de données: Dans le menu PRINT ou
@ PRINT-TEST, définir le chemin vers lequel la TNC doit Interface RS232 Interface RS422
mémoriser les textes ou valeurs de parameétres Q. Cf. T - TofE GerEn . EE
,,Affectatlon”, page 596. Vitesse en bauds Vitesse en bauds
FE : 9600 FE : 9600
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
H . H EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
Avec Ig fonction FN 15: PRINT, vous pouvez sortir les valeurs ,des TAeas aeeed s U o
parameétres Q et les messages d'erreur via l'interface de données, par o
ex. sur une imprimante. En mémorisant les valeurs de maniére interne | Rffectation:
ou en les transmettant a un calculateur, la TNC les enregistre dans le Impression :
fichier %FNT5RUN.A (sortie pendant I'exécution du programme) ou e g Etendu 2
dans le fichier %FN15SIM.A (sortie pendant le test du programme). Fichiers dépendants: Automatique
La sortie est mise en attente et elle est déclenchée au plus tard a la
fin du programme ou si vous arrétez celui-ci. En mode de
fonctionnement pas & pas, le transfert des données alieualafinde la |G| s | omeosr. | Jo0E: | orpe | Jort | seierman

DIAGNOSTIC|

9.8 Fonctions spéciales

[

FIN

séguence.

Emission de dialogues et messages d’erreur avec FN: PRINT
~Vvaleur numérique”

Valeur numérique 0 a 99: Dialogues pour cycles constructeur
A partir de 100: Messages d'erreur automate
Exemple: sortie du numéro de dialogue 20

67 FN 15: PRINT 20

Emission de dialogues et parameétres Q avec FN15: PRINT
~parameétres Q”

Exemple d'application: Edition du proces-verbal d'étalonnage d'une
piece.

Vous pouvez sortir simultanément jusqu'a 6 parametres Q et valeurs
numériques. La TNC les sépare par des barres obliques.

Exemple: sortie du dialogue 1 et de la valeur numérique de Q1
70 FN 15: PRINT1/Q1
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9.8 Fonctions spéciales

FN 16: F-PRINT: Emission formatée de textes et
valeurs de parametres Q

PRINT-TEST, définir le chemin vers lequel la TNC doit

@ Configurer l'interface de données: Dans le menu PRINT ou
mémoriser le fichier-texte. Cf. , Affectation”, page 596.

Avec FN 16 et également a partir du programme CN, vous
pouvez aussi afficher a |'écran les messages de votre
choix. De tels messages sont affichés par la TNC dans une
fenétre auxiliaire.

Avec la fonction FN 16: F-PRINT, vous pouvez sortir de maniére
formatée les valeurs des parametres Q et les textes via l'interface de
données, par ex. sur une imprimante. Si vous mémorisez les valeurs
de maniere interne ou les transmettez a un ordinateur, la TNC
enregistre les données dans le fichier que vous définissez dans la
séquence FN 16.

Pour restituer le texte formaté et les valeurs des parametres Q, créez
al'aide de I'éditeur de texte de la TNC un fichier-texte dans lequel vous
définirez les formats et les parameétres Q a restituer.

Exemple de fichier-texte définissant le format d'émission:

“"PROTOCOLE DE MESURE CENTRE DE GRAVITE ROUE A
GODETS";

"DATE: %2d-%2d-%4d",DAY,MONTH,YEAR4;
"HEURE: %2d:%2d:%2d",HOUR,MIN,SEC;
"NOMBRE VALEURS DE MESURE: = 1";

"X1 = %9.3LF", Q31;

"Y1 = %9.3LF", Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;

Pour élaborer les fichiers-texte, utilisez les fonctions de formatage
suivantes:

Caractere .

spécial Fonction

Y v “ Définir le format d'émission pour textes et
variables entre guillemets

%9.3LF Définir le format pour paramétres Q:
9 chiffres au total (y compris point décimal) dont
3 chiffres aprés la virgule, long, Floating (chiffre
décimal)

%S Format pour variable de texte

. Caractere de séparation entre le format
d'émission et le parameétre

; Caractere de fin de séquence, termine une ligne
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Pour restituer également diverses informations dans le fichier de
protocole, vous disposez des fonctions suivantes:

Code Fonction

CALL_PATH Restitue le chemin d'accés du programme CN
ou se trouve la fonction FN16. Exemple:
"Programme de mesure: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE Ferme le fichier dans lequel vous écrivez avec
FN16. Exemple: M_CLOSE;

ALL_DISPLAY Restituer les valeurs des parametres Q
indépendamment de la config MM/INCH de la
fonction MOD

MM_DISPLAY Restituer les valeurs des paramétres Q en MM
si |'affichage MM est configuré dans la fonction
MOD

INCH_DISPLAY Restituer les valeurs des paramétres Q en INCH
si I'affichage INCH est configuré dans la
fonction MOD

L_ENGLISH Restituer texte seulement pour dial. anglais

L_GERMAN Restituer texte seulement pour dial. allemand

L_CZECH Restituer texte seulement pour dial. tcheque

L_FRENCH Restituer texte seulement pour dial. frangais

L_ITALIAN Restituer texte seulement pour dial. italien

L_SPANISH Restituer texte seulement pour dial. espagnol

L_SWEDISH Restituer texte seulement pour dial. suédois

L_DANISH Restituer texte seulement pour dial. danois

L_FINNISH Restituer texte seulement pour dial. finnois

L_DUTCH Restituer texte seulement pour dial. néerlandais

L_POLISH Restituer texte seulement pour dial. polonais

L_PORTUGUE Restituer texte seulement pour dial. portugais

L_HUNGARIA Restituer texte seulement pour dial. hongrois

L_RUSSIAN Restituer texte seulement pour dial. russe

L_SLOVENIAN Restituer texte seulement pour dial. slovene

L_ALL Restituer texte quel que soit le dialogue

HOUR Nombre d'heures de I'horloge temps réel

MIN Nombre de minutes de I'horloge temps réel
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9.8 Fonctions spéciales

Code Fonction

SEC Nombre de secondes de I'horloge temps réel
DAY Jour de I'horloge temps réel

MONTH Mois comme nombre de |'horloge temps réel
STR_MONTH Mois comme symbole de I'horloge temps réel
YEAR2 Année a 2 chiffres de I'horloge temps réel
YEAR4 Année a 4 chiffres de I'horloge temps réel

Dans le programme d’usinage, vous programmez FN16: F-PRINT
pour activer I'émission:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASQUE\MASQUE1.A/RS232:\PROT1.A

La TNC restitue alors le fichier PROT1.A via I'interface série:
PROTOCOLE DE MESURE CENTRE DE GRAVITE ROUE A GODETS
DATE: 27:11:2001

HEURE: 08:56:34

NOMBRE VALEURS MESURE : =1

X1 = 149,360
Y1l = 25,509
Z1 = 37,000

TNC mémorise tous les textes dans le fichier que vous
avez défini a la premiére fonction FN 16. La restitution du
fichier n'est réalisée que lorsque la TNC lit la séquence END
PGM, lorsque vous appuyez sur la touche Stop CN ou
lorsque vous fermez le fichier avec M_CLOSE.

@ Sivous utilisez FN 16 plusieurs fois dans le programme, la

Dans la séquence FN16, programmer le fichier de format et
le fichier de protocole avec leur extension respective.

Si vous n'indiquez que le nom du fichier pour le chemin
d'accés au fichier de protocole, la TNC enregistre celui-ci
dans le répertoire ou se trouve le programme CN avec la
fonction FN 16.

Vous pouvez délivrer jusqu'a 32 parametres Q par ligne
dans le fichier de description du format.
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Délivrer des messages a I'écran

Vous pouvez aussi utiliser la fonction FN 16 pour afficher, a partir du
programme CN, les messages de votre choix dans une fenétre
auxiliaire de I'écran de la TNC. On peut ainsi afficher trés simplement
et a n'importe quel endroit du programme des textes de remarque de
maniére a ce que I'opérateur puissent réagir a leur lecture. Vous
pouvez aussi restituer le contenu de parameétres Q si le fichier de
description du protocole comporte les instructions correspondantes.

Pour que le message s'affiche a I'écran de la TNC, il vous suffit
d'introduire SCREEN: pour le nom du fichier-protocole.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASQUE\MASQUE1.A/SCREEN:

Si le message comporte davantage de lignes que ne peut en afficher
la fenétre auxiliaire, vous pouvez feuilleter dans cette derniére a l'aide
des touches fléchées.

Pour fermer la fenétre auxiliaire: Appuyer sur la touche CE. Pour
fermer la fenétre a partir des instructions du programme, programmer
la séquence CN suivante:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASQUE\MASQUE1.A/SCLR:

Toutes les conventions décrites précédemment sont
@ valables pour le fichier du description de protocole.

Dans le programme, si vous délivrez plusieurs fois des
textes a l'écran, la TNC ajoute tous les textes a la suite des
textes qu'elle a déja délivrés. Pour afficher seul chaque
texte, programmez la fonction M_CLOSE & la fin du fichier de
description du protocole.

Emission externe de messages

Vous pouvez aussi utiliser la fonction FN 16 pour enregistrer
également sur un support externe les fichiers des programmes CN
généreés avec FN 16. Pour cela, il existe deux possibilités:

Indiquer le nom complet du chemin d'accés dans la fonction FN 16:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSQ\MSQ1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Définir le nom du chemin d'acces dans la fonction MOD sous Print

ou Print-Test si vous désirez enregistrer vos données toujours dans
le méme répertoire du serveur (cf. également , Affectation” a la page
596):

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSQ\MSQ1.A / PRO1.TXT

Toutes les conventions décrites précédemment sont
@ valables pour le fichier du description de protocole.

Dans le programme, si vous délivrez plusieurs fois le
méme fichier, la TNC ajoute tous les textes dans le fichier-
cible, a la suite des textes qu'elle a déja délivrés.
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9.8 Fonctions spéciales

FN 18: SYS-DATUM READ: Lecture des données-
systeme

Avec la fonction FN 18: SYS-DATUM READ, vous pouvez lire les données-
systéme et les mémoriser dans les paramétres Q. La sélection de la
donnée-systeme a lieu a I'aide d'un numéro de groupe (ID-Nr.), d'un
numeéro et, le cas échéant, d'un indice.

Nom du groupe, n° ident. Numéro Indice Signification
Infos programme, 10 1 - Etat mm/inch
2 - Facteur de recouvrement dans le fraisage de poche
3 - Numéro du cycle d’usinage actif
4 - Numéro du cycle d'usinage actif (pour les cycles dont le

numeéro est supérieur a 200)

Etat de la machine, 20 1 - Numéro d'outil actif

2 - Numéro d'outil préparé

3 - Axe d'outil actif
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

4 - Vitesse de rotation broche programmée

5 - Etat broche actif: -1=non défini, 0=M3 actif,
1=M4 active, 2=M5 apres M3, 3=Mb apres M4

8 - Etat arrosage: O=inact. 1=actif

9 - Avance active

10 - Indice de I'outil préparé

11 - Indice de I'outil actif

15 - Numeéro de I'axe logique

0=X, 1=Y, 2=Z, 3=A, 4=B, 5=C, 6=U, 7=V, 8=W

17 - Numéro de la zone de déplacement actuelle (0, 1, 2)
Parameétre de cycle, 30 1 - Distance d'approche cycle d'usinage actif

2 - Profondeur pergage/fraisage cycle d'usinage actif

3 - Profondeur de passe cycle d'usinage actif

4 - Avance plongée en profondeur du cycle d'usinage actif

5 - Premier c6té cycle poche rectangulaire

6 - Deuxieme c6té cycle poche rectangulaire

- Premier c6té cycle rainurage

8 - Deuxieme c6té cycle rainurage
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9.8 Fonctions spéciales

Nom du groupe, n° ident. Numéro Indice Signification

9 - Rayon cycle Poche circulaire

10 - Avance fraisage cycle d'usinage actif

11 - Sens de rotation cycle d'usinage actif

12 - Temporisation cycle d'usinage actif

13 - Pas de vis cycle 17, 18

14 - Surépaisseur de finition cycle d'usinage actif

15 - Angle d'évidement cycle d'usinage actif
Données du tableau d'outils, 50 1 N°QUT. Longueur d'outil

2 N°OUT. Rayon d'outil

3 N°QUT. Rayon d'outil R2

4 N°OUT. Surépaisseur longueur d'outil DL

5 N°OQUT. Surépaisseur rayon d'outil DR

6 N°OUT. Surépaisseur rayon d'outil DR2

7 N°OUT. Outil blogué (0 ou 1)

8 N°OUT. Numéro de I'outil jumeau

9 N°OUT. Durée d'utilisation max.TIME1

10 N°OUT. Durée d'utilisation max. TIME2

11 N°OUT. Durée d'utilisation actuelle CUR. TIME

12 N°OUT. Etat automate

13 N°OUT. Longueur max. de la dent LCUTS

14 N°OUT. Angle de plongée max. ANGLE

15 N°OUT. TT: Nombre de dents CUT

16 N°QUT. TT: Tolérance d'usure longueur LTOL

17 N°QUT. TT: Tolérance d'usure rayon RTOL

18 N°OUT. TT: Sens de rotation DIRECT (0=positif/-1=négatif)

19 N°OUT. TT: Décalage plan R-OFFS

20 N°OQUT. TT: Déport longueur L-OFFS

21 N°OUT. TT: Tolérance de rupture longueur LBREAK

22 N°QUT. TT: Tolérance de rupture rayon RBREAK
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Nom du groupe, n° ident. Numéro Indice Signification
23 N°OUT. Valeur automate
24 N°OUT. TS: Déport palpeur axe principal
25 N°OUT. TS: Déport palpeur axe auxiliaire
26 N°OUT. TS: Angle de broche lors de I'étalonnage
27 N°OUT. Type d'outil pour le tableau d'emplacements
28 N°OUT. Vitesse de rotation max.

Sans indice: Données de |'outil actif

Données du tableau 1 N° emplac. Numeéro d'outil
d'emplacements, 51
2 N° emplac. Outil spécial: 0=non, 1=oui
3 N° emplac. Emplacement fixe: 0=non, 1=oui
4 N° emplac. Emplacement bloqué: 0= non, 1=oui
5 N° emplac. Etat automate
6 N° emplac. Type d'outil
7all N° emplac. Valeur des colonnes P1 a P5
12 N° emplac. Emplacement réservé: 0=non, 1=oui
13 N° emplac. Magasin a étages: Emplacement supérieur occupé:
(O=non, 1=oui)
14 N° emplac. Magasin a étages: Emplacement inférieur occupé:
(O=non, 1=oui)
15 N° emplac. Magasin a étages: Emplacement gauche occupé:
(O=non, 1=oui)
16 N° emplac. Magasin a étages: Emplacement droit occupé: (0=non,
1=oui)
Emplacement d'outil, 52 1 N°QUT. N° d'emplacement P
2 N°OUT. Numéro du magasin d'outils
Informations fichiers, 56 1 - Nombre de lignes dans le tableau d'outils TOOL.T
2 - Nombre de lignes dans le tableau de points zéro actif
3 N° parametre  Nombre d'axes actifs programmés dans le tableau de

Q a partir
duquel I'état
des axes est
mémorisé. +1:
Axe actif, -1:
Axe inactif

points zéro actif
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Nom du groupe, n° ident. Numeéro Indice Signification g;
Position programmeée directement 1 - Position valide/non valide (1/0) E
derriere TOOL CALL, 70 .G
‘Q
2 1 Axe X Q
2 2 Axe Y *
c
2 3 Axe Z
Ig
3 - Avance programmeée (-1: aucune avance programmeée) -la
Correction d'outil active, 200 1 - Rayon d'outil (y compris valeurs Delta) g
2 - Longueur d'outil (y compris valeurs Delta) LL
0
Transformations actives, 210 1 - Rotation de base en mode Manuel 03
2 - Rotation programmeée dans le cycle 10
3 - Axe réfléchi actif

0: image miroir inactive

+1: axe X réfléchi

+2: axe Y réfléchi

+4: axe Z réfléchi

+64: axe U réfléchi

+128: axe V réfléchi

+256: axe W réfléchi

Combinaisons = somme des différents axes

4 1 Facteur échelle actif axe X
4 2 Facteur échelle actif axe Y
4 3 Facteur échelle actif axe Z
4 7 Facteur échelle actif axe U
4 8 Facteur échelle actif axe V
4 9 Facteur échelle actif axe W
5 1 ROT. 3D axe A
5 2 ROT. 3D axe B
3 ROT. 3D axe C
6 - Inclinaison du plan d'usinage active/inact. (-1/0) dans un

mode Exécution de programme
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9.8 Fonctions spéciales

Nom du groupe, n° ident. Numéro Indice Signification
7 - Inclinaison du plan d'usinage active/inact. (-1/0) dans un
mode manuel
Tolérance de trajectoire, 214 8 - Tolérance programmée avec cycle 32 ou MP1096
Décalage actif du point zéro, 220 2 1 Axe X
2 Axe Y
3 Axe Z
4 Axe A
5 Axe B
6 Axe C
7 Axe U
8 Axe V
9 Axe W
Zone de déplacement, 230 2 1a9 Commutateur fin de course négatif des axes 1a 9
3 1a9 Commutateur fin de course positif des axes 1 a9
Position nominale dans systeme 1 1 Axe X
REF, 240
2 Axe Y
3 Axe Z
4 Axe A
Axe B
6 Axe C
7 Axe U
8 Axe V
9 Axe W
Position actuelle dans le systeme 1 1 Axe X

de coordonnées actif, 270

2 Axe Y
3 Axe Z
4 Axe A
5 Axe B
6 Axe C
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Nom du groupe, n° ident. Numéro Indice Signification
7 Axe U
8 Axe V
9 Axe W
Etat de M128, 280 1 - 0: M128 inactive, -1: M128 active
2 - Avance qui a été programmeée avec M128
Etat de M116, 310 116 - 0: M116 inactive, -1: M116 active
128 - 0: M128 inactive, -1: M128 active
144 - 0: M144 inactive, -1: M144 active
Heure systéme actuelledela TNC, 1 0 Durée systeme en secondes écoulée depuisle 1.1.1970,
320 0 heure
Palpeur a commutation TS, 350 10 - Axe du palpeur
11 - Rayon effectif bille
12 - Longueur effective
13 - Rayon bague de réglage
14 1 Déport axe principal
2 Déport axe auxiliaire
15 - Sens du déport par rapport a la position 0°
Palpeur d'outils TT 20 1 Centre axe X (systéme REF)
2 Centre axe Y (systéme REF)
3 Centre axe Z (systeme REF)
21 - Rayon plateau
Dernier point de palpage cycle 1 1a9 Position dans systéme de coordonnées actif, axes 1a 9
TCH PROBE 0 ou dernier point de
palpage du mode Manuel, 360
2 1a9 Position dans systéme REF, axes 1 a 9
Valeur du tableau de points zéro NuméroPt0 1a9 Axe X a axe W
actif dans le systeme de
coordonnées actif, 500
Valeur REF du tableau de points NuméroPt0 1a9 Axe X a axe W
zéro actif, 501
Lire la valeur du tableau Preseten  Numéro 149 Axe X a axe W
tenant compte de la cinématique  Preset

de la machine, 502
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Nom du groupe, n° ident. Numéro Indice Signification
Lire directement la valeur dans le  Numéro 1a9 Axe X a axe W
tableau Preset, 503 Preset
Lire directement la rotation de Numéro - Rotation de base dans la colonne ROT
base dans le tableau Preset, 504  Preset
Tableau de points zéro 1 - Valeur de consigne = 0: Aucun tableau points zéro actif
sélectionné, 505 Valeur de consigne = 1: Tableau de points zéro actif
Données du tableau de palettes 1 - Ligne active
actif, 510
2 - Numéro palettes dans champ PAL/PGM
3 - Ligne actuelle du tableau de palettes
4 - Derniére ligne du programme CN de la palette actuelle
Parameétre-machine existant, 1010 Numéro de Indice de PM  Valeur de consigne = 0: PM inexistant
PM Valeur de consigne = 1: PM existant

Exemple: Affecter a Q25 la valeur du facteur échelle actif de
I'axe Z

55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3

FN 19: PLC: Transmission de valeurs a
I'automate

La fonction FN 19: PLC vous permet de transmettre a I'automate
jusqu'a deux valeurs numérigues ou parametres Q.

Résolution et unité de mesure: 0,1 pm ou 0,0001°

Exemple: transmettre a I'automate la valeur numérique 10
(correspondant a 1um ou 0,001°)

56 FN 19: PLC=+10/+Q3
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FN 20: WAIT FOR: Synchronisation CN et

automate

constructeur de votre machine!

@ Vous ne devez utiliser cette fonction qu'en accord avec le

A l'aide de la fonction FN 20: WAIT FOR, vous pouvez exécuter une
synchronisation entre la CN et I'automate pendant le déroulement du
programme. La CN stoppe I'usinage jusqu'a ce que soit réalisée la
condition programmeée dans la séquence FN20. Pour cela, la TNC peut
contréler les opérandes automate suivantes:

Opérande . ,
automate Raccourci Plage d'adresses
Marqueur M 0 a 4999
Entrée I 0a31,128a 1562
64 a 126 (1ére PL 401 B)
192 a 254 (2eme PL 401 B)
Sortie 0 0a30
32 a 62 (1ere PL 401 B)
64 a 94 (2éme PL 401 B)
Compteur ( 48479
Timer T 0a95
Octets B 0 a 4095
Mot W 0a 2047
Double mot D 2048 a 4095
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Les conditions suivantes sont autorisées dans la séquence FN20:

Condition Raccourci
égal a ==
inférieur a <
supérieur a >

inférieur ou égal a <=
supérieur ou égal a >=

Pour cela, on dispose de la fonction FN20: WAIT FOR SYNC. WAIT FOR

SYNC doit toujours étre utilisée, par exemple lorsque vous importez des
données-systeme avec FN18 et qui nécessitent d'étre synchronisées
en temps réel. La TNC stoppe alors le calcul anticipé et ne poursuit la
séquence CN suivante que si le programme CN a réellement atteint

cette séquence.

Exemple: Suspendre le déroulement du programme jusqu'a ce
que l'automate mette a 1 le marqueur 4095

32 FN 20: WAIT FOR M4095==1
Exemple: Suspendre le calcul anticipé intern, lire la position
actuelle sur I'axe X

32 FN 20: WAIT FOR SYNC
33 FN 18: SYSREAD Q1 = ID270 NR1 IDX1
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FN 25: PRESET: Initialiser un nouveau point de
référence

avez préalablement introduit le code 555343, cf.

@ Vous ne pouvez programmer cette fonction que si vous
.Introduire un code”, page 593.

A l'aide de la fonction FN 25: PRESET et en cours d'exécution du
programme, vous pouvez initialiser un nouveau point de référence sur
un axe sélectionnable.

Sélectionner la fonction de parameétres Q: Appuyer sur la touche Q
(dans le champ d'introduction numérique, a droite). La barre de
softkeys affiche les fonctions des parametres Q

Sélectionner les autres fonctions: Appuyez sur la softkey
FONCTIONS SPECIALES

Sélectionner FN 25: Commuter la barre de softkeys sur le second
niveau, appuyer sur la softkey FN 25 INIT. PT DE REF

Axe?: introduire I'axe sur lequel vous désirez initialiser un nouveau
point de référence, valider avec la touche ENT

Valeur a convertir?: introduire la coordonnée située dans le
systeme de coordonnées actif a laquelle vous désirez initialiser le
nouveau point de référence

Nouveau point de référence?: introduire la coordonnée que doit
avoir la valeur a convertir dans le nouveau systéme de coordonnées

Exemple: Initialiser un nouveau point de référence a la
coordonnée actuelle X+100

56 FN 25: PRESET = X/+100/+0

Exemple: La coordonnée actuelle Z+50 doit avoir la valeur -20
dans le nouveau systéme de coordonnées

56 FN 25: PRESET = Z/+50/-20

en mode Manuel en utilisant la fonction auxiliaire M104
(cf. , Activer le dernier point de référence initialisé: M104"
a la page 349).

@ Vous pouvez rétablir le dernier point de référence initialisé
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9.9 Introduire directement une formule

9.9

Introduire directement une

formule

Introduire une formule

A l'aide des softkeys, vous pouvez introduire directement dans le

programme d'usinage des formules arithmétiques contenant
plusieurs opérations de calcul.

Les fonctions mathématiques d'opérations relationnelles s'affichent
lorsque vous appuyez sur la softkey FORMULE. La TNC affiche alors

les softkeys suivantes sur plusieurs barres:

Fonction de liaison

Addition
Ex. Q10 = Q1 + Q5

Soustraction
Ex. Q25 = Q7 - Q108

Multiplication
Ex.Q12 = 5 * Q5

Division
Ex.Q25 = Q1 / Q2

Parenthése ouverte
Ex. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Parenthése fermée
Ex.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Elévation d'une valeur au carré (de I'angl. square)
Ex. Q15 = SQ 5

Extraire la racine carrée (de I'angl. square root)
Ex. Q22 = SQRT 25

SQGRT

Sinus d'un angle
Ex. Q44 = SIN 45

Cosinus d'un angle
Ex. Q45 = COS 45

Il EREE R0 AE

Tangente d'un angle
Ex. Q46 = TAN 45

TAN

Arc-sinus
Fonction inverse du sinus; définir I'angle issu du

rapport de la perpendiculaire opposée a I'hypoténuse
Ex. Q10 = ASIN 0,75
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Fonction de liaison Softkey

Arc-cosinus

Fonction inverse du cosinus; définir I'angle issu du
rapport du c6té adjacent a I'hypoténuse

Ex. Q11 = ACOS Q40

Arc-tangente

Fonction inverse de la tangente; définir I'angle issu du
rapport entre perpendiculaire et coté adjacent

Ex. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Elévation de valeurs a une puissance
Ex. Q15 = 373

Constante Pl (3,14159)
Ex. Q15 = PI

Calcul du logarithme naturel (LN) d'un nombre
Nombre de base 2,7183
Ex. Q15 = LN Q11

Calcul logarithme d'un nombre, nombre base 10
Ex. Q33 = LOG Q22

LoG

Fonction exponentielle, 2,7183 puissance n
Ex. Q1 = EXP Q12

Inversion logique (multiplication par -1)
Ex. Q2 = NEG Q1

9.9 Introduire directement une formule

iR

Suppression d'emplacements apreés la virgule
Calcul d'un nombre entier
Ex.Q3 = INT Q42

Calcul de la valeur absolue d'un nombre
Ex. Q4 = ABS Q22

Suppression d'emplacements avant la virgule
Fractionnement
Ex. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Veérifier le signe d'un nombre

Ex. Q12 = SGN Q50

Si valeur de consigne Q12 = 1, alors Q50 >= 0
Si valeur de consigne Q12 = -1, alors Q50 < 0

Calcul valeur modulo (reste de division)
Ex. Q12 = 400 % 360
Résultat: Q12 = 40

IIIIII
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Regles régissant les calculs

Les formules suivantes régissent la programmation de formules
arithmétiques:

Multiplication et division avec addition et soustraction
12 Q1 =5*3 +2 * 10 = 35

1ére étape: 5 * 3 =15
2éme étape: 2 * 10 = 20
3éme étape: 15 + 20 = 35
ou
13 Q2 = SQ 10 - 373 = 73

1ére étape: Elévation au carré de 10 = 100
2éme étape: 3 puissance 3 = 27
3éme étape: 100 -27 =73

Reégle de distributivité
pour calculs entre parenthéses

a*b+c)=a*b+a*c
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Exemple d'introduction

Calculer un angle avec arctan comme perpendiculaire (Q12) et coté
adjacent (Q13); affecter le résultat a Q25:

m Sélectionner l'introduction de la formule: Appuyer sur
la touche Q et sur la softkey FORMULE ou utilisez

I'acces rapide:
@ Appuyer sur la touche Q du clavier ASCII

N° PARAMETRE POUR RESULTAT ?

Introduire le numéro du paramétre
ENT 25

E o Commuter a nouveau la barre de softkeys;
sélectionner la fonction arc-tangente

a Commuter a nouveau la barre de softkeys et ouvrir la
parenthese

m 12 Introduire le numéro de parametre Q12

Sélectionner la division

m 13 Introduire le numéro de parameétre Q13

E @ Fermer la parenthese et clore I'introduction de la
formule

Exemple de séquence CN
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.10 Parametres string

9.10 Parametres string

Fonctions de traitement de strings

Vous pouvez utiliser le traitement de strings (de I'anglais string =
chaine de caracteres) avec les paramétres QS pour créer des chalnes
de caracteres variables. Par exemple, vous pouvez restituer de telles
chalnes de caractéres avec la fonction FN 16:F-PRINT, pour créer des
protocoles variables.

Vous pouvez affecter a un parameétre string une chaine de caractéres
(lettres, chiffres, caractéres spéciaux, caracteres de controle et
espaces) pouvant comporter jusqu'a 256 caractéres. Vous pouvez
également traiter ensuite les valeurs affectées ou lues et contrdler ces
valeurs en utilisant les fonctions décrites ci-aprés. Comme pour la
programmation des parametres Q, vous disposez au total de 2000
paramétres QS (cf. également ,Principe et vue d’ensemble des
fonctions” a la page 280).

Les fonctions de parametres Q FORMULE STRING et FORMULE
différent au niveau du traitement des parametres string.

Fonctions de la FORMULE STRING Softkey Page

Affecter les parametres string Page 319

Enchainer des paramétres string Page 319

Convertir une valeur numeérique en un oo Page 321
parameétre string

Copier une composante de string a partir Page 322
d'un parametre string

Copier les données-systeme dans un Page 323
parameétre string

Fonctions string dans la fonction

FORMULE Softkey Page

Convertir un parametre string en une o Page 325
valeur numérique

Vérifier un parametre string Page 326

Déterminer la longueur d'un parametre Page 327
string

Comparer la suite alphabétique wrmcom Page 328
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Si vous utilisez la fonction FORMULE STRING, le résultat
d'une opération de calcul est toujours un string. Si vous
utilisez la fonction FORMULE, le résultat d'une opération
de calcul est toujours une valeur numérique.

@

Affecter les parametres string

Avant d'utiliser des variables string, vous devez tout d'abord les
affecter. Pour cela, utilisez I'instruction DECLARE STRING.

e Afficher la barre de softkeys avec les fonctions
Rer spéciales

JE— Menu de définition de diverses fonctions
R conversationnelles Texte clair

e Sélectionner les fonctions string

STRING

DECLARE Sélectionner la fonction DECLARE STRING

STRING

Exemple de séquence CN:
37 DECLARE STRING QS10 = "PIECE"

iTNC 530 HEIDENHAIN

9.10 Parametres string

" @



9.10 Parametres string

Enchainer des parametres string

Avec |'opérateur d'enchainement (paramétre string II paramétre
string), vous pouvez relier entre eux plusieurs paramétres string.

SPEC
FCT

FONCTIONS
PROGRAMME

FONCTIONS

STRING

FORMULE
STRING

Afficher la barre de softkeys avec les fonctions
spéciales

Menu de définition de diverses fonctions
conversationnelles Texte clair

Sélectionner les fonctions string

Sélectionner la fonction FORMULE STRING

Introduire le numéro du parameétre string dans lequel
la TNC doit enregistrer le string enchainé; valider avec
la touche ENT

Introduire le numéro du parameétre string dans lequel
est enregistrée la premiére composante de string;
valider avec la touche ENT: La TNC affiche le symbole
d'enchainement | |

Valider avec la touche ENT

Introduire le numéro du parametre string dans lequel
est enregistrée la deuxiéme composante de string;
valider avec la touche ENT

Répéter le processus jusqu’a ce que vous ayez
sélectionné toutes les composantes de string a
enchainer; fermer avec la touche END

Exemple: QS10 doit contenir tout le texte de QS12, QS13 et QS14

37 QS10 =

Q12 || QS13 || QS14

Contenu des parameétres:

QS12: Piéce
QS13: Infos:

QS14: Piéce rebutée
QS10: Infos piéce: Piéce rebutée
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Convertir une valeur numérique en un parametre

string

Avec la fonction TOCHAR, la TNC convertit une valeur numérique en un
paramétre string. Vous pouvez de cette maniére enchainer des valeurs
numériques avec des variables string.

FORMULE
STRING

Sélectionner les fonctions de paramétres Q
Sélectionner la fonction FORMULE STRING
Sélectionner la fonction de conversion d'une valeur

numeérique en un parametre string

Introduire le nombre ou bien le parametre Q désiré
que la TNC doit convertir; valider avec la touche ENT

Si nécessaire, introduire le nombre d’emplacements
aprés la virgule que la TNC doit également convertir;
valider avec la touche ENT

Fermer |'expression entre parenthéses avec la touche
ENT et quitter I'introduction avec la touche END

Exemple: Convertir le paramétre Q50 en paramétre string QS11,
utiliser 3 positions décimales

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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9.10 Parametres string

Copier une composante de string a partir d'un
parametre string

La fonction SUBSTR vous permet de copier dans un parametre string
une plage que I'on peut définir.

FORMULE
STRING

SUBSTR

=)

Sélectionner les fonctions de paramétres Q

Sélectionner la fonction FORMULE STRING

Introduire le numéro du parameétre dans lequel la TNC
doit enregistrer la chaine de caractéeres copiée; valider
avec la touche ENT

Sélectionner la fonction de découpe d'une
composante de string

Introduire le numéro du parametre QS a partir duquel
vous désirez copier la composante de string; valider
avec la touche ENT

Introduire le numéro de |'endroit a partir duquel vous
voulez copier la composante de string; valider avec la
touche ENT

Introduire le nombre de caracteres que vous désirez
copier; valider avec la touche ENT

Fermer I'expression entre parenthéses avec la touche
ENT et quitter I'introduction avec la touche END

Veiller a ce que le premier caractéere d'une chaine de texte
soit en interne a la position 0.

Exemple: Dans le paramétre string QS10, on désire extraire une
composante de string de quatre caractéres (LEN4) a partir de la
troisieme position (BEG2).

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Copier les données-systeme dans un parameétre

string

La fonction SYSSTR vous permet de copier les données systeme dans
un paramétre string. Pour l'instant, on ne dispose que de la lecture de
I'heure systeme actuelle:

FORMULE
STRING

SYSSTR

=)

Sélectionner les fonctions de paramétres Q

Sélectionner la fonction FORMULE STRING

Introduire le numéro du parametre dans lequel la TNC
doit enregistrer la chaine de caracteres copiée; valider
avec la touche ENT

Sélectionner la fonction de copie des données
systéme

Introduire 1e numéro du code systéme (pourl'heure
systeme ID321 que |'on veut copier; valider avec la
touche ENT

Introduire 1'indice du code systéme. Définit le
format de I'heure systéme a lire; valider avec la
touche ENT (cf. description plus bas)

Introduire 1'indice d'array de 1a source systéme
a Tire (encore inopérant), valider avec la touche NO
ENT

Introduire lTe nombre a convertir en texte (encore
inopérant), valider avec la touche NO ENT

Fermer |'expression entre parenthéses avec la touche
ENT et quitter I'introduction avec la touche END

Cette fonction est préte a recevoir les futurs
développements. Les parametres IDX et DAT sont encore
inopérants.
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Vous pouvez utiliser les formats suivants pour formater la date:

:JJ.MM.AAAA hh:mm:ss
- J.MM.AAAA h:mm:ss

- J.MM.AAAA h:mm
:J.MM.AAAA h:mm

: AAAA-MM-JJ- hh:mm:ss
: AAAA-MM-JJ hh:mm

: AAAA-MM-JJ h:mm

: AA-MM-JJ h:mm

- JJ.MM.AAAA

9: JMM.AAAA

10: J.MM.AA

11: AAAA-MM-JJ

12: AA-MM-JJ

13: hh:mm:ss

14: h:mm:ss

15: h:mm

o

9.10 Parametres string

Exemple: Importer I'heure systéme en format JJ.MM.AAAA
hh:mm:ss et l'inscrire dans le paramétre QS13.

37 QS13 = SYSSTR ( ID321 NRO)
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Convertir un parametre string en une valeur

numérique

La fonction TONUMB sert a convertir un parametre string en une valeur
numérique. La valeur a convertir ne doit comporter que des valeurs

numériques.

O

FORMULE

TONUMB

Le parametre QS a convertir ne doit contenir qu‘une seule
valeur numérique; sinon la TNC délivre un message
d'erreur.

Sélectionner les fonctions de paramétres Q

Sélectionner la fonction FORMULE

Introduire le numéro du paramétre dans lequel la TNC
doit enregistrer la valeur numeérique; valider avec la
touche ENT

Commuter la barre de softkeys
Sélectionner la fonction de conversion d'un paramére
string en une valeur numérique

Introduire le numéro du paramétre dans lequel la TNC
doit enregistrer la valeur numeérique; valider avec la
touche ENT

Fermer I'expression entre parenthéses avec la touche
ENT et quitter I'introduction avec la touche END

Exemple: Convertir le paramétre string QS11 en paramétre
numeérique Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 )
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9.10 Parametres string

Vérification d’'un parametre string

La fonction INSTR vous permet de vérifier si un parametre string est
contenu dans un autre parametre string et aussi a quel endroit.

FORMULE

O

Sélectionner les fonctions de paramétres Q

Sélectionner la fonction FORMULE

Introduire le numéro du paramétre Q dans lequel la
TNC doit enregistrer I’'endroit ou débute le texte a
rechercher, valider avec la touche ENT

Commuter la barre de softkeys

Sélectionner la fonction de vérification d'un parametre
string

Introduire le numéro du paramétre QS dans lequel est
enregistré le texte a rechercher; valider avec la
touche ENT

Introduire le numéro du paramétre QS dans lequel la
TNC doit effectuer la recherche; valider avec la
touche ENT

Introduire le numéro de I’'endroit a partir duquel la TNC
doit rechercher la composante de string; valider avec
la touche ENT

Fermer I'expression entre parenthéses avec la touche
ENT et quitter I'introduction avec la touche END

Veiller a ce que le premier caractéere d'une chaine de texte
soit en interne a la position 0.

Sila TNC ne trouve pas la composante de string
recherchée, elle enregistre alors la longueur totale du
string a rechercher dans le paramétre de résultat (le
comptage débute a 1).

Si la composante de string recherchée est trouvée
plusieurs fois, la TNC opte pour le premier endroit ou elle
a découvert la composante de string.

Exemple: Rechercher dans QS10 le texte enregistré dans le
parametre QS13. Débuter la recherche a partir du troisieme

emplacement

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA QS13 BEG2 )
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Déterminer la longueur d'un parameétre string

La fonction STRLEN calcule la longueur du texte enregistré dans un
paramétre string sélectionnable.

Sélectionner les fonctions de paramétres Q

Sélectionner la fonction FORMULE

FORMULE

Introduire le numéro du paramétre Q dans lequel la
TNC doit enregistrer la longueur de string calculée;
valider avec la touche ENT

Commuter la barre de softkeys

Sélectionner la fonction de calcul de la longueur de
texte d'un parameétre string

STRLEN

Introduire le numéro du paramétre QS dont la TNC
doit calculer la longueur; valider avec la touche ENT

Fermer I'expression entre parenthéses avec la touche
ENT et quitter I'introduction avec la touche END

Exemple: Calculer la longueur de QS15
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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9.10 Parametres string

Comparer la suite alphabétique

La fonction STRCOMP vous permet de comparer la suite alphabétique de
parameétres string.

FORMULE

STRCOMP

=)

Sélectionner les fonctions de paramétres Q

Sélectionner la fonction FORMULE

Introduire le numéro du paramétre Q dans lequel la
TNC doit enregistrer le résultat de la comparaison;
valider avec la touche ENT

Commuter la barre de softkeys

Sélectionner la fonction de comparaison de
parametres string

Introduire le numéro du premier paramétre QS que la
TNC doit utiliser pour la comparaison; valider avec la
touche ENT

Introduire le numéro du second paramétre QS que la
TNC doit utiliser pour la comparaison; valider avec la
touche ENT

Fermer I'expression entre parenthéses avec la touche
ENT et quitter I'introduction avec la touche END

La TNC fournit les résultats suivants:

0: Les parametres QS comparés sont identiques

+1: Dans |'ordre alphabétique, le premier paramétre QS
est situé avant le second parametre QS

-1: Dans |'ordre alphabétique, le premier parametre QS
est situé apres le second paramétre QS

Exemple: Comparer la suite alphabétique de QS12 et QS14
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA QS14 )
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9.11 Parametres Q réservés

La TNC affecte des valeurs aux parameétres Q100 a Q199. Les
parameétres Q recgoivent:

des valeurs de 'automate

des informations concernant I'outil et la broche

des informations sur I'état de fonctionnement

les résultats de mesures réalisées avec les cycles palpeurs, etc.

Vous ne devez pas utiliser comme parametres de calcul
dans les programmes CN les parameétres Q réservés

(parametres QS) situés entre Q100 et Q199 (QS100 et QS199).

Des effets indésirables pourraient sinon se manifester.

Valeurs de I'automate: Q100 a Q107

La TNC utilise les parametres Q100 a Q107 pour transférer des valeurs
de I'automate vers un programme CN.

Séquence WMAT: QS100

La TNC enregistre dans la séquence WMAT la matiére définie dans le
parametre QS100.

Rayon d'outil actif: Q108

La valeur active du rayon d'outil est affectée au paramétre Q108. Q108
est composé de:

Rayon d'outil R (tableau d'outils ou séquence T00 DEF)
Valeur Delta DR a partir du tableau d'outils
Valeur Delta DR a partir de la séquence TOOL CALL

La TNC conserve en mémoire le rayon d'outil actif et ce,
méme apres une coupure d'alimentation.
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éserveés

4

9.11 Parametres Qr

Axe d’outil: Q109

La valeur du paramétre Q109 dépend de I'axe d’outil en cours

d'utilisation:
Axe d'outil Val. parametre
Aucun axe d'outil défini Q109 =-1
Axe X Q109=0
Axe Y Q109 =1
Axe Z Q109=2
Axe U Q109=6
Axe V Q109 =7
Axe W Q109 =8

Fonction de la broche: Q110

La valeur du paramétre Q110 dépend de la derniére fonction M

programmeée pour la broche:

Fonction M Val. paramétre
Aucune fonction broche définie Q110 =-1
M3: MARCHE broche sens horaire Q110=0
M4: MARCHE broche sens anti-horaire Q110 =1
M5 aprés M3 Q110=2
M5 aprés M4 Q110=3

Arrosage: Q111

Fonction M

Val. parameétre

M8: MARCHE arrosage

Q111 =1

M9: ARRET arrosage

Q111 =0

Facteur de recouvrement: Q112

La TNC affecte au parametre Q112 le facteur de recouvrement pour le

fraisage de poche (PM7430).
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Unité de mesure dans le programme: Q113

Pour les imbrications avec PGM CALL, la valeur du parametre Q113
dépend de I'unité de mesure utilisée dans le programme qui appelle
en premier d'autres programmes.

Unité de mesure dans progr. principal Val. paramétre
Systéme métrique (mm) Q113=0
Systeme en pouces (inch) Q113 =1

Longueur d’outil: Q114

La valeur effective de la longueur d'outil est affectée au parametre
Q114.

La TNC conserve en mémoire la longueur d'outil active et
ce, méme apres une coupure d'alimentation.

Coordonnées issues du palpage en cours
d’exécution du programme

Aprés une mesure programmeée réalisée au moyen du palpeur 3D, les
parametres Q115 a Q119 contiennent les coordonnées de la position
de la broche au point de palpage. Les coordonnées se réferent au
point de référence actif en mode de fonctionnement Manuel.

La longueur de la tige de palpage et le rayon de la bille ne sont pas pris
en compte pour ces coordonnées.

Axe de coordonnées Val. paramétre
Axe X Q115
Axe Y Q116
Axe Z Q117
[Veme axe Q118

dépend de PM100

Véme axe Q119
dépend de PM100
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éserveés

4

9.11 Parametres Q r

Ecart entre valeur nominale et valeur effective
lors de I'étalonnage d'outil automatique avec le
TT 130

Ecart valeur nominale/effective Val. parameétre
Longueur d'outil Q115
Rayon d'outil Q116

Inclinaison du plan d'usinage avec angles de la
piéce: Coordonnées des axes rotatifs calculées
par la TNC

Coordonnées Val. parameétre
Axe A Q120
Axe B Q121
Axe C Q122
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Résultats de la mesure avec cycles palpeurs (cf.
également Manuel d'utilisation des cycles

palpeurs)

Valeurs effectives mesurées

Angle d'une droite

Centre dans I'axe principal

Centre dans |'axe auxiliaire

Diameétre

Longueur poche

Largeur poche

Longueur de I'axe sélectionné dans le cycle

Position de I'axe médian

Angle de I'axe A

Angle de l'axe B

Coordonnée de I'axe sélectionné dans le

cycle

»n
‘@
>
S
o
O
\
Val. parametre s
Q150 (@)
Q151 g;
S
Q152 ;E;
Q153 E
Q154 E
C
Q155 o
F
Q156 -
(o))
Q157
Q158
Q159
Q160

Ecart calculé

Val. paramétre

Centre dans I'axe principal

Q161

Centre dans |'axe auxiliaire

Q162

Diametre

Q163

Longueur poche

Q164

Largeur poche

Q165

Longueur mesurée

Q166

Position de I'axe médian

Q167

Angle dans l'espace défini

Val. parametre

Rotation autour de I'axe A

Q170

Rotation autour de I'axe B

Q171

Rotation autour de I'axe C

Q172
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Etat de la piece

Val. parameétre

Bon Q180
Reprise d'usinage Q181
Piece a rebuter Q182

Ecart mesuré avec le cycle 440

Val. parameétre

Axe X Q185
Axe Y Q186
Axe Z Q187
Marqueurs pour cycles Q188

Etalonnage d'outil avec laser BLUM

Val. paramétre

réservé Q190
réservé Q191
réservé Q192
réservé Q193

Réservé pour utilisation interne

Val. parameétre

Marqueurs pour cycles

Q195

Marqueurs pour cycles Q196
Marqueurs pour cycles (figures d'usinage) Q197
Numéro du dernier cycle de mesure activé Q198

Etat étalonnage d'outil avec TT

Val. parameétre

Outil dans la tolérance Q199 =0.0
Outil usé (LTOL/RTOL dépassée) Q199=1.0
Outil cassé (LBREAK/RBREAK dépassée) Q199=2.0
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9.12 Exemples de programmation

9.1i(emples de programmation

Déroulement du programme

M Le contour de I'ellipse est constitué de
nombreux petits segments de droite (a définir
avec Q7). Plus vous aurez défini de pas de calcul
et plus lisse sera le contour

1 Définissez le sens du fraisage avec I'angle initial
et I'angle final dans le plan:
Sens d'usinage horaire:
Angle initial > angle final
Sens d'usinage anti-horaire:
Angle initial < angle final

" Le rayon d'outil n'est pas pris en compte
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Centre de I'axe X

Centre de I'axe Y

Demi-axe X

Demi-axe Y

Angle initial dans le plan
Angle final dans le plan
Nombre de pas de calcul
Position angulaire de I'ellipse
Profondeur de fraisage
Avance au fond

Avance de fraisage

Distance d'approche pour le prépositionnement

Définition de la piéce brute

Définition de I'outil
Appel de I'outil

Dégager I'outil
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Appeler l'usinage

Dégager I'outil, fin du programme
Sous-programme 10: Usinage

Décaler le point zéro au centre de I'ellipse

Calculer la position angulaire dans le plan

Calculer I'incrément angulaire

Copier I'angle initial

Initialiser le compteur pour les pas fraisés
Calculer la coordonnée X du point initial
Calculer la coordonnée Y du point initial

emples de programmation

9.1

Aborder le point initial dans le plan
Prépositionnement a la distance d'approche dans |'axe de broche
Aller a la profondeur d’usinage

Actualiser I'angle

Actualiser le compteur

Calculer la coordonnée X effective

Calculer la coordonnée Y effective

Aborder le point suivant

Demande si travail non encore terminé, si oui, retour a LBL 1

Annuler la rotation

Annuler le décalage du point zéro

Aller a la distance d'approche
Fin du sous-programme

w
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Déroulement du programme

1 Le programme fonctionne avec une fraise a bout
hémisphérique et la longueur d'outil se réfere au
centre de la sphere

" Le contour du cylindre est constitué de
nombreux petits segments de droite (a définir
avec Q13). Plus vous aurez défini de coupes et
plus lisse sera le contour

" Le cylindre est fraisé en coupes longitudinales
(dans ce cas: paralléles a I'axe Y)

1 Définissez le sens du fraisage avec I'angle initial
et I'angle final dans I'espace:
Sens d'usinage horaire:
Angle initial > angle final
Sens d'usinage anti-horaire:
Angle initial < angle final

" Le rayon d'outil est corrigé automatiquement

:i
=
O
o1
w
o
T
m
O
m
=
T
>
=z

Centre de I'axe X

Centre de I'axe Y

Centre de l'axe Z

Angle initial dans I'espace (plan Z/X)
Angle final dans I'espace (plan Z/X)
Rayon du cylindre

Longueur du cylindre

Position angulaire dans le plan X/Y
Surépaisseur de rayon du cylindre
Avance plongée en profondeur
Avance de fraisage

Nombre de coupes

Définition de la piéce brute

Définition de I'outil
Appel de I'outil
Dégager I'outil

Appeler I'usinage
Annuler la surépaisseur
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Appeler l'usinage
Dégager I'outil, fin du programme

Sous-programme 10: Usinage

Calcul surépaisseur et outil par rapport au rayon du cylindre
Initialiser le compteur pour les pas fraisés

Copier I'angle initial dans I'espace (plan Z/X)

Calculer I'incrément angulaire

Décaler le point zéro au centre du cylindre (axe X)

Calculer la position angulaire dans le plan

emples de programmation

Prépositionnement dans le plan, au centre du cylindre
Prépositionnement dans |'axe de broche

-
(o7]
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Initialiser le pole dans le plan Z/X

Aborder position initiale du cylindre, obliquement dans la matiere
Coupe longitudinale dans le sens Y+

Actualiser le compteur

Actualiser I'angle dans |'espace

Demande si travail terminé, si oui, aller a la fin

Aborder I',,arc” pour exécuter la coupe longitudinale suivante
Coupe longitudinale dans le sens Y-

Actualiser le compteur

Actualiser I'angle dans |'espace

Demande si travail non encore terminé, si oui, retour a LBL 1

Annuler la rotation

Annuler le décalage du point zéro

Fin du sous-programme

w



9.1i(emples de programmation

Déroulement du programme

m Ce programme ne fonctionne gu'avec fraise
deux tailles

M Le contour de la sphére est constitué de
nombreux petits segments de droite (a définir
avec Q14, plan Z/X). Plus I'incrément angulaire
sera petit et plus lisse sera le contour

1 Définissez le nombre de coupes sur le contour
avec l'incrément angulaire dans le plan (avec
Q18)

1 La sphere est fraisée suivant des coupes 3D
dirigées de bas en haut

M Le rayon d'outil est corrigé automatiguement

iTNC 530 HEIDENHAIN

100

50

Centre de I'axe X

Centre de I'axe Y

Angle initial dans I'espace (plan Z/X)

Angle final dans I'espace (plan Z/X)

Incrément angulaire dans |'espace

Rayon de la sphére

Position de I'angle initial dans le plan X/Y

Position de I'angle final dans le plan X/Y

Incrément angulaire dans le plan X/Y pour I'ébauche
Surépaisseur du rayon de la sphére pour I'ébauche
Distance d'approche pour prépositionnement dans |'axe de broche
Avance de fraisage

Définition de la piéce brute
Définition de I'outil

Appel de I'outil

Dégager I'outil
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Appeler l'usinage

Annuler la surépaisseur

Incrément angulaire dans le plan X/Y pour la finition
Appeler |'usinage

Dégager I'outil, fin du programme

Sous-programme 10: Usinage

Calculer coordonnée Z pour le prépositionnement
Copier I'angle initial dans I'espace (plan Z/X)

Corriger le rayon de la sphere pour le prépositionnement
Copier la position angulaire dans le plan

Prendre en compte la surépaisseur pour le rayon de la sphere
Décaler le point zéro au centre de la sphere

emples de programmation

Calculer la position angulaire dans le plan

-
(o7]

Prépositionnement dans |'axe de broche

Initialiser le pble dans le plan X/Y pour le prépositionnement
Prépositionnement dans le plan

Initialiser le pble dans le plan Z/X, avec décalage du rayon d’outil
Se déplacer a la profondeur

w
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Aborder I',,arc” vers le haut

Actualiser I'angle dans |'espace

Demande si un arc est terminég, si non, retour au LBL 2
Aborder I'angle final dans I'espace

Dégager I'outil dans I'axe de broche
Prépositionnement pour |'arc suivant

Actualiser la position angulaire dans le plan

Annuler I'angle dans |'espace

Activer nouvelle position angulaire

Demande si travail non encore terminé, si oui, retour au LBL 1

Annuler la rotation

Annuler le décalage du point zéro

Fin du sous-programme
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10.1 Introduire les fonctions M et une commande de STOP

10.1 Introduire les fonctions M et
une commande de STOP

Principes de base

Grace aux fonctions auxiliaires de la TNC — encore appelées fonctions
M — vous commandez:

I'exécution du programme, une interruption, par exemple

des fonctions de la machine, par exemple, I'activation et la
désactivation de la rotation broche et de |'arrosage

le comportement de contournage de I'outil

auxiliaires non décrites dans ce Manuel. Consultez le

@ Le constructeur de la machine peut valider des fonctions
manuel de votre machine.

Vous pouvez introduire jusqu'a deux fonctions auxiliaires M a la fin
d'une séquence de positionnement ou bien dans une séquence a part.
La TNC affiche alors le dialogue: Fonction auxiliaire M ?

Dans le dialogue, vous n'indiquez habituellement que le numéro de la
fonction auxiliaire. Pour certaines d'entre elles, le dialogue se poursuit
afin que vous puissiez introduire les parametres de cette fonction.

En modes de fonctionnement Manuel et Manivelle électronique,
introduisez les fonctions auxiliaires avec la softkey M.

débute au début d'une séquence de positionnement, pour
d'autres, a la fin et ce, indépendamment de |I'endroit ou
elles se trouvent dans la séquence CN concernée.

@ A noter que I'effet de certaines fonctions auxiliaires

Les fonctions auxiliaires agissent a partir de la séquence
ou elles sont appelées.

Certaines fonctions auxiliaires ne sont actives que dans la
séquence ou elles sont programmées. Si la fonction
auxiliaire n'est pas uniguement a effet non modal, vous
devez |'annuler a nouveau dans une séquence suivante en
utilisant une fonction M a part; sinon elle est annulée
automatiqguement par la TNC a la fin du programme.
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Introduire une fonction auxiliaire dans la séquence STOP

Une séquence STOP programmeée interrompt I'exécution ou le test du
programme, par exemple, pour vérifier I'outil. Vous pouvez
programmer une fonction auxiliaire M dans une séquence STOP:

Programmer I'interruption de I'exécution du
programme: Appuyer sur la touche STOP

Introduire la fonction auxiliaire M.

Exemple de séquences CN

87 STOP M6

10.1 Introduire les fonctions M et une commande de STOP
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du programme, la broche

ion
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exécu

troler I'

lalres pour con

Ions auxi

10.2 Fonct

et I'arrosage

10.2 Fonctions auxiliaires pour

controler I'exécution du
programme, la broche et
I'arrosage

Vue d'ensemble

Effet Action sur au

= séquence début 2l

MO ARRET de I'exécution du programme
ARRET broche
ARRET arrosage

M1 ARRET facultatif de I'exécution du
programme
ARRET broche
ARRET arrosage

M2 ARRET d'exécution du programme
ARRET broche
ARRET arrosage
Retour a la séquence 1
Effacement de I'affichage d'état
(dépend de PM7300)

M3 MARCHE broche sens horaire

M4 MARCHE broche sens anti-horaire

M5 ARRET broche

M6 Changement d'outil
ARRET broche
ARRET exécution du programme
(dépend de MP7440)

M8 MARCHE arrosage

M9 ARRET arrosage

M13 MARCHE broche sens horaire
MARCHE arrosage

M14 MARCHE broche sens anti-horaire
MARCHE arrosage

M30 dito M2
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10.3 Fonctions auxiliaires pour les
valeurs de coordonnées

Programmer les coordonnées machine:
M91/M92

Point zéro régle

Sur la reégle de mesure, une marque de référence définit la position du
point zéro de la regle.

Point zéro machine

Vous avez besoin du point zéro machine pour
activer les limitations de la zone de déplacement (commutateurs de
fin de course de logiciel)

aborder les positions machine (position de changement d’outil, par
exemple)

initialiser un point de référence piece

Pour chaque axe, le constructeur de la machine introduit dans un
paramétre-machine la distance entre le point zéro machine et le point
zéro regle.

Comportement standard

Les coordonnées se référent au point zéro piéce, cf. , Initialisation du
point de référence sans palpeur 3D", page 516.

Comportement avec M91 - Point zéro machine

Dans les séquences de positionnement, siles coordonnées doivent se
référer au point zéro machine, introduisez alors M91 dans ces
séquences.

dans une séquence M91, celles-ci se réferent a la derniere
position M91 programmée. Si aucune position M91 n'a
été programmeée dans le programme CN actif, les
coordonnées se réferent alors a la position d'outil actuelle.

@ Si vous programmez des coordonnées incrémentales

La TNC affiche les valeurs de coordonnées se référant au point zéro
machine. Dans |'affichage d'état, commutez I'affichage des
coordonnées sur REF, cf. , Affichages d'état”, page 81.
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Comportement avec M92 — Point de référence machine

peut définir une autre position machine (point de référence

@ Outre le point zéro machine, le constructeur de la machine
machine).

Pour chaque axe, le constructeur de la machine définit la
distance entre le point de référence machine et le point
zéro machine (cf. manuel de la machine).

Si les coordonnées des séquences de positionnement doivent se
référer au point de référence machine, introduisez alors M92 dans ces
séquences.

correction de rayon de maniére correcte. Toutefois, dans
ce cas, la longueur d'outil n'est pas prise en compte.

@ Méme avec les fonctions M91 ou M92, la TNC exécute la
Effet
M91 et M92 ne sont actives que dans les séquences de programme
ou elles ont été programmées.

M91 et M92 deviennent actives en début de séquence.

Point de référence piéce

Siles coordonnées doivent toujours se référer au point zéro machine,
il est possible de bloguer l'initialisation du point de référence pour un
ou plusieurs axes.

Si l'initialisation du point de référence est bloquée pour tous les axes,
la TNC n'affiche plus la softkey INITIAL. POINT DE REFERENCE en
mode Manuel.

La figure illustre les systemes de coordonnées avec le point zéro
machine et le point zéro piéece.

M91/M92 en mode Test de programme

Pour pouvoir également simuler graphiquement des déplacements
M91/M92, vous devez activer la surveillance de la zone de travail et
faire afficher la piéce brute se référant au point de référence initialisé,
cf. ,Représenter la piece brute dans la zone d'usinage”, page 612.
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Activer le dernier point de référence initialisé:
M104

Fonction

Le cas échéant, lors de I'exécution de tableaux de palettes, la TNC
remplace par des valeurs du tableau de palettes le dernier point de
référence initialisé. La fonction M104 vous permet de réactiver le
dernier point de référence que vous aviez initialisé.

Effet
M104 n'est active que dans les séquences de programme ou elle a été
programmeée.

M104 devient active en fin de séquence.

La TNC ne modifie pas la rotation de base active
@ lorsqu'elle exécute la fonction M104.

Aborder les positions dans le systeme de
coordonnées non incliné avec plan d'usinage
incliné: M130

Comportement standard avec plan d'usinage incliné

La TNC référe les coordonnées des séquences de positionnement au
systeme de coordonnées incliné.

Comportement avec M130

Lorsque le plan d'usinage incliné est actif, la TNC référe les
coordonnées des séquences linéaires au systéme de coordonnées
non incliné.

La TNC positionne alors I'outil (incliné) a la coordonnée programmée
du systéme non incliné.

Attention, risque de collision!

Les séquences de positionnement ou cycles d'usinage
suivants sont a nouveau exécutés dans le systéeme de
coordonnées incliné; ceci peut occasionner des

problemes avec les cycles d'usinage incluant un pré-
positionnement absolu.

La fonction M130 n'est autorisée que si la fonction
Inclinaison du plan d'usinage est active.

Effet

M130 a un effet non modal sur les séquences linéaires sans correction
du rayon d'outil.
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10.4 Fonctions auxiliaires pour le
comportement de contournage

Arrondi d'angle: M90

Comportement standard
Avec les séquences de positionnement sans correction du rayon
d'outil, la TNC arréte brievement I'outil aux angles (arrét précis).

Avec les séquences de programme avec correction du rayon (RR/RL),
la TNC insére automatiquement un cercle de transition aux angles
externes.

Comportement avec M90

L'outil est déplacé aux angles a vitesse de contournage constante: Les
coins sont arrondis et la surface de la piece est plus lisse. La durée
d'usinage s'en trouve en outre réduite.

Exemple d'application: Surfaces formées de petits segments de
droite.

Effet

MB90 n’est active que dans la séquence de programme ou elle a été
programmeée.

MB90 devient active en début de séquence. Le mode erreur de
poursuite doit étre sélectionné.

Insérer un cercle d’arrondi défini entre deux
segments de droite: M112

Compatibilité

Pour raisons de compatibilité, la fonction M112 reste disponible. Pour
définir la tolérance du fraisage rapide de contour, HEIDENHAIN
préconise toutefois |'utilisation du cycle TOLERANCE (cf. Manuel
d'utilisation des cycles, cycle 32 TOLERANCE).
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Ne pas tenir compte des points lors de
I'exécution de séquences linéaires sans
correction: M124

Comportement standard

La TNC exécute toutes les séquences linéaires qui ont été introduites
dans le programme actif.

Comportement avec M124

Lors de I'exécution de séquences linéaires sans correction avec un
tres faible écart entre les points, vous pouvez définir dans le parameétre
T un écart minimal entre les points jusqu'auquel la TNC ne tiendra pas
compte des points pendant I'exécution.

Effet
M124 devient active en début de séquence.

La TNC annule automatiguement M124 lorsque vous sélectionnez un
nouveau programme.

Introduire M124

Si vous introduisez M 124 dans une séquence de positionnement, la
TNC poursuit le dialogue pour cette séquence et réclame |'écart min.
entre les points T.

Vous pouvez également définir T par parametre Q, (cf. ,,Principe et vue
d'ensemble des fonctions” a la page 280).
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Usinage de petits éléments de contour: M97

Comportement standard

A un angle externe, la TNC insére un cercle de transition. En présence
de trés petits éléments de contour, I'outil risque alors d'endommager
celui-ci.

La, la TNC interrompt I'exécution du programme et délivre le message
d'erreur ,,Rayon d'outil trop grand”.

Comportement avec M97
La TNC définit un point d'intersection pour les éléments du contour —
comme aux angles internes — et déplace I'outil sur ce point.

Programmez M97 dans la séquence ou I'angle externe a été défini.

plus performante M120 LA (cf. ,, Calcul anticipé d'un contour
avec correction de rayon (LOOK AHEAD): M120" a la page
357)!

@ Au lieu de M97, nous vous conseillons d'utiliser la fonction

Effet
M97 n'est active que dans la séquence ou elle a été programmée.

M97. Vous devez éventuellement effectuer un autre

@ L'angle du contour sera usiné de maniere incompléte avec
usinage a l'aide d'un outil plus petit.
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Exemple de séquences CN

iTNC 530 HEIDENHAIN

Grand rayon d’outil

Aborder point 13 du contour
Usiner les petits éléments de contour 13 et 14
Aborder point 15 du contour
Usiner les petits éléments de contour 15 et 16
Aborder point 17 du contour

.:omportement de contournage
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Usinage intégral d'angles de contour ouverts:
M98

Comportement standard

Aux angles internes, la TNC calcule le point d'intersection des
trajectoires de la fraise et déplace |'outil a partir de ce point, dans la
nouvelle direction.

Lorsque le contour est ouvert aux angles, |'usinage est alors
incomplet:

Comportement avec M98

Avec la fonction auxiliaire M98, la TNC déplace I'outil jusqu'a ce que
chaque point du contour soit réellement usiné:

Effet

M98 n'est active que dans les séquences de programme ou elle a été
programmeée.

M98 devient active en fin de séquence.

Exemple de séquences CN
Aborder les uns aprés les autres les points 10, 11 et 12 du contour:

10 L X... Y... RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...
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Facteur d’avance pour plongées: M103

Comportement standard

La TNC déplace I'outil suivant I'avance précédemment programmée et

indépendamment du sens du déplacement.

Comportement avec M103

La TNC réduit I'avance de contournage lorsque I'outil se déplace dans
le sens négatif de I'axe d'outil. L'avance de plongée FZMAX est
calculée a partir de la derniére avance programmée FPROG et d'un
facteur F%:

FZMAX = FPROG x F%

Introduire M103

Lorsque vous introduisez M103 dans une séquence de
positionnement, la TNC poursuit le dialogue et réclame le facteur F.

Effet

M103 devient active en début de séquence.
Annuler M103: Reprogrammer M103 sans facteur

M103 agit également lorsque le plan d'usinage incliné est
@ activé. La réduction d'avance agit dans ce cas lors du
déplacement dans le sens négatif de I'axe d'outil incliné.

Exemple de séquences CN
L'avance de plongée est de 20% de I'avance dans le plan.

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20
18 L Y+50

19 L IZ-2.5

20 L IY+5 IZ-5

21 L IX+50

22 L 745

iTNC 530 HEIDENHAIN

Avance de contournage réelle (mm/min.):
500
500
100
141
500
500

le comportement de contournage

iaires pour

Ions auxi

10.4 Fonct

” @



liaires pour le comportement de contournage

ions auxi

10.4 Fonct

Avance en millimeétres/tour de broche: M136

Comportement standard

La TNC déplace I'outil selon I'avance F en mm/min. définie dans le
programme.

Comportement avec M136

autorisée en liaison avec la nouvelle alternative

@ Dans les programmes en pouces, M136 n'est pas
d'introduction de |'avance FU.

Si M136 est active, la broche ne soit pas étre en mode
d'asservissement.

Avec M136, la TNC ne déplace pas I'outil en mm/min. mais selon
I'avance F en millimétres/tour de broche définie dans le programme.
Si vous modifiez la vitesse de rotation & I'aide du potentiométre de
broche, la TNC adapte automatiqguement |'avance.

Effet
M136 devient active en début de séquence.

Pour annuler M136, programmez M137.

Vitesse d'avance aux arcs de cercle:
M109/M110/M111

Comportement standard
L'avance programmée se réfere a la trajectoire du centre de I'outil.

Comportement sur les arcs de cercle avec M109

Lorsque la TNC usine l'intérieur et 'extérieur des arcs de cercle,
|"avance reste constante a la dent de I'outil.

Comportement sur les arcs de cercle avec M110

LL'avance ne reste constante que lorsque la TNC usine I'intérieur des
arcs de cercle. Lors de I'usinage externe d'un arc de cercle, il n'y a pas
d'adaptation de |'avance.

M110 agit également pour |'usinage interne d'arcs de
@ cercle avec les cycles de contournage (cas particulier).

Si vous définissez M109 ou M110 avant d'avoir appelé un
cycle d'usinage avec un numéro supérieur a 200,
|'adaptation de |'avance agit également sur les arcs de
cercle a l'intérieur de ces cycles d'usinage. A la fin d'un
cycle d'usinage ou si celui-ci a été interrompu, la derniere
situation est rétablie.

Effet

M109 et M110 deviennent actives en début de séquence. Pour
annuler M109 et M110, introduisez M111.
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Calcul anticipé d'un contour avec correction de
rayon (LOOK AHEAD): M120

Comportement standard

Sile rayon d'outil est supérieur a un élément de contour a usiner avec
correction de rayon, la TNC interrompt I'exécution du programme et
affiche un message d'erreur. M97 (cf. ,,Usinage de petits éléments de
contour: M97" ala page 352) évite le message d'erreur mais provoque
une marque de dépouille et décale en outre le coin.

Si le contour comporte des contre-dépouilles, la TNC endommage
celui-ci.

Comportement avec M120

La TNC vérifie un contour avec correction de rayon en prévention des
contre-dépouilles et dépouilles. Elle calcule par anticipation la
trajectoire de I'outil a partir de la séquence actuelle. Les endroits ou le
contour pourrait étre endommagé par |'outil restent non usinés
(représentation en gris sombre sur la figure). Vous pouvez également
utiliser M120 pour attribuer une correction de rayon d'outil & des
données ou données de digitalisation créées par un systeme de
programmation externe. De cette maniére, les écarts par rapport au
rayon d'outil théorique sont compensables.

Le nombre de séquences (99 max.) que la TNC inclut dans son calcul
anticipé est a définir avec LA (de I'angl. Look Ahead: Anticiper) derriere
M120. Plus le nombre de séquences sélectionné pour le calcul
anticipé est élevé et plus lent sera le traitement des séquences.

Introduction

Si vous introduisez M120 dans une séquence de positionnement, la
TNC poursuit le dialogue pour cette séquence et réclame le nombre
LA de séquences pour lesquelles elle doit effectuer le calcul anticipé.

Effet
M120 doit étre située dans une séquence CN qui contient aussi la
correction de rayon RL oder RR. M120 est active a partir de cette
séquence et jusqu'a ce que

la correction de rayon soit annulée avec R0

M120 LAO soit programmée

M120 soit programmée sans LA

un autre programme soit appelé avec PGM CALL

le plan d'usinage soit incliné avec le cycle 19 ou la fonction PLANE

M120 devient active en début de séquence.
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Conditions restrictives

Vous ne devez exécuter la rentrée dans un contour apres un stop
externe/interne qu'avec la fonction AMORCE SEQUENCE N. Avant
de lancer I'amorce de séquence, vous devez annuler M120 car,
sinon, la TNC délivre un message d'erreur

Lorsque vous utilisez les fonctions de contournage RND et CHF, les
séqguences situées avant et aprés RND ou CHF ne doivent contenir
que des coordonnées du plan d'usinage

Lorsque vous abordez le contour par tangentement, vous devez
utiliser la fonction APPR LCT; la séquence contenant APPR LCT ne
doit contenir que des coordonnées du plan d'usinage

Lorsque vous quittez le contour par tangentement, vous devez
utiliser la fonction DEP LCT; la séquence contenant DEP LCT ne doit
contenir que des coordonnées du plan d'usinage

Avant d'utiliser les fonctions ci-apres, vous devez annuler M120 et
la correction de rayon:

Cycle 32 Tolérance
Cycle 19 Plan d'usinage
Fonction PLANE

M114

M128

M138

M144

FUNCTION TCPM
WRITE TO KINEMATIC

liaires pour le comportement de contournage
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Autoriser le positionnement avec la manivelle en
cours d'exécution du programme: M118

Comportement standard

Dans les modes Exécution du programme, la TNC déplace I'outil tel
que défini dans le programme d’usinage.

Comportement avec M118

A l'aide de M118, vous pouvez effectuer des corrections manuelles
avec la manivelle pendant I'exécution du programme. Pour cela,
programmez M118 et introduisez pour chaque axe (linéaire ou rotatif)
une valeur spécifigue en mm.

Introduction

Lorsque vous introduisez M118 dans une séquence de
positionnement, la TNC poursuit le dialogue et réclame les valeurs
spécifiques pour chaque axe. Utilisez les touches d'axes oranges ou
le clavier ASCII pour l'introduction des coordonnées.

Effet

Vous annulez le positionnement a |'aide de la manivelle en
reprogrammant M118 sans introduire de coordonnées.

M118 devient active en début de séquence.

Exemple de séquences CN

Pendant I'exécution du programme, il faut pouvoir se déplacer avec la
manivelle dans le plan d'usinage X/Y a £1 mm, et dans |'axe rotatif B
a £5° de la valeur programmée:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

M118 agit toujours dans le systéme de coordonnées
@ d'origine, méme avec inclinaison du plan d'usinage active!

M118 agit aussi en mode Positionnement avec
introduction manuelle!

Lors d'une interruption du programme, si M118 est active,
la fonction DEPLACEMENT MANUEL n'est pas
disponible!

On ne peut utiliser la fonction M118 en liaison avec le
contréle anti-collision DCM que si les axes sont a |'arrét
(STIB clignote). Si vous essayez de déplacer les axes en
superposant la manivelle, la TNC délivre un message
d'erreur.
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Retrait du contour dans le sens de l'axe d'outil:
M140

Comportement standard

Dans les modes Exécution du programme, la TNC déplace I'outil tel
que défini dans le programme d’usinage.

Comportement avec M140

M140 MB (move back) vous permet d'effectuer un dégagement du
contour dans le sens de |'axe d'outil. Vous pouvez programmer la
valeur de la course du dégagement.

Introduction

Lorsque vous introduisez M140 dans une séquence de
positionnement, la TNC poursuit le dialogue et réclame la course
correspondant au dégagement de |'outil par rapport au contour.
Introduisez la course souhaitée correspondant au dégagement que
|'outil doit effectuer par rapport au contour ou appuyez sur la softkey
MB MAX pour accéder au bord de la zone de déplacement.

De plus, on peut programmer une avance suivant laquelle I'outil
parcourt la course programmeée. Si vous n'introduisez pas d'avance, la
TNC parcourt en avance rapide la trajectoire programmée.

Effet

M140 n'est active que dans la séquence de programme ou elle a été
programmeée.

M140 devient active en début de séquence.

Exemple de séquences CN
Séquence 250: Dégager I'outil a 50 mm du contour

Séquence 251: Déplacer I'outil jusqu'au bord de la zone de
déplacement

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750

251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

d'usinage, M114 ou M128 est active. Sur les machines
équipées de tétes pivotantes, la TNC déplace I'outil dans
le systeme incliné.

La fonction FN18: SYSREAD ID230 NR6 vous permet de
calculer la distance entre la position actuelle et la limite de
la zone de déplacement de |'axe d'outil positif.

@ M140 agit également si la fonction d'inclinaison du plan

Avec M140 MB MAX, vous pouvez effectuer le dégagement
dans le sens positif.

Avant M140, définir systématiquement un appel d'outil
avec |'axe d'outil car, sinon, le sens du déplacement ne
serait pas défini.
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Attention, risque de collision!
Lorsque le contréle anti-collision DCM est actif, la TNC

déplace I'outil seulement jusqu'a ce qu'elle détecte
éventuellement une collision et continue a exécuter le
programme CN a partir de cet endroit, sans message
d'erreur. Ceci peut engendrer des déplacements non ainsi
programmeés!

Annuler la surveillance du palpeur: M141

Comportement standard

Lorsque la tige de palpage est déviée, la TNC délivre un message
d'erreur des que vous désirez déplacer un axe de la machine.

Comportement avec M141

La TNC déplace les axes de la machine méme si la tige de palpage a
été déviée. Sivous écrivez un cycle de mesure en liaison avec le cycle
de mesure 3, cette fonction est nécessaire pour dégager a nouveau le
palpeur avec une séquence de positionnement suivant la déviation de
la tige.

Attention, risque de collision!
Sivous utilisez la fonction M141, vous devez veiller a
dégager le palpeur dans la bonne direction.

M141 n'agit que sur les déplacements comportant des
séquences linéaires.

Effet

M141 n’est active que dans la séquence de programme ou elle a été
programmeée.

M141 devient active en début de séquence.
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Effacer les informations de programme modales:
M142

Comportement standard
La TNC annule les informations de programme modales dans les
situations suivantes:

Sélectionner un nouveau programme

Exécuter les fonctions auxiliaires M2, M30 ou la séquence END PGM
(dépend du paramétre-machine 7300)

Redéfinir le cycle avec valeurs du comportement standard

Comportement avec M142

Toutes les informations de programme modales, sauf celles qui
concernent la rotation de base, la rotation 3D et les paramétres Q, sont
annulées.

La fonction M142 est interdite pour une amorce de
@ séquence.

Effet

M142 n'est active que dans la séquence de programme ou elle a été
programmeée.

M142 devient active en début de séquence.

Effacer la rotation de base: M143

Comportement standard

La rotation de base reste active jusqu'a ce qu'on I'annule ou qu'on lui
attribue une nouvelle valeur.

Comportement avec M143

La TNC efface une rotation de base programmée dans le programme
CN.

La fonction M143 est interdite pour une amorce de
@ séquence.

Effet

M143 n'est active que dans la séquence de programme ou elle a été
programmeée.

M143 devient active en début de séquence.
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Eloigner I'outil automatiquement du contour
lors de I'arrét CN: M148

Comportement standard

Lors d'un arrét CN, la TNC stoppe tous les déplacements. L'outil
s'immobilise au point d'interruption.

Comportement avec M148
la machine. Le constructeur de la machine définit dans un

paramétre-machine la course que doit parcourir la TNC lors
d'un LIFTOFF.

@ La fonction M 148 doit étre validée par le constructeur de

La TNC éloigne I'outil du contour jusqu'a 30 mm dans le sens de I'axe
d'outil si vous avez initialisé pour I'outil actif le paramétre Y dans la
colonne LIFTOFF du tableau d'outils (cf. , Tableau d'outils: Données
d'outils standard” a la page 164).

LIFTOFF agit dans les situations suivantes:

lorsque vous avez déclenché un arrét CN

lorsqu'un arrét CN est déclenché par le logiciel, par exemple en
présence d'une erreur au niveau du systéme de motorisation

lors d'une coupure de courant

Attention, risque de collision!
Vous devez savoir qu'il peut y avoir endommagement du
contour lors du retour sur celui-ci, en particulier en

présence de surfaces cintrées. Dégager I'outil avant
d'aborder a nouveau le contour!

Effet
M148 agit jusqu'a ce que la fonction soit désactivée avec M149.

M148 est active en début de séquence et M149, en fin de séquence.
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Ne pas afficher le message de commutateur de
fin de course: M150

Comportement standard

La TNC stoppe le déroulement du programme par un message
d'erreur si I'outil contenu dans une séquence de positionnement est
susceptible de quitter la zone d'usinage active. Le message d'erreur

est délivré avant que la séquence de positionnement ne soit exécutée.

Comportement avec M150

Si le point final d'une séquence de positionnement avec M150 est
situé a I'extérieur de la zone d'usinage active, la TNC déplace I'outil
jusqu’a la limite de la zone d'usinage et poursuit alors le déroulement
du programme sans délivrer de message d'erreur.

Effet

Attention, risque de collision!

Notez que, le cas échéant, la course d'approche a la
position programmeée apres la séquence M150 peut varier
considérablement!

M150 agit également sur les limites de la zone de
déplacement que vous avez définies avec la fonction
MOD.

M150 agit aussi si vous avez activé la fonction de
superposition de la manivelle. La TNC déplace alors |'outil
moins loin en direction du commutateur de fin de course,
de la valeur max. définie pour la superposition de la
manivelle.

Lorsque le controle anti-collision DCM est actif, la TNC
déplace I'outil seulement jusqu'a ce qu'elle détecte
éventuellement une collision et continue a exécuter le
programme CN a partir de cet endroit, sans message
d'erreur. Ceci peut engendrer des déplacements non ainsi
programmés!

M150 n’est active que dans les séquences linéaires et dans la
séquence de programme ou elle a été programmée.

M150 devient active en début de séquence.
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10.5 Fonctions auxiliaires pour
machines a découpe laser

Principe

Pour gérer la puissance laser, la TNC délivre des valeurs de tension via
la sortie analogique S. Avec les fonctions M200 a M204, vous pouvez
exercer une influence sur la puissance laser pendant le déroulement
du programme.

Introduire les fonctions auxiliaires pour machines a découpe laser

Si vous introduisez une fonction M pour machines a découpe laser
dans une séquence de positionnement, la TNC poursuit le dialogue et
réclame les parametres correspondants a la fonction auxiliaire.

Toutes les fonctions auxiliaires des machines a découpe laser
deviennent actives en début de séquence.

Emission directe de la tension programmée:
M200

Comportement avec M200

La TNC émet comme tension V la valeur qui a été programmée
derriere M200.

Plage d'introduction: 0 a 9.999 V

Effet

M200 est active jusqu'a ce qu'une nouvelle tension soit émise avec
M200, M201, M202, M203 ou M204.

Tension comme fonction de la course: M201

Comportement avec M201

M201 émet la tension en fonction de la course déja parcourue. La TNC
augmente ou réduit la tension actuelle de maniere linéaire pour
atteindre la valeur V programmeée.

Plage d'introduction: 0 a 9.999 V

Effet

M201 est active jusqu'a ce qu'une nouvelle tension soit émise avec
M200, M201, M202, M203 ou M204.
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Tension comme fonction de la vitesse: M202

Comportement avec M202

La TNC émet la tension comme fonction de la vitesse. Le constructeur
de la machine définit dans les paramétres-machine jusqu'a trois
valeurs caractéristiques FNR a I'intérieur desquelles les vitesses
d'avance sont affectées a des tensions. Avec M202, vous
sélectionnez la valeur FNR. permettant a la TNC de déterminer la
tension qu'elle devra émettre.

Plage d'introduction: 1a 3

Effet

M202 est active jusqu’a ce qu’'une nouvelle tension soit émise avec
M200, M201, M202, M203 ou M204.

Emission de la tension comme fonction de la
durée (rampe dépendant de la durée): M203

Comportement avec M203

La TNC émet la tension V comme fonction de la durée TIME. Elle
augmente ou réduit la tension actuelle de maniere linéaire dans une
durée TIME programmeée jusqu'a ce qu'elle atteigne la valeur de
tension V programmée.

Plage d'introduction

Tension V: 0a9.999V
Durée TIME: 0 a 1.999 secondes
Effet

M203 est active jusqu’a ce qu’'une nouvelle tension soit émise avec
M200, M201, M202, M203 ou M204.

Emission d’une tension comme fonction de la
durée (impulsion dépendant de la durée): M204

Comportement avec M204

La TNC émet une tension programmeée sous la forme d'une impulsion
de durée TIME programmée.

Plage d'introduction

Tension V: 0a9.999V
Durée TIME: 0 & 1.999 secondes
Effet

M204 est active jusqu’a ce qu'une nouvelle tension soit émise avec
M200, M201, M202, M203 ou M204.
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11.1 Vue d'ensemble des fonctions spéciales

11.1 Vue d'ensemble des fonctions

spéciales

La TNC dispose de fonctions spéciales performantes destinées aux

applications les plus diverses:

Fonction Description
Contréle dynamique anti-collision DCM avec Page 371
gestionnaire de matériels de serrage intégré

(option de logiciel)

Configurations globales de programme GS Page 386
(option de logiciel)

Asservissement adaptatif de I'avance AFC Page 397
(option de logiciel)

Travail avec fichiers-texte Page 416
Travail avec tableaux de données Page 421
technologiques

Travail avec tableaux a définir librement Page 427

La touche SPEC FCT et les softkeys correspondantes vous donnent
acces a d'autres fonctions spéciales de la TNC. Les tableaux suivants

récapitulent les fonctions disponibles.

Menu principal fonctions spéciales SPEC FCT

SPEC
FCT

Sélectionner les fonctions spéciales

Execution PGM
en continu

Mémorisation/édition programme

NEWNR,O

BEGIN PGM PLANE MM
BLK FORM B.1 2 X+8 Y+@0 2Z+0
BLK FORM 8.2 X+1886 Y+108 2Z+40

TOOL CALL 1 Z Ss25@¢0
L 2Z2+100 R® FMAX
END PGM PLANE MM

S

=i

£ =

DIAGNOSTIC|

INFO 1/3

=

USINAGE | INCLINAI-
POINT SON PLAN
DU CONTOUR | D”USINAGE

DEFIN. PGM FONCTIONS

PAR DEFAUT PROGRAMME

oUTILS
DE PRO-
GRAMMATION

INSERER
ARTICU-
LATION

H

Fonction Softkey Description
Définir les parametres pré-définis Page 369
Fonctions pour |'usinage de usmeGE Page 369
contours et de points ou_conTour

Définir la fonction PLANE i Page 437
Définir diverses fonctions Page 370
conversationnelles Texte clair PRETE 2

Utiliser les outils de ouriLs Page 370
programmation GRAMMATION

Définir le point d'articulation INSERER Page 140

ARTICU-
LATION
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Menu Pré-définition de parametres

DEFIN. PGM
PAR DEFAUT

Sélectionner le menu de pré-définition de parameétres

Execution PGM
en continu

Mémorisation/édition programme

8 BEGIN PGM PLANE MM
1 BLK FORM ©.1 2 X+0 Y+0 2+0 5 ‘E‘
Fonction Softkey Description 2 BLK FORM @.2  Xiiog Yr1eo Zi40 =
e . 4 L 2Z+190 R@ FMAX s
Définir la plece brute BLK Page 99 5 END PGM PLANE MM %
FORM
o A
— ) vy
Définir la matiere Page 422
Définir les paramétres de cycles L Cf. Manuel 2L
globaux o7 d'utilisation des e
cycles
Sélectionner le tableau de points [ Tesieas Cf. Manuel = ‘ urar ‘ e e ‘
Zéro ) B d'utilisation des
cycles
. s
Menu des fonctions pour lI'usinage de contours
et de points
usinece Sélectionner le menu des fonctions d'usinage de execution pen [ Mémorisation/édition programme
by contour contours et de points
8 BEGIN PGM PLANE MM
. — 1 BLK FORM B.1 2 X+0 Y+0 2+0 " &
Fonction Softkey Description 2 BLK FORM ©.2 X3108 v+100 2+40 =
. . El |
Affecter une description de Cf. Manuel ; ;angéﬁapESNE”ﬁﬁ 7
contour conTour d'utilisation des —
cycles Y

Définir une formule simple de
contour

CONTOUR
DEF

Cf. Manuel
d'utilisation des
cycles

Sélectionner une définition de
contour

SEL
CONTOUR

Cf. Manuel
d'utilisation des
cycles

DECLARE
CONTOUR

CONTOUR
DEF

SEL
CONTOUR

FORMULE
CONTOUR

PATTERN
DEF

SEL
PATTERN

DIAGNOSTIC|

HI

INFO 1/3

Définir une formule complexe de
contour

FORMULE
CONTOUR

Cf. Manuel
d'utilisation des
cycles

Définir des motifs d'usinage
réguliers

Cf. Manuel
d'utilisation des
cycles

Sélectionner un fichier de points
avec positions d'usinage

PATTERN

Cf. Manuel
d'utilisation des
cycles
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11.1 Vue d'ensemble des fonctions spéciales

Menu de définition de diverses fonctions
conversationnelles Texte clair

FONCTIONS
PROGRAMME

Menu de définition de diverses fonctions
conversationnelles Texte clair

Execution PGM
en continu

Mémorisation/édition programme

Fonction Softkey Description
Définir le comportement de Page 458
positionnement des axes rotatifs W

Définir les fonctions de fichiers Page 413
Définir les transformations de Page 414
coordonnées

Définir les fonctions string Page 318

FONCTIONS
STRING

Menu Outils de programmation

oUTILS
DE PRO-
GRAMMATION

CONVERTIR
PROGRAMME

Sélectionner le menu Outils de programmation

Sélectionner le menu de transformation/conversion

7] BEGIN PGM PLANE MM

1 BLK FORM B.1 2 X+0 Y+0 2+0 Y =]

2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+108 2+40 —

3 TOOL CALL 1 2 S2500

4 L Z2+180 R@ FMAX - B

5 END PGM PLANE MM W
DIAGNOSTIC|
IO 173

FUNCTION FUNCTION FONCTIONS T

Execution PGM | Mémorisation/édition pProgramme

en continu

7] BEGIN PGM PLANE MM

1 BLK FORM 8.1 2 X+0 Y+0 2Z2+@©

2 BLK FORM ©8.2 X+100 Y+100 2+40

3 TOOL CALL 1 2 S25@00

4 L Z2+1006 RO FMAX

5 END PGM PLANE MM

de fichiers

Fonction Softkey Description

Conversion structurée de canvERTIR Page 230

programme FK vers H STRUCTURE

Conversion non structurée de canveRTIR Page 230

programme FK vers H LinenTRE

Créer un programme-retour Page 408

Filtrer les contours [T, Page 411
==

CONVERTIR
PROGRAMME

DIAGNOSTIC|

INFO 1.3

e

o

--==____}
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11.2 Controle dynamique anti-
collision (option de logiciel)

Fonction

Dynamic Collision Monitoring) doit €tre mis en ceuvre sur
la TNC et la machine par le constructeur de la machine.
Consultez le manuel de votre machine.

@ Le controle dynamique anti-collision DCM (de |'anglais:

Le constructeur de la machine peut définir librement les corps que doit
contréler la TNC dans tous les déplacements de la machine ainsiqu'en
mode Test de programme. Si la distance qui sépare deux corps sous
controle anti-collision est inférieure a la distance programmeée, la TNC
délivre un message d'erreur lors du test du programme et pendant
['usinage.

La TNC peut représenter graphiguement les corps de collision définis
dans tous les modes de fonctionnement machine et en mode Test de
programme (cf. ,, Représentation graphique de la zone protégée
(fonction FCL4)" a la page 376).

La TNC place également I'outil actif sous contréle anti-collision en
prenant en compte la longueur inscrite dans le tableau d'outils ainsi
que le rayon d'outil (I'outil doit étre cylindrique). Si vous avez défini
pour I'outil actif une cinématique de porte-outils avec description des
corps de collision et I'avez affecté a I'outil dans la colonne KINEMATIC
du tableau d'outils, la TNC contrélera alors également ce porte-outils
(cf. ,,Cinématique du porte-outils” a la page 171).

Vous pouvez en outre intégrer également des matériels de serrage
simples dans le contréle anti-collision (cf. ,, Controle des matériels de
serrage (option logiciel DCM)" & la page 378).
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11.2 Controle dynamique anti-collision (option de logiciel)

372

Tenez compte des restrictions suivantes:

Le contréle DCM contribue a réduire les risques de
collision. Mais la TNC ne peut pas tenir compte de toutes
les configurations de fonctionnement.

Les collisions d'éléments définis de la machine et de
I'outil avec la piece ne sont pas détectées par la TNC.

DCM est capable de protéger des collisions les éléments
de la machine seulement s'ils ont été définis
correctement par le constructeur de la machine au
niveau des dimensions et de la position dans le systeme
de coordonnées machine.

La TNC ne peut contrdler I'outil que si un rayon d'outil
positif a été défini dans le tableau d'outils. La TNC ne
peut pas contrdler un outil de rayon 0 (fréquent dans le
cas des outils de percage) et délivre dans ce cas le
message d'erreur correspondant.

La TNC ne peut contréler que les outils pour lesquels
vous avez défini une longueur d'outil positive.

Dans le cas de certains outils (tétes porte-lames, par
exemple), le diamétre a |'origine d'une collision peut étre
supérieur aux dimensions définies par les données de
correction d'outil).

On ne peut utiliser la fonction de superposition de la
manivelle (M118 et configurations globales de
programme) en liaison avec le contréle anti-collision que
si les axes sont a |'arrét (STIB clignote). Pour utiliser
M118 sans restriction, vous devez désactiver la fonction
DCM soit par softkey dans le menu Contréle anti-
collision (DCM), soit activer une cinématique sans
corps de collision (CMO)

Avec les cycles de , taraudage rigide”, le DCM ne

fonctionne que si I'on a activé dans MP7160
I'interpolation exacte de I'axe d’outil avec la broche
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Controle anti-collision en modes de
fonctionnement manuels

En modes de fonctionnement Manuel ou Manivelle électronique, la
TNC stoppe un déplacement lorsque la distance qui sépare deux corps
sous contréle anti-collision est inférieure a 3 8 5 mm. Dans ce cas, la
TNC délivre un message d'erreur désignant les corps sous contréle
anti-collision.

Si vous avez défini le partage de I'écran de maniére a afficher les
positions a gauche et les corps de collision a droite, la TNC colore
également en rouge les corps objets de la collision.

Attention, risque de collision!
Lorsque le message de collision a été affiché, on ne peut

effectuer un déplacement de la machine avec la touche de
sens ou la manivelle que si ce déplacement augmente la
distance par rapport aux corps de collision, par exemple en
appuyant sur la touche de sens d'axe opposée.

Les déplacements qui ont pour effet de diminuer la
distance ou de ne pas la modifier ne sont pas autorisés tant
que le contréle anti-collision reste activé.
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11.2 Controle dynamique anti-collision (option de logiciel)

Désactiver le controle anti-collision

Si vous devez, pour des raisons de place, diminuer la distance entre
deux corps sous contréle anti-collision, vous devez désactiver le
contrdle anti-collision.

Attention, risque de collision!

Sivous avez désactivé le controle anti-collision, le symbole

du contréle anti-collision clignote dans la barre des modes
de fonctionnement (cf. tableau suivant).

Fonction Symbole

Symbole clignotant dans la barre des modes de

fonctionnement lorsque le contréle anti-collision

est inactif. T - E
T
I
| I—

node nanuel Mémorisation
Tosranne
Surveillance de collision
Exécution PGM Actif " H
Mode manuel Inactif —
S s
e
e,
vy
8% S-IST SiT )
8% SCNml A7 8ES | e
-300.000 Y -120.000 2 -200.000 %&
+*B +330.000*C +0.000
'3
S1 0.000
EFF. &: 15 T 5 Z S 2500 F 5.0 M5 /9
‘ ‘ ‘ FIN

Si nécessaire, commuter la barre de softkeys

Sélectionner le menu pour désactiver le contréle anti-
collision

Sélectionner le sous-menu mode Manuel

Désactiver le controle anti-collision: Appuyer sur la
touche ENT; le symbole du contréle anti-collision
clignote sur la barre des modes de fonctionnement

Déplacer les axes manuellement; attention au sens du déplacement
Activer a nouveau le controle anti-collision: Appuyer sur la touche

ENT
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Controle anti-collision en mode Automatique

=)

On ne peut utiliser la fonction de superposition de la
manivelle (M118) en liaison avec le contréle anti-collision
que si les axes sont a l'arrét (STIB clignote).

Lorsque le contréle anti-collision est actif, la TNC affiche le
symbole “g.

Sivous avez désactivé le contréle anti-collision, le symbole
du contréle anti-collision clignote dans la barre des modes
de fonctionnement.

Attention, risque de collision!

Les fonctions M140 (cf. , Retrait du contour dans le sens
de I'axe d'outil: M140" a la page 360) et M 150 (cf. ,Ne pas
afficher le message de commutateur de fin de course:

M150" a la page 364) peuvent éventuellement provoquer
des déplacements non programmeés si la TNC détecte une
collision lorsqu'elle est en train d'exécuter ces fonctions!

La TNC controle pas a pas les déplacements, délivre une alarme anti-
collision dans la séquence susceptible de provoquer une collision et
interrompt le déroulement du programme. Il n'y a généralement pas
de réduction de I'avance comme en mode Manuel.
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11.2 Controle dynamique anti-collision (option de logiciel)

Représentation graphique de la zone protégée
(fonction FCL4)

Avec la touche de partage de I'écran, vous pouvez afficher en 3D les
corps de collision machine qui sont définis sur votre machine et les
matériels de serrage étalonnés (cf. ,Exécution de programme en
continu et Exécution de programme pas a pas” a la page 80).

En maintenant enfoncée la touche droite de la souris, vous pouvez
faire tourner toute la projection des corps de collision. Par softkey,
vous pouvez aussi choisir entre différentes projections:

Fonction Softkey

DCHM:

18_0081_Schraubstock.081.Grundkorper

Tool =

Mémorisation

programme

4 PLANE RESET MOVE DIST10 FMAX
5 CYcL DEF 247 INIT

6 L X-300 Y-120 R® FMAX
?

8

E)

11 END PGM DCM MM

. PT DE REF. 03 >

Commutation entre le modele filaire et la
projection du volume

Commutation entre la projection du volume et la
projection transparente

0% S-IST
0% SINm1

sT:1

= 8 = 5 = 5 Y
300.000 Y 126.000 2 200.000 —

Affichage/occultation des systémes de TL.
coordonnées générés par des transformations

dans la description de cinématique

WB  +330.000%C +0.000
INFO 1/3
2 S1 ©.000 EB
a8 @:15 T Z S 2500 F 0 M S5 /8
DEBUT FIN PAGE PAGE AMORCE TEST MISE TABLEAU TARBLERU
SEQUENCE EN OEUVRE D”OUTILS
ours | PTs zERo | Y

Fonctions pour tourner, pivoter et zoomer =
EQWL&
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Controle anti-collision en mode de
fonctionnement Test de programme

Application

Cette fonction vous permet d'exécuter un contréle anti-collision avant
['usinage lui-méme.

Conditions requises

Pour exécuter un test de simulation graphique, le
constructeur de votre machine doit avoir activé cette
fonction.

()

Exécuter le test anti-collision

Vous définissez le point de référence pour le test anti-
collision dans la fonction MOD Piece brute dans la zone
d'usinage (cf. , Représenter la piece brute dans la zone
d'usinage” a la page 612)!

@

Sélectionner le mode Test de programme

8

Sélectionnez le programme pour lequel vous désirez
exécuter un contrdle anti-collision

Sélectionner le partage d'écran
PROGRAMME+CINEMATIQUE ou KINEMATIC

Commuter deux fois la barre de softkeys

N E

FRE Mettre le controle anti-collision sur ON
oFF  [on]
E Commuter deux fois la barre de softkeys dans le sens
inverse
Lancer le test du programme
START

En maintenant enfoncée la touche droite de la souris, vous pouvez
faire tourner toute la projection des corps de collision. Par softkey,
VOus pouvez aussi choisir entre différentes projections:

Fonction Softkey

Mode Manuel Test de programme

BEGIN PGM DCM MM
BLK FORM 0.1 Z X+@ V+0 Z-40
BLK FORM ©.2 X+100 V+100 Z+0
TOOL CALL 5 Z 52500

PLANE RESET MOVE DIST10 FMAX

CYCL DEF 247 INIT. PT DE REF. 03 »
L X-300 Yv-120 R@ FMAX

L B-30 RO FMAX

CoNDONUNRS®

Commutation entre le modéle filaire et la
projection du volume

Commutation entre la projection du volume et la
projection transparente

Affichage/occultation des systemes de
coordonnées générés par des transformations
dans la description de cinématique

Fonctions pour tourner, pivoter et zoomer o
SJW‘W
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11.3 Controle des matériels de serrage (option logiciel DCM)

11.3 Controle des matériels de
serrage (option logiciel DCM)

Principes de base

Pour pouvoir utiliser le contréle des matériels de serrage, PAFAD. WHEOYENS CEE SEFFEEG Bl
@ le constructeur de votre machine doit avoir défini dans la SRR o7 e S
description cinématique des points d'emplacement

autorisé. Consultez le manuel de la machine! (= ——

Pour mesurer les piéces, votre machine doit disposer d'un
palpeur 3D a commutation. Sinon, vous ne pourriez pas
placer les matériels de serrage sur votre machine.

Gréace au gestionnaire de matériels de serrage en mode Manuel, vous
pouvez placer des matériels de serrage simples dans la zone
d'usinage de la machine de maniere a réaliser un contréle anti-collision
entre |'outil et le matériel de serrage.

I

Pour pouvoir placer des matériels de serrage, plusieurs étapes sont
nécessaires: pLAcER

CREER
MODIFIER | PROGRAMME
DE TEST

SUPPRIMER
WIZARD

FIXTURE ‘

Créer des modeéles de matériels de serrage

Sur son site, HEIDENHAIN présente dans une bibliotheque
appropriée des modeéles de matériels de serrage (étaux ou mandrins
a machoires) (cf. ,Modeéles de matériels de serrage” a la page 379)
créés avec un logiciel pour PC (KinematicsDesign). Le constructeur
de votre machine peut aussi créer d'autres modeles de matériels de
serrage et les mettre a votre disposition. Les fichiers des modeéles
de matériels de serrage ont I'extension cft

Paramétrer les matériels de serrage: FixtureWizard

Avec le FixtureWizard (fixture = fixation), vous définissez les
dimensions exactes du matériel de serrage en paramétrant le
modele. Le FixtureWizard est un outil pour PC également disponible
a l'intérieur du gestionnaire de matériels de serrage de la TNC et qui
permet de générer un matériel de serrage prét a placer et doté des
dimensions que vous avez concrétement définies (cf. ,Paramétrer
les matériels de serrage: FixtureWizard"” a la page 380). Les fichiers
des matériels de serrage préts a étre placés ont I'extension c¢fx

Placer les matériels de serrage sur la machine

Au moyen d'un menu interactif, la TNC vous guide tout au long du
processus d'étalonnage. Le processus d'étalonnage consiste
principalement a exécuter diverses fonctions de palpage sur le
matériel de serrage et a introduire des valeurs variables (écart entre
les mors d'un étau, par exemple) (cf. , Placer un matériel de serrage
sur la machine” a la page 382)

Vérifier la position du matériel de serrage étalonné

Aprés avoir placé le matériel de serrage, vous pouvez si nécessaire
demander a la TNC de créer un programme de mesure qui vous
permettra de vérifier la position effective du matériel de serrage
placé par rapport a la position nominale. Si les écarts entre la
position nominale et la position effective sont trop importants, la
TNC délivre alors un message d'erreur (cf. , Vérifier la position du
matériel de serrage étalonné” a la page 384)
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Modeles de matériels de serrage

Les modeles de matériels de serrage vous sont fournis par
HEIDENHAIN ou par le constructeur de votre machine. Vous devez
copier ces modéles dans le répertoire TNC: \system\fixture\JH.
Partant de la, vous pouvez ensuite paramétrer vos matériels de
serrage

matériels de serrage. Si vous ne trouvez pas le modele de
matériel de serrage qui convient, merci de bien vouloir
nous l'indiquer par courriel. Adresse courriel: service.nc-
pgm@heidenhain.de

@ HEIDENHAIN étend régulieremenet sa bibliotheque de
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11.3 Controle des matériels de serrage (option logiciel DCM)

Paramétrer les matériels de serrage:
FixtureWizard

L'outil FixtureWizard vous permet, a partir d'un modéle de matériel de

serrage, de créer un matériel de serrage aux dimensions exactes. Sur 10180 s
son site, HEIDENHAIN propose des modéles de matériels de serrage. .|
Le cas échéant, des modeles vous sont fournis par le constructeur de ——_2 L
votre machine. T
[ ae.eece
[ 1ee.eeee
Avant de lancer FixtureWizard, vous devez avoir copié sur — %
@ la TNC le modele de matériel de serrage a paramétrer!
Dans le cas ou vous ne désireriez pas paramétrer
directement votre matériel de serrage sur la commande, le
FixtureWizard est également disponible sous forme d'outil
pour PC a part entiere.
Appeler le gestionnaire de matériels de serrage 71::3123%_1

FIxTURE Lancer FixtureWizard: La TNC ouvre le menu de
(LD paramétrage des modeles de matériels de serrage

Sélectionner le modéle de matériel de serrage: La
TNC ouvre la boite de dialogue pour sélectionner un
modeéle (fichiers avec |'extension CFT)

@ it

Avec la souris, sélectionner le modéle de matériel de
serrage gque vous voulez paramétrer, validez avec la
touche Ouvrir

Introduire tous les parametres de matériel de serrage
présents dans la fenétre de gauche, déplacer la
surbrillance vers le champ suivant en utilisant les
touches fléchées. Lorsque les valeurs ont été
introduites, la TNC actualise la projection 3D du
matériel de serrage dans la fenétre en bas et a droite.
Si elle est disponible, la TNC affiche dans le fenétre
en haut et a droite une figure d'aide qui représente
graphiquement les parametres a introduire pour le
matériel de serrage

Introduire le nom du matériel de serrage dans le
champ Fichier généré et valider avec le bouton
Genérer fichier. |l n'est pas nécessaire d'inscrire
|'extension du fichier (CFX pour matériels de serrage
paramétrés)

ﬂ | Fermer FixtureWizard
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Utiliser FixtureWizard

On utilise FixtureWizard avec la souris. Vous pouvez régler le partage
de I'écran en tirant sur les lignes sépératrices de maniére a ce que les
fenétres Paramétres, Figure d'aide et Graphisme 3D soient dans la
taille souhaitée.

Vous pouvez modifier la représentation du graphisme 3D de la maniéere
suivante:

Agrandir/réduire le modéle:
Pour agrandir ou réduire le modele, faire tourner la molette de la
souris

Déplacer le modele:

Pour déplacer le modele, appuyer sur la molette de la souris tout
en déplacant la souris

Faire tourner le modéle:

Pour faire tourner le modele, maintenir enfoncée la touche droite
de la souris tout en déplacant la souris

Vous disposez également d'icones sur lesquelles vous cliquez pour
exécuter les fonctions suivantes:

Fonction icone

Fermer FixtureWizard

Sélectionner le modéle de matériel de serrage
(fichier avec extension CFT)

Commutation entre le modéle filaire et la
projection du volume

Commutation entre la projection du volume et la
projection transparente

& & | ||&

Rétablir la position initiale de la projection 3D

+
.
+
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Placer un matériel de serrage sur la machine

Avant de placer un matériel de serrage, installer le palpeur!

Appeler le gestionnaire de matériels de serrage

Sélectionner le matériel de serrage: La TNC ouvre le
menu de sélection des matériels de serrage et affiche
dans la fenétre de gauche tous les matériels de
serrage disponibles dans le répertoire actif. Les
matériels de serrage ont I'extension CFX

Dans la fenétre de gauche, sélectionner un matériel
de serrage avec la souris ou les touches fléchées.
Dans la fenétre de droite, la TNC affiche un apercu
graphique du matériel de serrage sélectionné

Valider le matériel de serrage: La TNC calcule la
chrono. cycles de mesure nécessaire et |'affiche
dans la fenétre de gauche. Dans la fenétre de droite,
la TNC représente le matériel de serrage. Les points
d'étalonnage sont marqués sur le matériel de serrage
par un symbole de point de référence en couleur

Lancer I'étalonnage: La TNC affiche une barre de
softkeys contenant les fonctions de palpage
autorisées pour |'opération de mesure concernée

Sélectionner la fonction de palpage nécéssaire: La
TNC est alors dans le menu de palpage manuel.
Description des fonctions de palpage: Cf. ,,Vue
d'ensemble”, page 535

Apres le palpage, la TNC affiche les valeurs mesurées

Valider les valeurs mesurées: La TNC acheve le
processus d'étalonnage, le défalque de la chronologie
des cycles de mesure et met la surbrillance sur
I'opération suivante

Si un matériel de serrage nécessite qu'on introduise
une valeur, la TNC affiche un champ d'introduction en
bas de I'écran. Introduire la valeur requise, par
exemple I'étendue d'un étau, et la valider avec la
sofktey VALIDER VALEUR

Lorsque toutes les opérations d'étalonnage ont été
défalquées par la TNC: Fermer le processus
d'étalonnage avec la softkey TERMINER

La chronologie des cycles de mesure est définie dans le
modeéle du matériel de serrage. Vous devez faire défiler
pas a pas et de haut en bas la chronologie des cycles de
mesure.

Pour le serrage multiple, vous devez placez
individuellement chaque matériel de serrage.

Programmation: Fonctions spéciales



Modifier un matériel de serrage

SPANNMIT .
VERWALTUNG

MODIFIER

Danger de collision!

On ne peut modifier que les valeurs introduites. La position
du matériel de serrage sur la table de la machine ne peut
pas étre corrigée aprés coup. Si vous voulez modifier la
position du matériel de serrage, vous devez le supprimer et
le replacer!

Appeler le gestionnaire de matériels de serrage

Sélectionner le matériel de serrage que vous voulez
modifier avec la souris ou les touches fléchées: La
TNC affiche en couleur le matériel de serrage dans la
projection de la machine

Modifier le matériel de serrage sélectionné: Dans la
fenétre chrono. cycles de mesure, la TNC affiche les
parameétres du chrono. cycles de mesure que vous
voulez modifier

Valider la suppression avec la softkey OUI ou quitter
avec la softkey NON

Supprimer un matériel de serrage

SPANNMIT.
VERWALTUNG

SUPPRIMER

Danger de collision!

Si vous supprimez un matériel de serrage, la TNC ne le
contréle plus méme s'il est encore sur la machine!
Attention aux risques de collision!

Appeler le gestionnaire de matériels de serrage

Sélectionner le matériel de serrage que vous voulez
supprimer avec la souris ou les touches fléchées: La
TNC affiche en couleur le matériel de serrage dans la
projection de la machine

Matériel de serrage sélectionné

Valider la suppression avec la softkey OUI ou quitter
avec la softkey NON
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Vérifier la position du matériel de serrage
étalonné

Pour vérifier un matériel de serrage étalonné, vous pouvez demander
a la TNC de générer un programme de test. Vous devez exécuter le
programme de test en mode de fonctionnement Exécution de
programme. La TNC commande alors le palpage des points de
contréle définis par le concepteur du matériel de serrage et les
analyse. La commande affiche a I'écran le résultat du contréle sous la
forme d'un fichier de protocole.

La TNC enregistre systématiquement les programmes de
@ contréle dans le répertoire TNC: \system\FixtureMes.

Appeler le gestionnaire de matériels de serrage
VERWALTUNG

Dans la fenétre Moyens de serrage placés, marquer
avec la souris le matériel de serrage a vérifier: Dans la
projection 3D, la TNC affiche dans une autre couleur
le matériel de serrage sélectionné
cReare Ouvrir la bofite de dialogue pour Créer le programme de
PROGRAI test: La TNC ouvre la bolte de dialogue permettant
d'introduire les paramétres programme test

Positionnement manuel: Définir si vous voulez
positionner le palpeur manuellement ou
automatiguement entre les différents points de
contrble:

1: Positionnement manuel; vous devez aborder
chague point de mesure avec les touches de sens
des axes et valider I'opération de mesure avec
Marche CN

0: Le programme de test entierement
automatiqguement des que vous avez prépositionné
manuellement le palpeur a la hauteur de sécurité

Avance de mesure:
Avance du palpeur en mm/min. pour |'opération de
mesure. Plage d'introduction: 0 & 3000

Avance de pré-positionnement:

Avance de positionnement en mm/min pour aborder
les différentes positions a mesurer. Plage
d'introduction: 0 a 99999.999

384
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Distance d'approche:

Distance d'approche jusqu'au point de mesure que la
TNC doit respecter lors du prépositionnement. Plage
d'introduction: 0 a 99999.9999

Tolérance:

Ecart max. autorisé entre la position nominale et la
position effective pour chagque point de mesure.
Plage d'introduction 0 a 99999,999. Si un point
mesuré dépasse la tolérance, la TNC délivre un
message d'erreur

Numéro d'outil/nom d'outil

Numéro ou nom d'outil pour le palpeur. Plage
d'introduction 0 & 32767,9 (introduction du numéro);
jusqu'a 16 caracteres (introduction du nom). Indiquer
le nom de I'outil entre guillemets

Valider I'introduction: La TNC crée le programme de
test, affiche son nom dans une fenétre auxiliaire et
vous demande si vous voulez I'exécuter

Répondre par NON si vous voulez exécuter le
programme de test ultérieurement et par OUI si vous
voulez I'exécuter immeédiatement

Si vous avez validé OUl, la TNC passe en mode de
fonctionnement Exécution de programme en continu
et sélectionne automatiqguement le programme de
test qui a été créé

Lancer le programme de test: La TNC vous demande
de prépositionner manuellement le palpeur de
maniere a ce qu'il soit a la hauteur de sécurité. Suivez
les instructions contenues dans la fenétre auxiliaire

Lancer I'opération de mesure: La TNC aborde
successivement chaque point de mesure. Par
softkey, vous définissez la stratégie de
positionnement. A chaque fois, valider avec la touche
Marche CN

A la fin du programme de test, la TNC ouvre une
fenétre auxiliaire affichant les écarts par rapport a la
position nominale. Si un point de mesure est hors
tolérances, la TNC délivre un message d'erreur dans
la fenétre auxiliaire

iTNC 530 HEIDENHAIN
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11.4 Configurations globales de programme (option de logiciel)

11.4 Configurations globales de

programme (option de
logiciel)

Application

La fonction Configurations globales de programme utilisée en

particulier pour la construction de grands moules est disponible en
modes de fonctionnement de déroulement du programme et en mode

MDI. Elle vous permet de définir diverses transformations de

coordonnées et configurations destinées a agir sur le programme CN
sélectionné de maniére globale et superposée sans que vous ayez a

modifier le programme CN.

Si vous avez interrompu le déroulement du programme, vous pouvez
alors activer ou désactiver au milieu du programme les configurations
globales de programme (cf. , Interrompre |'usinage” a la page 576). La
TNC tient compte des valeurs que vous avez définies dés que vous
relancez le programme CN. Le cas échéant, elle aborde la nouvelle

position au moyen du menu de retour au contour (cf. ,,Aborder a

nouveau le contour” a la page 583).

Configurations globales de programme disponibles:

Fonctions Icone Page
Rotation de base JQ._ Page 391
Echange d'axes &—l Page 392
Autre décalage additionnel du point zéro .Zp Page 393
Image miroir superposée an Page 393
+

Rotation superposée @ Page 394
Blocage des axes {Je_:} Page 394
Définition d'une superposition avec la ® Page 395
manivelle, également dans le sens de I'axe b—
virtuel
Définition d'un facteur d'avance a effet o Page 394
global 1mip
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M91/M92 (déplacement a des positions-machine), vous ne
pouvez pas utiliser les configurations globales de
programme suivantes:

@ Si vous avez utilisé dans votre programme CN la fonction

Echange d'axes
Blocage des axes

Vous pouvez utiliser la fonction Look Ahead M120 si vous
avez activé les configurations globales de programme
avant le lancement du programme. SiM120 est activée, des
gue vous modifiez les configurations globales de
programme dans le cours du programme, la TNC délivre un
message d'erreur et verrouille I'usinage.

Si le contréle anti-collision DCM est activé et si vous avez
interrompu le programme d'usinage par un stop exerne,
vous ne pouvez déplacer les axes qu'en superposant la
manivelle.

La TNC représente en grisé dans un formulaire tous les
axes non actifs sur votre machine.

11.4 Configurations globales de programme (option de logiciel)
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Conditions techniques

une option de logiciel qui doit étre activée par le

@ La fonction Configurations globales de programme est
constructeur de votre machine.

Pour pouvoir utiliser confortablement la fonction de superposition de
la manivelle, HEIDENHAIN conseille d'utiliser la manivelle HR 420 (cf.
.Manivelle électronique HR 420" a la page 509). Grace a la HR 420,

on peut sélectionner directement |'axe d'outil virtuel.

La manivelle HR 410 peut étre aussi parfaitement utilisée mais le
constructeur de votre machine doit alors dans ce cas affecter une
touche de fonction de la manivelle a la sélection de I'axe virtuel et
modifier son programme automate en conséquence.

Pour pouvoir utiliser toutes les fonctions sans restriction,
@ les parametres-machine suivants doivent étre mis a 1:

MP7641, bit4 = 1:

Autoriser la sélection de I'axe virtuel sur la HR 420
MP7503 = 1:

Déplacement actif dans le sens de I'axe d'outil actif en
mode Manuel et lors d'une interruption du programme
MP7682, bit 9 = 1:

Valider automatiquement |'état de I'inclinaison du mode
Automatique en mode Manuel

MP7682, bit 10 = 1:

Autoriser la correction 3D avec inclinaison du plan
d'usinage active et avec M128 (TCPM) active

388
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Activer/désactiver la fonction

activées jusqu'a ce gue vous les désactiviez

@ Les configurations globales de programme restent
manuellement.

Dans I'affichage de position, la TNC affiche le symbole gf
lorsqu'une configuration globale de programme est active.

Lorsque vous sélectionnez un programme dans le
gestionnaire de fichiers, la TNC délivre un message
d'avertissement si les configurations globales de
programme sont activées. Il vous suffit d'acquittez le
message avec la softkey ou d'appeler directement le
formulaire pour procéder a des modifications.

Les configurations globales de programme n'agissent
généralement pas en mode de fonctionnement smarT.NC.

Sélectionner le mode de fonctionnement Exécution
de programme ou MDI
a Commuter la barre de softkeys
oz Appeler le formulaire Configurations globales de
LRe programme

Activer les fonctions désirées avec les valeurs
correspondantes

globales de programme, la TNC calcule en interne les

@ Si vous activez simultanément plusieurs configurations
transformations dans |'ordre suivant:

1: Rotation de base

2: Echange d'axes

3: Image miroir

4: Décalage

5: Rotation superposée

Les autres fonctions de blocage des axes, superposition de la
manivelle et facteur d'avance agissent indépendamment les unes des
autres.

11.4 Configurations globales de programme (option de logiciel)
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Pour pouvoir naviguer dans les formulaires, vous disposez des

fonctions suivantes. Vous pouvez aussi vous servir de la souris dans

le formulaire.

Fonctions

Saut a la fonction précédente

Saut a la fonction suivante

Sélectionner I'élément suivant

Sélectionner I'élément précédent

Fonction Echange d'axes: Ouvrir la liste des axes
disponibles

Fonction activation/désactivation lorsque le focus est
sur une case a cocher

ISPACE

Annuler la fonction Configurations glogables de
programme:

Désactiver toutes les fonctions

Mettre a 0 toutes les valeurs introduites,
configurer le facteur d'avance = 100. Initialiser la
rotation de base = 0 si aucune rotation de base
n'est activée dans le menu Rotation de base ou
dans la colonne ROT du point de référence actif a
I'intérieur du tableau Preset. Sinon, la TNC active
la rotation de base qui est inscrite

INTIALISE
VALEUR
STANDARD

Rejeter toutes les modifications effectuées depuis le
dernier appel du formulaire

ANNULER

MODIF .

Désactiver toutes les fonctions actives; les valeurs
introduites/de configuration sont conservées

CONFIG.
GLOBALES
INACTIF

Enregistrer toutes les modifications et fermer le
formulaire

MEMORISER
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Rotation de base

La fonction Rotation de base vous permet de compenser un désaxage
de la piece. Le mode d'action correspond a celui de la fonction de
rotation de base que vous pouvez enregistrer en mode Manuel en
utilisant les fonctions de palpage. Par conségquent, la TNC synchronise
avec le formulaire les valeurs inscrites dans le meu Rotation de base
ou dans la colonne ROT du tableau Preset.

Dans le formulaire, vous pouvez modifier les valeurs de la rotation de
base mais la TNC ne remodifie pas ces valeurs dans le menu Rotation
de base ou dans le tableau Preset

Si vous appuyez sur la softkey INITIALISE VALEUR STANDARD, la
TNC rétablit la rotation de base affectée au point de référence (Preset)
actif.

contour peut s'avérer nécessaire. La TNC appelle
automatiguement le menu de retour au contour lorsque
vous fermez le formulaire (cf. ,Aborder a nouveau le
contour” a la page 583).

@ Attention: Aprés avoir activé cette fonction, un retour au
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Echange d'axes

La fonction Echange d'axes vous permet d'adapter les axes
programmeés dans n'importe quel programme CN a la configuration
des axes de votre machine ou a une situation de bridage donnée:

les transformations citées ci-aprés agissent sur |'axe

@ Lorsque la fonction Echange d'axes a été activée, toutes
échangeé.

Vous devez veiller a exécuter un échange d'axes cohérent
car sinon la TNC délivre un message d’erreur.

Attention: Aprés avoir activé cette fonction, un retour au
contour peut s'avérer nécessaire. La TNC appelle
automatiguement le menu de retour au contour lorsque
vous fermez le formulaire (cf. ,,Aborder a nouveau le
contour” a la page 583).

Dans le formulaire Configurations de programme globales, focaliser
sur Changer On/0ff; activer la fonction avec la touche SPACE

Avec la touche fléchée vers le bas, focaliser sur la ligne sur laguelle
I'axe a échanger est a gauche

Appuyer sur la touche GOTO pour afficher la liste des axes avec
lesquels vous voulez effectuer le changement

Avec la touche fléchée vers le bas, sélectionnez |'axe avec lequel
vous voulez effectuer le changement et validez avec la touche ENT

Si vous travaillez avec une souris, vous pouvez sélectionner
directement I'axe en cliquant sur le menu déroulant concerné.
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Image miroir superposée

La fonction Image miroir superposée vous permet de réaliser I'image
miroir de tous les axes actifs.

=)

Les axes réfléchis définis dans le formulaire agissent en
plus des valeurs déja définies dans le programme au
moyen du cycle 8 (Image miroir).

Attention: Apres avoir activé cette fonction, un retour au
contour peut s'avérer nécessaire. La TNC appelle
automatiqguement le menu de retour au contour lorsque
vous fermez le formulaire (cf. ,,Aborder a nouveau le
contour” a la page 583).

Dans le formulaire Configurations de programme globales, focaliser
sur Image miroir On/0ff; activer la fonction avec la touche SPACE
Avec la touche fléchée vers le bas, focaliser sur I'axe que vous
désirez réfléchir

Appuyer sur la touche SPACE pour réaliser I'image miroir de I'axe.
Appuyez a nouveau sur la touche SPACE si vous désirez annuler la

fonction

Si vous travaillez avec une souris, vous pouvez activer directement
I'axe en cliguant sur |'axe concerné.

Autre décalage additionnel du point zéro

La fonction de décalage additionnel du point zéro vous permet de
compenser n‘importe quels décalages sur tous les axes actifs.

=)

Les valeurs définies dans le formulaire agissent en plus
des valeurs déja définies dans le programme au moyen du
cycle 7 (décalage du point zéro).

Notez que les décalages agissent dans le systéeme de
coordonnées machine lorsque I'inclinaison du plan
d'usinage est activée.

Attention: Aprés avoir activé cette fonction, un retour au
contour peut s'avérer nécessaire. La TNC appelle
automatiguement le menu de retour au contour lorsque
vous fermez le formulaire (cf. ,Aborder a nouveau le
contour” a la page 583).
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Blocage des axes

Cette fonction vous permet de bloquer tous les axes actifs.
Lorsqu'elle exécute le programme, la TNC n'exécute alors aucun
déplacement sur les axes que vous avez bloqués.

Danger de collision!

A Veiller a ce que, en activant cette fonction, la position de
|'axe bloqué ne puisse provoquer de collision.

Dans le formulaire Configurations de programme globales, focaliser
sur Blocage On/0ff; activer la fonction avec la touche SPACE

Avec la touche fléchée vers le bas, focaliser sur I'axe que vous
désirez bloquer

Appuyer sur la touche SPACE pour bloquer I'axe. Appuyez a
nouveau sur la touche SPACE si vous désirez annuler la fonction

Si vous travaillez avec une souris, vous pouvez activer directement
|'axe en cliquant sur I'axe concerné.

Rotation superposée

La fonction Rotation superposée vous permet de définir n'importe
quelle rotation du systéme de coordonnées dans le plan d'usinage
actuellement actif.

plus de la valeur définie dans le programme au moyen du

@ La rotation superposée définie dans le formulaire agit en
cycle 10 (Rotation).

Attention: Apres avoir activé cette fonction, un retour au
contour peut s'avérer nécessaire. La TNC appelle
automatiguement le menu de retour au contour lorsque
vous fermez le formulaire (cf. ,,Aborder a nouveau le
contour” a la page 583).

Potentiomeétre d'avance

Avec la fonction Potentiométre d'avance, vous pouvez réduire ou
augmenter en pourcentage I"'avance programmeée. La TNC autorise
I'introduction d'une valeur comprise entre 1 et 1000%.

a l'avance actuelle que vous auriez pu éventuellement
augmenter ou réduire en modifiant le réglage du
potentiometre d'avance.

@ Veiller a ce que la TNC attribue toujours le facteur d'avance
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Superposition de la manivelle

La fonction Superposition de la manivelle vous permet de donner la
priorité au déplacement a I'aide de la manivelle pendant que la TNC
exécute un programme.

Dans la colonne Val. max., vous définissez la course max. autorisée
que vous pouvez parcourir avec la manivelle. La course réellement
parcourue sur chaque axe est validée par la TNC dans la colonne Val.
eff. dés que vous interrompez le déroulement du programme [STIB
(commande en service)=0FF)]. La valeur effective reste mémorisée
jusqu'a ce que vous l'effaciez, y compris méme aprés une coupure
d'alimentation. Vous pouvez aussi éditer la valeur effective; si
nécessaire, la TNC réduit alors jusqu’a la val. max. la valeur que vous
avez introduite.

activez la fonction, la TNC appelle la fonction de retour au
contour lorsque vous fermez la fenétre de maniere a
aborder la position correspondant a la valeur définie (cf.
.Aborder a nouveau le contour” a la page 583).

@ Siune valeur effective a été introduite lorsque vous

Une course max. définie dans le programme CN avec M118
est remplacée par la TNC dans le formulaire par la valeur
introduite. Les valeurs parcourues avec la manivelle au
moyen de M118 sont a nouveau inscrites par la TNC dans la
colonne valeur effective du formulaire afin de ne pas
engendrer de saut dans |'affichage lors de I'activation. Si la
course déja parcourue au moyen de M118 est supérieure a
la valeur max. autorisée dans le formulaire, la TNC appelle
alors la fonction de retour sur le contour au moment de
fermer la fenétre de maniére a effectuer un déplacement
correspondant a la différence (cf. ,,Aborder a nouveau le
contour” a la page 583).

Si vous essayez d'introduire une valeur effective
supérieure a la val. max., la TNC délivre un message
d'erreur. Vous devez donc introduire une valeur
effective qui ne soit jamais supérieure a la val. max..

Ne pas introduire une val. max. trop élevée. La TNC réduit
la course utile dans le sens positif ou négatif, de la valeur
gue vous avez introduite.
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Axe virtuel VT

Vous pouvez aussi exécuter une superposition de la manivelle dans la
direction d'axe active momentanément. La ligne VT (Virtual Toolaxis)
sert a activer cette fonction.

Vous pouvez sélectionner I'axe VT sur la manivelle HR 420 pour
superposer un déplacement dans la direction de I'axe virtuel (cf.
. Sélectionner 'axe a déplacer” a la page 510).

Dans l'affichage d'état supplémentaire (onglet POS), la TNC affiche
également dans un affichage de position VT la valeur parcourue dans
|'axe virtuel.

La TNC désactive la valeur parcourue dans |'axe virtuel dés
@ que vous appelez un nouvel outil.

Dans la direction de |'axe virtuel, vous ne pouvez
superposer les déplacements que si le contréle DCM est
inactif.

Pour les déplacements superposés d'axes rotatifs, la TNC
réduit I'avance dans I'axe virtuel VT en fonction de la valeur
max. introduite. Le déplacement des axes rotatifs pourrait
sinon engendrer des dépassements d'avance rapide sur
les axes linéaires X, Y ou Z.
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11.5 Asservissement adaptatif de
I’'avance AFC (option de
logiciel)

Application

&)

La fonction AFC doit étre adaptée a la machine et validée
par son constructeur. Consultez le manuel de votre
machine.

Le constructeur de votre machine peut notamment définir
sila TNC doit utiliser la puissance de broche ou bien toute
autre valeur pour |'asservissement de |'avance.

La fonction d'asservissement adaptatif de |'avance n'est
pas pertinente pour les outils dont le diametre est inférieur
ab mm. Le diametre limite peut étre encore supérieur si la
puissance nominale de la broche est trés élevée.

=)

Pour les opérations d'usinage (taraudage, par exemple)
impliguant une adaptation mutuelle de |'avance et de la
vitesse de broche, vous ne devez pas utiliser
I'asservissement adaptatif de I'avance.

Lors de l'asservissement adaptatif de I'avance, la TNC régle
automatiqguement I'avance de contournage en fonction de la
puissance de broche actuelle lorsqu'elle exécute un programme. La
puissance de broche correspondant a chaque étape de I'usinage est a
déterminer par une passe d'apprentissage; elle est enregistrée par la
TNC dans un fichier appartenant au programme d'usinage. Au
démarrage de I'étape d'usinage concernée (ayant lieu généralement
par activation de la broche avec M3), la TNC regle alors I'avance de
maniere a ce qu'elle se situe a I'intérieur des limites que vous avez pu
définir.

Ceci permet d'éviter les effets négatifs susceptibles d'affecter I'outil,
la piece ou la machine et qui peuvent étre générés par des
modifications des conditions d'usinage. Les modifications des
conditions d'usinage peuvent résulter notamment:

de I'usure de I'outil

de profondeurs de coupe fluctuantes intervenant souvent sur les
pieces moulées

de la fluctuation de dureté due a des particules de matiere
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La mise en oeuvre de I'asservissement adaptatif de I'avance AFC
présente les avantages suivants:

Optimisation de la durée d'usinage

En asservissant I'avance, la TNC vise a conserver pendant toute la
durée de I'usinage la puissance de broche max. enregistrée lors de
la passe d'apprentissage. La durée totale de I'usinage est réduite
par augmentation de I'avance sur certaines zones d'usinage ou il y a
peu de matiére a enlever

Contréle de I'outil

Lorsque la puissance de broche dépasse la valeur max. obtenue par
la passe d'apprentissage, la TNC réduit I'avance jusqu'a ce qu'elle

retrouve la puissance de broche de référence. Lors de I'usinage, si
la puissance de broche max. est dépassée et que, simultanément,
I'avance est inférieure a I'avance min. que vous avez définie, la TNC
déclenche une réaction de décommutation. Ceci permet d'éviter les
dommages consécutifs a la rupture ou l'usure de la fraise.

Préserver la mécanique de la machine

Le fait de réduire a temps I'avance ou de déclencher des réactions
de décommutation permet d'éviter a la machine des dommages de
surcharge
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Définir les configurations par défaut AFC

Vous définissez les configurations d'asservissement qu'utilisera la
TNC pour exécuter I'asservissement de I'avance dans le tableau
AFC.TAB qui doit étre enregistré dans le répertoire-racine TNC:\.

Les données de ce tableau sont des valeurs par défaut copiées lors de
la passe d'apprentissage vers un fichier appartenant au programme
d'usinage concerné; elles servent de base a l'asservissement. Les
données suivantes sont a définir dans ce tableau:

Colonne

Fonction

NR

Numéro de ligne dans le tableau (sinon, inopérant)

AFC

Nom de la configuration d’asservissement. Vous devez
inscrire ce nom dans la colonne AFC du tableau d'outils.
[l définit I'affectation a I'outil des paramétres
d'asservissement

FMIN

Avance a laquelle la TNC doit avoir une réaction de
surcharge. Introduire la valeur (pourcentage) par rapport
a l'avance programmeée. Plage d'introduction: 50 a
100%

FMAX

Avance max. dans la matiére jusqu'a laguelle la TNC
peut augmenter automatiqguement |'avance. Introduire
la valeur (pourcentage) par rapport a |'avance
programmée

FIDL

Avance a laquelle la TNC peut déplacer I'outil lorsque
celui-ci n'usine pas (avance dans le vide). Introduire la
valeur (pourcentage) par rapport a I'avance programmée

FENT

Avance a laquelle la TNC doit déplacer I'outil lorsque
celui-ci péneétre dans la matiére ou en sort. Introduire la
valeur (pourcentage) par rapport a l'avance
programmeée. Valeur d'introduction max.: 100%

OVLD

Réaction que doit avoir la TNC en présence d'une
surcharge:

M: Exécution d'une macro définie par le constructeur
de la machine
S: Exécution immédiate d'un arrét CN
F: Exécution d'un arrét CN lorsque I'outil est dégagé
E: Afficher uniqguement un message d'erreur a I'écran
-: Ne pas avoir de réaction de surcharge
La TNC exécute la réaction de surcharge lorsque
(I'asservissement étant activé) la puissance de broche
max. est dépassée pendant plus d'une seconde et que,

simultanément, |'avance est inférieure a lI'avance min.
définie. Introduire la fonction désirée sur le clavier ASCII
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Colonne

Fonction

POUT

Puissance de broche au niveau de laquelle la TNC doit
détecter une sortie de la piece. Introduire la valeur
(pourcentage) par rapport a la charge de référence
définie par la passe d'apprentissage. Valeur conseillée:
8%

SENS

Sensibilité (agressivité) de I'asservissement. Valeur
possible comprise entre 50 et 200. 50 correspond a un
asservissement mou et 200 a un asservissement tres
agressif. Un asservissement agressif réagit rapidement
et avec de fortes modifications de valeurs mais sa
tendance est a la suroscillation. Valeur conseillée: 100

PLC

Valeur que la TNC doit transmettre a I'automate au
début d’'une étape d'usinage. Cette fonction est définie
par le constructeur de la machine; consulter le manuel
de la machine

=)

Dans le tableau AFC.TAB, vous pouvez définir autant de
configurations d'asservissement (lignes) que vous le
désirez.

Si le répertoire TNC: \ ne contient pas de tableau AFC.TAB,
la TNC utilise pour la passe d'apprentissage une
configuration d'asservissement interne par défaut. Mais |l
est conseillé de travailler systématiguement avec le
tableau AFC.TAB.

Procédez de la maniére suivante pour créer le fichier AFC.TAB (ceci
n'est nécessaire que si le fichier n'existe pas encore):

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de programme
Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche

PGM MGT

Sélectionner le répertoire TNC:\

QOuvrir le nouveau fichier AFC.TAB, valider avec la touche ENT: La
TNC affiche une liste comportant des formats de tableaux

Ouvrir le format de tableau AFC.TAB et valider avec la touche ENT:

La TNC crée le tableau avec la configuration d'asservissement

Standard
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Exécuter une passe d'apprentissage

Lors d'une passe d'apprentissage, la TNC copie tout d'abord pour
chaque étape d'usinage vers le fichier <name>.H.AFC.DEP les
configurations par défaut définies dans le tableau AFC.TAB. <name>
correspond au nom du programme CN pour lequel vous avez exécuté
la passe d'apprentissage. La TNC mémorise en outre la puissance de
broche max. qu'elle a enregistrée lors de la passe d'apprentissage et
inscrit également cette valeur dans le tableau.

Chaque ligne du fichier <name>.H.AFC.DEP correspond a une étape
d'usinage que vous lancez avec M3 (ou M4) et fermez avec M5. Vous
pouvez éditer toutes les données du fichier <name>.H.AFC.DEP dans la
mesure ou vous désirez encore procéder a des optimisations. Lorsque
vous avez réalisé des optimisations par rapport aux valeurs du tableau
AFC.TAB, la TNC inscrit * devant la configuration d'asservissement
dans la colonne AFC. Outre les données du tableau AFC.TAB (cf.
.Définir les configurations par défaut AFC" & la page 399), la TNC
enregistre également les informations complémentaires suivantes
dans le fichier <name>.H.AFC.DEP:

Colonne Fonction

NR Numéro de I'étape d'usinage

ToOL Numéro ou nom de I'outil avec lequel a été exécutée
I'étape d'usinage (non éditable)

IDX Indice de I'outil avec lequel a été exécutée |'étape
d'usinage (non éditable)

N Discrimination pour I'appel d'outil:

0: L'outil a été appelé par son numéro
1: L'outil a été appelé par son nom

PREF Charge de référence de la broche. La TNC détermine
cette valeur en pourcentage par rapport a la puissance
nominale de la broche

ST Etat de |'étape d'usinage:

L: Lors de I'exécution suivante, une passe
d'apprentissage sera effectuée pour cette étape
d'usinage; les valeurs déja introduites sur cette ligne
seront écrasées par la TNC

C: La passe d'apprentissage a été exécutée avec
succes. Lors de I'exécution suivante,
|'asservissement de I'avance pourra étre réalisé
automatiguement

AFC Nom de la configuration d'asservissement
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Avant d'exécuter une passe d'apprentissage, vous devez tenir compte
des conditions suivantes:

Si nécessaire, adapter les configurations d'asservissement dans le
tableau AFC.TAB

Dans la colonne AFC du tableau d'outils TOOL.T, inscrire la
configuration d'asservissement souhaitée pour tous les outils
Sélectionnez le programme pour lequel vous désirez réaliser la
passe d'apprentissage

Activer par softkey la fonction Asservissement adaptatif de I'avance
(cf. . Activer/désactiver I'AFC" a la page 404)

=)

402

Lorsque vous exécutez une passe d'apprentissage, la TNC
affiche dans une fenétre auxiliaire la puissance de
référence de la broche qu'elle a déterminée jusqu'a
présent.

Vous pouvez a tout moment annuler la puissance de
référence en appuyant sur la softkey PREF RESET. La TNC
relance la phase d'apprentissage.

Lorsque vous exécutez une passe d'apprentissage, la TNC
regle en interne le potentiomeétre de broche sur 100%.
Vous ne pouvez donc plus modifier la vitesse de la broche.

Pendant la passe d'apprentissage, vous pouvez a loisir
modifier I'avance d'usinage au moyen du potentiometre
d'avance pour agir sur la charge de référence qui a été
déterminée.

Vous n'étes pas obligé de parcourir toute |'étape d'usinage
en mode Apprentissage. Lorsque les conditions de coupe
ne varient plus de maniere significative, vous pouvez alors
immédiatement commuter vers le mode
d'asservissement. Pour cela, appuyez sur la softkey FIN.
APPRENT.; |'état passe alors de L a C.

Si nécessaire, vous pouvez répéter une passe
d'apprentissage autant de fois que vous le désirez. Pour
cela, remettez manuellement |'état ST sur L. |l peut s'avérer
nécessaire de répéter une passe d'apprentissage si vous
avez introduit une valeur beaucoup trop élevée pour
|'avance programmeée et si vous étes contraints de faire
revenir fortement en arriére le potentiométre d'avance
pendant |'étape d'usinage.

La TNC commute I'état du mode Apprentissage (L) vers le
mode Asservissement (C) uniquement si la charge de
référence déterminée est supérieure a 2%. Un
asservissement adaptatif de I'avance n'est pas possible
pour les valeurs inférieures.
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d'autant d'étapes d'usinage que vous le désirez. Le
constructeur de votre machine vous propose a cet effet
une fonction a moins qu'il n‘ait intégré cette possibilité
dans les fonctions M3/M4 et M5. Consultez le manuel de
votre machine.

@ Pour un outil, vous pouvez exécuter |'apprentissage

Le constructeur de votre machine peut proposer une
fonction permettant a la passe d'apprentissage de
s'achever automatiguement au bout d'une durée que vous
pouvez définir. Consultez le manuel de votre machine.

Le constructeur de votre machine peut également intégrer
une fonction vous permettant de définir directement (dans
la mesure ou elle est connue) la puissance de référence de
la broche. Une passe d'apprentissage n'est alors plus
nécessaire.

Pour sélectionner et, si nécessaire, éditer le fichier <name>.H.AFC.DEP,
procédez de la maniére suivante:

Sélectionner le mode de fonctionnement Exécution
de programme en continu
a Commuter la barre de softkeys
AFc Sélectionner le tableau des configurations AFC

CONFIGU-
RATIONS

Si nécessaire, réaliser les optimisations

<name>.H.AFC.DEP est verrouillé a |'édition tant que vous
étes en train d'exécuter le programme CN <name>.H. La
TNC affiche en rouge les données dans le tableau.

@ Vous devez tenir compte du fait que le fichier

La TNC n'annule le verrouillage d'édition que si I'une des
fonctions suivantes a été exécutée:

MO02

M30
END PGM

Vous pouvez aussi modifier le fichier <name>.H.AFC.DEP en mode de
fonctionnement Mémorisation/édition de programme. Si nécessaire,
vous pouvez y effacer une étape d'usinage (ligne complete).

Pour éditer le fichier <name>.H.AFC.DEP, vous devez
éventuellement configurer le gestionnaire de fichiers de
maniére a ce que la TNC affiche les fichiers dépendants (cf.
.Configurer PGM MGT" a la page 609).

@
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Activer/désactiver I'AFC

AFC
F
c
ON

=

OF

404

Sélectionner le mode de fonctionnement Exécution
de programme en continu

Commuter la barre de softkeys

Activer |'asservissement adaptatif de I'avance: Mettre
la softkey sur ON; la TNC affiche le symbole AFC dans
I'affichage d'état (cf. ,Affichages d'état” a la page 81)

Désactiver I'asservissement adaptatif de 'avance:
Mettre la softkey sur OFF

L'asservissement adaptatif de I'avance reste activé jusqu'a
ce que vous le désactiviez par softkey. La TNC conserve en
mémoire la position de la softkey et ce, méme apres une
coupure d'alimentation.

Lorsque l'asservissement adaptatif de I'avance est actif en
mode Asservissement, la TNC regle en interne le
potentiometre de broche sur 100%. Vous ne pouvez donc
plus modifier la vitesse de la broche.

Lorsque l'asservissement adaptatif de I'avance est actif en
mode Asservissement, la TNC prend en charge la fonction
du potentiometre d'avance.

Si vous augmentez le potentiometre d'avance, ceci
n'influe pas sur I'asservissement.

Si vous réduisez le potentiométre d'avance de plus de
10% par rapport a la position max., la TNC désactive
I'asservissement adaptatif de I'avance. Dans ce cas, la
TNC ouvre une fenétre affichant le commentaire
correspondant

Dans les séguences CN ou FMAX est programmée,
|'asservissement adaptatif de I'avance n'est pas actif.

L'amorce de séquence est autorisée lorsque
|'asservissement adaptatif de I'avance est actif; la TNC
tient compte du numéro de coupe de la position de rentrée
sur le contour.

Dans l'affichage d'état supplémentaire, la TNC fournit
diverses informations lorsque I'asservissement adaptatif
de l'avance est activé (cf. ,,Asservissement adaptatif de
|'avance AFC (onglet AFC, option de logiciel)” a la page 89).

La TNC affiche en outre le symbole 7

Execution PGM en continu

Mémorisation
Progranme
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Fichier de protocole

Pendant une passe d'apprentissage, la TNC enregistre pour chaque
étape d'usinage diverses informations dans le fichier
<name>.H.AFC2.DEP. <name> correspond au nom du programme CN
pour lequel vous avez exécuté la passe d'apprentissage. En mode

asservi, la TNC actualise les données et exécute diverses évaluations.

Les données suivantes sont enregistrées dans ce tableau:

Colonne Fonction
NR Numeéro de I'étape d'usinage
TOOL Numéro ou nom de I'outil avec lequel a été exécutée
|'étape d'usinage
IDX Indice de I'outil avec lequel a été exécutée |'étape
d'usinage
SNOM Vitesse de rotation nominale de la broche [tours/min.]
SDIF Différence max. entre la vitesse de broche en % et la
vitesse nominale
LTIME Durée d'usinage pour la passe d'apprentissage
CTIME Durée d'usinage pour la passe d'asservissement
TDIFF Différence entre la durée d'usinage de I'apprentissage
et celle de I'asservissement, en %
PMAX Puissance de broche max. constatée lors de |'usinage.
La TNC affiche cette valeur en pourcentage par rapport
a la puissance nominale de la broche
PREF Charge de référence de la broche. La TNC affiche cette
valeur en pourcentage par rapport a la puissance
nominale de la broche
FMIN Le plus petit facteur d'avance rencontré. La TNC affiche
cette valeur en pourcentage par rapport a lI'avance
programmeée
0vVLD Réaction de la TNC en présence d'une surcharge:
M: Une macro définie par le constructeur de la
machine a été exécutée
S: Un arrét CN direct a été exécuté
F: Un arrét CN a été exécuté aprés le dégagement de
['outil
E: Un message d'erreur a été affiché a I'écran
- Aucune réaction de surcharge n'a été déclenchée
BLOCK Numéro de séquence ou débute |'étape d'usinage
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11.5 Asservissement adaptatif de I’avance AFC (option de logiciel)

@

La TNC détermine la totalité de la durée d'usinage pour
toutes les passes d'apprentissage (LTIME), toutes les
passes d'asservissement (CTIME) et la totalité de la
différence de durée (TDIFF) et inscrit ces données derriere
le code TOTAL sur la derniere ligne du fichier de protocole.

La TNC ne peut déterminer la différence de durée (TDIFF)
que si vous exécutez intégralement la passe
d'apprentissage. Sinon la colonne reste vide.

Pour sélectionner le fichier <name>.H.AFC2.DEP, procédez de la
maniere suivante:

=

AFC
CONFIGU-
RATIONS

EXPLOI-
TATION
TABLEAU

406

Sélectionner le mode de fonctionnement Exécution
de programme en continu

Commuter la barre de softkeys
Sélectionner le tableau des configurations AFC

Afficher le fichier de protocole

Programmation: Fonctions spéciales



Surveillance de rupture/d'usure de I'outil

Cette fonction doit étre adaptée a la machine et validée par
@ son constructeur. Consultez le manuel de votre machine.

La fonction de surveillance de rupture/d'usure permet de détecter la
rupture de I'outil lorsque I'AFC est activée.

A l'aide de fonctions que peut configurer le constructeur de la
machine, vous pouvez définir des valeurs d'usure et de rupture
(pourcentages) par rapport a la puissance nominale.

La TNC exécute un arrét CN lorsque la limite inférieure ou supérieure
de la puissance de broche est franchie.

Controle de la charge de la broche

Cette fonction doit étre adaptée a la machine et validée par
@ son constructeur. Consultez le manuel de votre machine.

Cette fonction permet de contréler de maniére simple la charge de la
broche, par exemple pour détecter une surcharge par rapport la
puissance de la broche.

La fonction est indépendante de I'AFC; par conséquent, elle ne
dépend ni de I'usinage, ni des passes d'apprentissage. A l'aide d'une
fonction que peut configurer le constructeur de la machine, il suffit de
définir le pourcentage de la limite de la puissance de la broche par
rapport a la puissance nominale.

La TNC exécute un arrét CN lorsque la limite inférieure ou supérieure
de la puissance de broche est franchie.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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11.6 Créer un programme-retour

11.6 Créer un programme-retour

Fonction

Cette fonction vous permet d'inverser le sens d'usinage d'un contour.

dur d'une mémoire suffisante correspondant a un multiple

@ Vous devez savoir que la TNC doit disposer sur son disque
de la taille du fichier du programme a convertir.

Sélectionner le programme pour lequel vous désirez
el changer le sens d'usinage
e Sélectionner les fonctions spéciales
FCT
outzLs Sélectionner les outils de programmation
E:;:;OI_ON
conveRTIR Sélectionner la barre de softkeys comportant les
PROGRANME fonctions de conversion de programmes
ConvERTIR Créer le programme-aller et le programme-retour

la TNC se compose de I'ancien nom de fichier auquel vient

@ Le nom du fichier du fichier-retour nouvellement créé par
s'ajouter _rev. Exemple:

Nom de fichier du programme dont le sens d'usinage
doit étre inversé: CONT1.H

Nom de fichier du programme-retour créé par la TNC:
CONT1 rev.h

Pour pouvoir créer un programme-retour, la TNC doit tout
d'abord créer un programme-aller linéarisé, c'est a dire un
programme dans lequel tous les éléments de contour sont
résolus. Ce programme peut étre également exécuté et le
fichier correspondant a I'extension _fwd.h.

408
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Conditions requises au niveau du programme a
convertir

La TNC inverse la chronologie de toutes les séquences de
déplacement se succédant dans le programme. Les fonctions
suivantes ne sont pas validées dans le programme-retour:

Définition de la piece brute

Appels d'outils

Cycles de conversion de coordonnées

Cycles d'usinage et de palpage

Appels de cycle CYCL CALL, CYCL CALL PAT, CYCL CALL POS
Fonctions auxiliaires M

HEIDENHAIN conseille donc de ne convertir de tels programmes que
s'ils ne contiennent qu'une simple définition de contour. Sont
autorisées toutes les fonctions de contournage pouvant étre
programmeées sur la TNC, y compris les séquences FK. La TNC décale
les séquences RND et CHF de maniére a ce qu'elles puissent étre a
nouveau exécutées sur le contour a I'endroit qui convient.

La correction de rayon, elle aussi, est convertie en conséquence dans
I'autre direction par la TNC.

sortie du contour (APPR/DEP/RND), utiliser le graphisme de
programmation pour vérifier le programme-retour. Sous
certaines conditions géométriques, des contours erronés
peuvent étre éventuellement engendrés.

@ Si le programme contient des fonctions d'approche et de

Le programme a convertir ne doit pas contenir de
séquences CN avec M91 ou M92.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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. 11.6 Créer un programme-retour

Exemple d'application

LLe contour CONT1.H doit étre fraisé en plusieurs passes. Pour cela, on
a créé avec la TNC le fichier-aller CONT1_fwd. h et le fichier-retour

(=)
© 3
nz
c
g

m
g =
o =
2

H

10

Appel de ['outil

Dégagement dans I'axe d'outil
Prépositionnement dans le plan, marche broche
Aborder point initial dans |'axe d'outil

Initialiser une marque

Plongée incrémentale en profondeur

Appeler le programme-aller

Plongée incrémentale en profondeur

Appeler le programme-retour

Répéter trois fois la partie de programme a partir de
la séquence 9

Dégagement, fin du programme
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11.7 Filtrer les contours (fonction
FCL 2)

Fonction

Cette fonction vous permet de filtrer les contours créés sur des
systémes externes de programmation et qui ne comportent que des
séquences linéaires. Le filtre lisse le contour et permet généralement
d'obtenir un usinage plus rapide et plus rare en a-coups.

A partir du programme d'origine — et une fois que vous avez configuré
le filtrage —la TNC géneére un programme séparé contenant le contour
filtré.

PGM
MGT

Sélectionner le programme gue vous désirez filtrer
Sélectionner les fonctions spéciales

Sélectionner les outils de programmation
GRAMMATION
pU— Sélectionner la barre de softkeys comportant les
PROGRANME fonctions de conversion de programmes

Sélectionner la fonction de filtrage: La TNC affiche une
fenétre auxiliaire pour paramétrer le configuration du
filtrage

Introduire la longueur de la zone de filtre en mm
(programme en inch: pouces). A partir du point
concerné, la zone de filtre définit la longueur réelle sur
le contour (devant et derriére le point) a l'intérieur de
laguelle la TNC doit filtrer les points; valider avec la
touche ENT

Introduire I'écart de trajectoire max. autorisé
(programme en inch: pouces). Le contour filtré ne doit
pas excéder cette tolérance par rapport au contour
d'origine; valider avec ENT

iTNC 530 HEIDENHAIN

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme

@ BEGIN PGM EXT1 MM

1 L X+97.1769 VY+122.5982 1 [

2 L X+188.4323 Y+121.8721 =)

3 L X+180.5581 Y+119.4B675

4 L X+98.5545 Y+116.8377 5 ]

5 L X+85.1733 Y+115.5855 v

6 L X+892.2931 VY+113.707

7 L X+91.2812 Y+111.8286 i

8 L X+91. Contisurstion filtre Y

I I e e S —

10 L X+84. T e

11 L X+81. . ——e——

12 L X+77.1405 Y+109.6998

13 L X+76.5143 Y+111.3277 e

14 L X+77.7666 VY+114.5836 o

15 L X+77.8918 Y+116.8377 o

16 L X+79.5198 VY+118.7162 e

17 L X+81.273 Y+119.2171
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11.7 Filtrer les contours (fonction FCL 2)

412

Vous ne pouvez filtrer que les programmes en dialogue
conversationnel Texte clair. La TNC ne gere pas le filtrage
des programmes DIN/ISO.

Selon la configuration du filtre, le nouveau fichier ainsi créé
peut contenir bien plus de points (séquences linéaires) que
le fichier d'origine.

Il est souhaitable que I'écart de trajectoire max. autorisé
n'excéde pas |'écart réel entre les points car sinon la TNC
linéarise fortement le contour.

Le programme a filtrer ne doit pas contenir de séquences
CN avec M91 ou M92.

Le nom du fichier du fichier nouvellement créé par la TNC
se compose de |'ancien nom de fichier auquel vient
s'ajouter _f1t. Exemple:

Nom de fichier du programme dont le sens d'usinage
doit étre filtré: CONT1.H

Nom de fichier du programme filtré et généré par la
TNC: CONT1_f1t.h
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11.8 Fonctions de fichiers

Application

Les fonctions FUNCTION FILE vous permettent d'exécuter a partir du
programme CN des opérations sur les fichiers: Copier, déplacer ou
effacer.

programmes ou fichiers auxquels vous vous étes
précédemment référés avec des fonctions telles que CALL
PGM ou CYCL DEF 12 PGM CALL.

@ Vous ne devez pas utiliser les fonctions FILE pour les

Définir les opérations sur les fichiers

SPEC Sélectionner les fonctions spéciales
FCT

ovorzons Sélectionner les fonctions de programme

PROGRAMME

AT Sélectionner les opérations sur les fichiers: La TNC
FLE affiche les fonctions disponibles

qle

Fonction Signification Softkey

FILE COPY Copier un fichier:
Indiguer le chemin d'accés du fichiera E

copier et celui du fichier-cible.

déplacer et celui du fichier-cible.

FILE MOVE Déplacer un Fichier:
Indiquer le chemin d'accés du fichier a X

FILE DELETE Effacer un fichier: —_
Indiquer le chemin d'accés du fichiera | o=ee
effacer
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11.9 Définir les transformations de coordonnées

11.9 Définir les transformations de
coordonnées

Vue d'ensemble

En alternative au cycle de transformation de coordonnées 7 DECALAGE
DU POINT ZERO, vous pouvez aussi utiliser la fonction Texte clair TRANS
DATUM. Comme avec le cycle 7, TRANS DATUM vous permet de
programmer directement des valeurs de décalage ou d'activer une
ligne a partir d'un tableau de points zéro. Vous disposez en outre de la
fonction TRANS DATUM RESET avec laguelle vous pouvez annuler trés
simplement un décalage de point zéro actif.

TRANS DATUM AXIS

La fonction TRANS DATUM AXIS vous permet de définir un décalage de
point zéro en introduisant des valeurs pour I'axe concerné. Dans un
séquence, vous pouvez définir jusqu'a 9 coordonnées; I'introduction
en incrémental est possible. Pour la définition, procédez ainsi:

— Afficher la barre de softkeys avec les fonctions
R spéciales

Fonorzons Menu de définition de diverses fonctions
PRETISE conversationnelles Texte clair

Sélectionner les transformations

TRANSFORM

p— Sélectionner le décalage de point zéro TRANS DATUM

DATUM

Introduire le décalage de point zéro dans |'axe désiré,
valider avec la touche ENT

Les valeurs absolues introduites se réferent au point zéro
piece défini par initialisation du point de référence ou par
une valeur de présélection du tableau Preset.

@

Les valeurs incrémentales se référent toujours au dernier
point zéro valide (et qui peut étre déja décalé).

414

Exemple: Séquence CN

13 TRANS DATUM AXIS X+10 Y+25 Z+42
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TRANS DATUM TABLE

La fonction TRANS DATUM TABLE vous permet de définir un décalage de
point zéro en sélectionnant un numéro de point zéro dans un tableau
de points zéro. Pour la définition, procédez ainsi:

SPEC
FCT

FONCTIONS
PROGRAMME

TRANSFORM

TRANS

DATUM

ol TR R

@

Afficher la barre de softkeys avec fonctions spéciales

Menu de définition de diverses fonctions
conversationnelles Texte clair

Sélectionner les transformations

Sélectionner décalage de point zéro TRANS DATUM
Retour a TRANS AXIS

Sélectionner le décalage de point zéro TRANS DATUM
TABLE

Si nécessaire, introduire le nom du tableau de points
zéro a partir duguel vous voulez activer le numéro de
point zéro; valider avec ENT. Si vous ne voulez pas

définir un tableau de points zéro, appuyez sur NO ENT

Introduire le numéro de la ligne que la TNC doit
activer; valider avec la touche ENT

Si vous n'avez défini aucun tableau de points zéro dans la
séquence TRANS DATUM TABLE, la TNC utilise le tableau
sélectionné auparavant dans le programme CN avec SEL
TABLE ou bien le tableau de points (état M) sélectionné
dans un mode Exécution de programme.

TRANS DATUM RESET

La fonction TRANS DATUM RESET vous permet d'annuler un décalage de
point zéro. La maniére dont vous avez défini auparavant le point zéro
n'a pas d'importance. Pour la définition, procédez ainsi:

SPEC
FCT

FONCTIONS
PROGRAMME

TRANSFORM

TRANS
DATUM

ANNULER
DECALAGE
POINT ZERO

Afficher la barre de softkeys avec fonctions spéciales

Menu de définition de diverses fonctions
conversationnelles Texte clair

Sélectionner les transformations
Sélectionner décalage de point zéro TRANS DATUM
Retour a TRANS AXIS

Sélectionner le décalage de point zéro TRANS DATUM
RESET
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13 TRANS DATUM TABLE TABLINE25

Exemple: Séquence CN

13 TRANS DATUM RESET
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11.10 Créer des fichiers-texte

11.10 Créer des fichiers-texte

Application

Surla TNC, vous pouvez créer et traiter des textes al'aide d'un éditeur

de texte. Applications classiques:

Conserver des valeurs tirées de votre expérience
Informer sur des étapes d'usinage
Créer une compilation de formules

Les fichiers-texte sont des fichiers de type .A (ASCII). Si vous désirez
traiter d'autres fichiers, vous devez tout d'abord les convertir en

fichiers .A.

Ouvrir et quitter un fichier-texte

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de programme
Appeler le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM MGT

Afficher les fichiers de type .A: Appuyer sur la softkey SELECT.
TYPE puis sur la softkey AFFICHER .A

Sélectionner le fichier et I'ouvrir avec la softkey SELECT. ou avec la
touche ENT ou ouvrir un nouveau fichier: introduire le nouveau nom,

valider avec la touche ENT

Si vous désirez quitter I'éditeur de texte, appelez le gestionnaire de
fichiers et sélectionnez un fichier d'un autre type, un programme

d'usinage, par exemple.

Déplacements du curseur

Softkey

ichicr- 3515 08
B BEGIN PGM 3515 MM

1@ FC DR- R8Q CCX+@ CCY+0
11 FCT DR- R7,5

13 FSELECT 2
15 FSELECT 2

20 FCT DR- R
22 FSELECT 2
24 FSELECT 2
26 FCT DR-

28 FSELECT 1
28 FCT DR- R?,5

el Mémorisation/édition programme

BLK FORM ©.1 Z X-50 Y-90 2-40

12 FCT DR+ R9@ CCX+E9,282 CCY-4@

14 FCT DR+ R12 PDX+@ PDV+2 D20

16 FCT DR- R70 CCX+69,282 CCY-40
7,5

18 FCT DR- R8@ CCX+@ CCY+Q

7,5
21 FCT DR+ R9® CCX-53,282 CCY-40
23 FCT DR+ R10 PDX+@ PDY+@ D20

25 FCT DR- R7@ CCX-59,282 CCY-40

R7>
27 FCT DR- R8® CCX+@ CCY+@

30 FCT DR+ RS® CCX+d CCY+80

-]
[
&
-
o
2
z
®
N
x
by
b
s
<
Py
@
s
N
Py
&

=0

(= |l

=0

DIAGNOSTIC|

INFO 1,3

BH|

el

ECRASER [y

MoT PAGE PAGE. DEBUT FIN

SUIVANT Pnz:z:zm t ‘ T ._L.

RECHERCHE

Curseur un mot vers la droite

MOT
SUIVANT
-

Curseur un mot vers la gauche

MOT

Curseur a la page d'écran suivante

Curseur a la page d’écran précédente

Curseur en début de fichier

o
m
o
c
S

—

Curseur en fin de fichier

.,|
H
=

e
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Fonctions d'édition

Touche

Débuter une nouvelle ligne

RET

Effacer le caractere a gauche du curseur

Insérer un espace

Commutation majuscules/minuscules

SHIFT| ISPACE

Editer des textes

La premiere ligne de I'éditeur de texte comporte un curseur
d'informations qui affiche le nom du fichier, I'endroit ou il se trouve et

le mode d'écriture du curseur (marque d'insertion):

Fichier: Nom du fichier-texte

Ligne: Position ligne actuelle du curseur

Colonne: Position colonne actuelle du curseur

INSERT: Les nouveaux caractéres programmes sont insérés
OVERWRITE: Les nouveaux caractéres programmeés remplacent le

texte situé a la position du curseur

Le texte est inséré a I’'endroit ou se trouve le curseur. Vous déplacez
le curseur a l'aide des touches fléchées a n'importe quel endroit du

fichier-texte.

La ligne sur laquelle se trouve le curseur ressort en couleur. Une ligne
peut comporter jusqu'a 77 caractéres; fin de ligne a I'aide de la touche

RET (Return) ou ENT.
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11.10 Créer des fichiers-texte

Effacer des caracteres, mots et lignes et les
insérer a nouveau

Avec |'éditeur de texte, vous pouvez effacer des lignes ou mots
entiers pour les insérer a un autre endroit.

Déplacer le curseur sur le mot ou sur la ligne a effacer et a insérer a
un autre endroit

Appuyer sur la softkey EFFACER MOT ou EFFACER LIGNE: Le
texte est supprimé et mis en mémoire-tampon

Déplacer le curseur a la position d'insertion du texte et appuyer sur
la softkey INSERER LIGNE/MOT

Fonction Softkey

Effacer une ligne et la mettre en mémoire erraceR

LIGNE

Effacer un mot et le mettre en mémoire Y

MOT

Effacer un caractére et le mettre en mémoire ———

CARACTERE

Insérer une ligne ou un mot apres effacement TnsEReR

LIGNE /
MOT

418
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Traiter des blocs de texte

Vous pouvez copier, effacer et insérer a un autre endroit des blocs de
texte de n'importe quelle grandeur. Dans tous les cas, vous devez
d'abord sélectionner le bloc de texte souhaité:

Marquer le bloc de texte: Déplacer le curseur sur le caractére a partir
duquel doit débuter la sélection du texte

Appuyer sur la softkey SELECT. BLOC

Déplacer le curseur sur le caractere qui doit terminer
la sélection du texte. Si vous faites glisser
directement le curseur a l'aide des touches fléchées
vers le haut et le bas, les lignes de texte
intermédiaires seront toutes sélectionnées — Le texte
sélectionné est en couleur

Aprées avoir sélectionné le bloc de texte désiré, continuez a traiter le
texte a l'aide des softkeys suivantes:

Fonction Softkey

GELLILLLELE Mémorisation/édition programme
[Fich 3516.A ane: o

)
FC DR- R8@ CCX+@ CCY+Q
R7,5

10

1 »
12 FCT DR+ R9@ CCX+68,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+d PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+68,282 CCY-40
17 FCT DR- R?,5

18 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

19 FSELECT 1

2@ FCT DR- R7,5

21 FCT DR+ RE0 CCX-B9,282 CCY-40
22 FSELECT 2

23 FCT DR+ R10 PDX+@ PDY+@ D20
24 FSELECT 2

25 FCT DR- R7@ CCX-59,282 CCY-40
28 FCT DR- R7,5

27 FCT DR- R8O CCX+@ CCY+0@

29 FCT DR- R7,5
30 FCT DR+ RGD CCX+@ CCY+80

|| =m

il ||

]

SELECT. EFFACER INSERER COPIER TRANSF .

BLOC BLOC BLOC BLOC A FICHIER

DIAGNOSTIC|

HL

INFO 1/3

.

INSERER

FICHIER

Effacer le bloc marqué et le mettre en mémoire E——
BLOC

Mettre le texte marqué en mémoire, sans
I'effacer (copier)

INSERER
BLOC

Si vous désirez insérer a un autre endroit le bloc mis en mémoire,
exécutez encore les étapes suivantes:

Déplacer le curseur a la position d'insertion du bloc de texte contenu
dans la mémoire
Appuyer sur la softkey INSERER BLOC: Le texte sera

inséré
Tant que le texte est dans la mémoire tampon, vous pouvez l'insérer
autant de fois que vous le souhaitez.

Transférer un bloc sélectionné vers un autre fichier
Sélectionner le bloc de texte tel que décrit précédemment

Appuyer sur la softkey TRANSF. A FICHIER. La TNC
) (D affiche le dialogue Fichier-cible =

Introduire le chemin d'acces et le nom du fichier-cible.
La TNC accroche le bloc de texte sélectionné au
fichier-cible. Si aucun fichier-cible ne correspond au
nom introduit, la TNC inscrit le texte sélectionné dans
un nouveau fichier

Insérer un autre fichier a la position du curseur

Déplacer le curseur a I'endroit ou vous désirez insérer un nouveau
fichier-texte

INSERER
FICHIER

Appuyer sur la softkey INSERER FICHIER. La TNC
affiche le dialogue Nom de fichier =

Introduire le chemin d'acces et le nom du fichier que
vous désirez insérer
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11.10 Créer des fichiers-texte

Recherche de parties de texte

La fonction de recherche de I'éditeur de texte est capable de
rechercher des mots ou chaines de caracteres a I'intérieur du texte. Il
existe pour cela deux possibilités.

Trouver le texte actuel
La fonction de recherche doit trouver un mot correspondant au mot
sur lequel se trouve actuellement le curseur:

Déplacer le curseur sur le mot souhaité

Sélectionner la fonction de recherche: Appuyer sur la softkey
RECHERCHE

Appuyer sur la softkey CHERCHER MOT ACTUEL
Quitter la fonction de recherche: Appuyer sur la softkey FIN

Trouver n'importe quel texte

Sélectionner la fonction de recherche: Appuyer sur la softkey
RECHERCHE. La TNC affiche le dialogue Cherche texte:

Introduire le texte a rechercher
Rechercher le texte: Appuyer sur la softkey EXECUTER
Quitter la fonction de recherche: Appuyer sur la softkey FIN
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Mémorisation/édition programme

Cherche texte :

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM @.1 Z X-90 Y-90 2-40
BLK FORM 0.2 X+30 Y+890 Z+@

10 FC DR-

R8Q CCX+@ CCY+0

11 FCT DR- R?,5

12 FCT DR+ R9® CCX+69,282 CCY-4@
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+@ PDV+2 D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR-

R70 CCX+89,282 CCY-40

17 FCT DR- R?,5

18 FCT DR-
19 FSELECT

20 FCT DR- R?

R8D CCX+@ CCY+@
1

-5

21 FCT DR+ RS® CCX-B9,282 CCY-40
22 FSELECT 2
23 FCT DR+ R10 PDX+@ PDY+@ D20

24 FSELECT 2

25 FCT DR-

3@ FCT DR+

R?0 CCX-B9,282 CCY-40
-5
R8O CCX+@ CCY+0

R?,5
RED CCX+@ CCY+80

: =

il

]

CHERCHER
MoT
L7oUTIL

MAJUSC./
MINUSCULE
oN

EXECUTER

DIAGNOSTIC|

Ml

INFO 1/3

.

FIN
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11.11 Travailler avec les tableaux des
données de coupe

Remarque

machine pour travailler avec les tableaux des données de

@ La TNC doit avoir été préparée par le constructeur de la
coupe.

Il est possible que toutes les fonctions supplémentaires
décrites ici ne soient pas disponibles sur votre machine.
Consultez le manuel de votre machine.

Possibilités d'utilisation

Avec les tableaux de données de coupe dans lesquels sont définies
librement les combinaisons matiére piece/matiere de coupe, la TNC
peut calculer la vitesse de rotation broche S et I'avance de
contournage F a partir de la vitesse de coupe V¢ et de I'avance de la
dent f;. Pour ce calcul, vous devez définir la matiére piece dans le
programme et diverses caractéristiques spécifiques de I'outil dans un
tableau d'outils.

automatiqguement par la TNC, vous devez avoir activé en
mode Test de programme le tableau d'outils (état S) dans
lequel la TNC doit prélever les données spécifiques de

@ Avant de laisser calculer les données de coupe

PON—-OH

DATEI: TOOL.T
R CUT

MM
TYP TMAT CDT

+5 4 MILL HSs PRO1

DATEl: PRO1.CDT

NR  WMAT - TMAT Vel F1
2 ST65 HSS 40 0.06
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4 ..
5TOOL CALL 2 Z $1273 F305

I'outil.
Fonctions d'édition tab. données de coupe Softkey
Insérer une |igne INSERER
LIGNE
Effacer une ligne R—
LIGNE
Sélectionner le début de la ligne suivante T
SUIVANTE
Trier un tableau TRIER
NUMEROS
SEQUENCES
Copier le champ en surbrillance (2éme barre de copieR
Softkeys) ACTUELLE
Insérer le champ copié (2éme barre de softkeys) INSERER

VALEUR
COPIEE

Editer le format de tableau (2éme barre de softkeys) [ o

FORMAT

iTNC 530 HEIDENHAIN
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11.11 Travailler avec les tableaux des données de coupe

Tableaux pour matiéres de piéeces

Vous définissez les matieres de pieces dans le tableau WMAT.TAB
(cf. figure). En standard, WMAT.TAB est mémorisé dans le répertoire
TNC\: et peut contenir autant de noms de matieres qu'on le désire. Le
nom de la matiére peut contenir jusqu'a 32 caracteres (y compris les
espaces). La TNC affiche le contenu de la colonne NAME lorsque vous
définissez dans le programme la matiere de la piece (cf. paragraphe
suivant).

Si vous modifiez le tableau standard de matieres, vous

@ devez le copier dans un autre répertoire. Sinon, vos

modifications seraient remplacées par les données
standard HEIDENHAIN lors de la mise a jour du logiciel.
Par conséquent, définissez le chemin d'accés dans le
fichier TNC.SYS avec le code WMAT= (cf. ,Fichier de
configuration TNC.SYS"”, page 426).

Pour éviter les pertes de données, sauvegardez le fichier
WMAT.TAB a intervalles réguliers.

Définir la matiére piéce dans le programme CN

Dans le programme CN, sélectionnez la matiére avec la softkey
WMAT:

SPEC
FCT

SELECTION
FENETRE

Afficher la barre de softkeys avec les fonctions
spéciales

Programmer la matiere de la piece: En mode
Mémorisation/édition de programme, appuyer sur la
softkey WMAT.

Afficher le tableau WMAT.TAB: Appuyer sur la softkey
SELECT. FENETRE; la TNC affiche les matiéres
mémorisées dans WMAT.TAB a l'intérieur d'une
fenétre auxiliaire

Sélectionner la matiére de la piéce: A l'aide des
touches fléchées, déplacez la surbrillance sur la
matiere souhaitée et validez avec la touche ENT. La
TNC valide la matiére de la piece dans la séquence
WMAT

Fermer le dialogue: Appuyer sur la touche END
Sivous modifiez la séquence WMAT dans un programme,
la TNC délivre un avertissement. Vérifiez si les données de

coupe mémorisées dans la séquence TOOL CALL sont
encore valables.

422
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NOM 7

Editer tableau PGM

5]
5]
K
¥
o]
5]
5]

Tichier: umaT Tes

CcovOnsONRS

Uerkz.-Stahl 1.2519
Einsatz-Stahl 1.5752
5!

34 CrAlMo 5 Nitrier-Stahl 1.8507
34 CrAlNi 7 Nitrier-Stahl 1.8550
Nitrier-Stahl 1.8506
Verg.-Stahl 1.7220
Verg.-Stahl 1.5884
35 NiCrMo 16 Werkz.-Stahl 1.2766
49 CrMnMo 7 Werkz.-Stahl 1.2311
Verg.-Stahl 1.7225
Verg.-Stahl 1.7228
55 NiCrMoV 6 Werkz.-Stahl 1.2713
56 NiCrMoV 7 Werkz.-Stahl 1.2714
58 Crv 4 Verg.-Stahl 1.8161

=

>

=0

!

DEBUT

=

‘ FIN PRGE PAGE

4

INSERER
LIGNE

EFFACER
LIGNE

LIGNE
SUIVANTE

DIAGNOSTIC|

INFO 1/3

-

“

LISTE

FORMULATR
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Tableau pour matiéres de coupe

Vous définissez les matiéres de coupe dans le tableau TMAT.TAB. En
standard, TMAT.TAB est mémorisé dans le répertoire TNC:\ et peut
contenir autant de noms de matiéres de coupe qu'on le désire (cf.
figure). Le nom de la matiere de coupe peut contenir jusqu'a 16
caractéres (y compris les espaces). La TNC affiche le contenu de la
colonne NAME lorsque vous définissez dans le tableau d'outils
TOOL.T la matiére de coupe.

vous devez le copier dans un autre répertoire. Sinon, vos
modifications seraient remplacées par les données
standard HEIDENHAIN lors de la mise a jour du logiciel.
Par conséquent, définissez le chemin d'acces dans le
fichier TNC.SYS avec le code TMAT= (cf. , Fichier de
configuration TNC.SYS", page 426).

@ Sivous modifiez le tableau standard de matiéres de coupe,

Pour éviter les pertes de données, sauvegardez le fichier
TMAT.TAB a intervalles réguliers.

Tableau pour données de coupe

Vous définissez les combinaisons matieres de pieces/matiéres de
coupe avec leurs données de coupe correspondantes dans un tableau
ayant pour extension .CDT (de I'angl. cutting data file: Tableau de
données de coupe; cf. figure). Vous pouvez configurer librement les
entrées dans le tableau de données de coupe. En dehors des colonnes
impératives NR, WMAT et TMAT, la TNC peut gérer jusqu'a quatre
combinaisons vitesse de coupe (V¢)/avance (F).

Le répertoire TNC:\ contient le tableau standard des données de
coupe FRAES_2.CDT. Vous pouvez éditer ou compléter librement
FRAES_2.CDT ou bien encore ajouter un nombre illimité de nouveaux
tableaux de données de coupe.

vous devez le copier dans un autre répertoire. Sinon, vos
modifications seraient remplacées par les données
standard HEIDENHAIN lors de la mise a jour du logiciel (cf.
.Fichier de configuration TNC.SYS", page 426).

@ Sivous modifiez le tableau standard de données de coupe,

Tous les tableaux de données de coupe doivent étre
mémorisés dans le méme répertoire. Si le répertoire n'est
pas le répertoire standard TNC:\, vous devez introduire
dans le fichier TNC.SYS, aprés le code PCDT=, le chemin
d'acces pour la mémorisation de vos tableaux de données
de coupe.

Pour éviter les pertes de données, sauvegardez vos
tableaux de données de coupe a intervalles réguliers.

iTNC 530 HEIDENHAIN

fodsjnanue1 Editer tableau PGM
NOM 7
3
0 GEEIGTMNNNE HM beschichtet E
1 HC-P25 HM beschichtet ‘
2 HC-P35 HM beschichtet =
3
a HSSE-Co5 HSS + Kobalt
5 HSSE-Co8 HSS + Kobalt S i
5 HSSE-C08-TiN HSS + Kobalt
7 HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet W
8 HSSE/TiN TiN-beschichtet
9 HT-P15 Cernet
10 HT-M15 Cernet L a
11 HU-K15 HM unbeschichtet e
12 HU-K25 HM unbeschichtet g Y
13 HU-P25 HM unbeschichtet g
18 HU-P35 HM unbeschichtet
15 Hartmetall Uollhartmetall
[ENDI
Dxn@nusuc
==a
INFO 143
B FE BACE RAGE INSERER EFFACER LIGNE
i LIGNE LIGNE SUIVANTE | FORMULAIR
e Editer tableau PGM
NMBIENERIE?
M
° HSSE/TiN ae 0,016 55 2,020 E
1 St 33-1 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020 a—
2 St 33-1 HC-P25 100 0,200 130 °,250 !
3 St 37-2 HSSE-Co5 20 0,025 45 2,030
a St 37-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020
5 St 37-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250 s
5 St 50-2 HSSE/TiN a0 0,016 55 2,020
? St 50-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020 W
8 St 50-2 C-P25 100 0,200 130 0,250
9 St 60-2 HSSE/TiN a0 0,016 55 0,020
10 St 60-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 2,020 T
11 St 60-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250 g
12 c 15 HSSE-CoS 20 0,040 45 2,050 =
13 c 15 HSSE/TiCN 26 0,040 35 2,050 g
14 c 15 c-P35 70 0,040 100 0,050
15 c a5 HSSE/TiN 26 0,040 35 2,050
18 c a5 HSSE/TiCN 26 0,040 0,050
17 c a5 70 0,090 100 2,050
18 c 50 HSSE/TiN 26 0,040 35 2,050
18 c 80 HSSE/TiCN 26 0,040 35 ,050
20 c 50 (C=P" 70 0,040 100 2,050
21 66-20 HSSE/TiN 22 0,100 32 ,150 DIAGNOSTIC|
22 66-20 HSSE/TiCN a0 0,040 50 2,050
23 66-20 iC—P: 100 0,090 130 ,050
24 66-49 HSSE/TiN 22 0,100 32 2,150
25 66-49 HSSE/TiCN a0 0,090 50 ,050
26 66-49 HC-P35 100 0,040 130 0,050 INFO 1/3
27 GGG-40 HSSE/TiN 14 0,045 21 @,040 =
28 GGG-40 HSSE/TiCN 21 0,045 36 ,040 E f
29 G6G-40 c-Pas 100 0,090 130 @,050 e
EESLY INSERER EFFACER LIGNE

FIN ‘ PAGE PAGE

LIGNE LIGNE

SUIVANTE

FORMULAIR
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Ajouter un nouveau tableau de données de coupe
Sélectionner le mode Mémorisation/édition de programme
Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT

Sélectionner le répertoire ou doivent étre mémorisés les tableaux
de données de coupe (standard: TNC:\)

Introduire un nom de fichier au choix avec I'extension .CDT; valider
avec la touche ENT

La TNC ouvre un tableau de données de coupe standard ou bien
affiche sur la moitié droite de |'écran divers formats de tableau
(selon la machine) qui varient quant au nombre de combinaisons
vitesse de coupe/avance. Dans ce cas et a I'aide des touches
fléchées, décalez la surbrillance sur le format de tableau désiré et
validez avec la touche ENT. La TNC génére un nouveau tableau vide
de données de coupe

Données requises dans le tableau d'outils

Rayon d'outil - colonne R (DR)
Nombre de dents (seulement avec fraises) — colonne CUT
Type d'outil — colonne TYPE

Le type d'outil influe sur le calcul de I'avance de contournage:
Fraises:F=S-f;-z

Tous les autres outils: F =S - fy

S: Vitesse de rotation broche

fz: Avance pour chaque dent

fu: Avance par tour

z: Nombre de dents

Matiére de coupe de I'outil — colonne TMAT

Nom du tableau de données de coupe a utiliser pour cet outil —
colonne CDT

Vous sélectionnez par softkey, dans le tableau d'outils le type de
I'outil, la matiére de coupe de I'outil ainsi que le nom du tableau de
données de coupe (cf. ,Tableau d'outils: Données d'outils pour le
calcul automatique de la vitesse de rotation/de I'avance”, page 167).

11.11 Travailler avec les tableaux des données de coupe
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Procédure du travail avec calcul automatique de
la vitesse de rotation/de I'avance

1

2

Si ce n'est pas encore fait, introduire la matiere de la piece dans le
fichier WMAT.TAB

Si ce n'est pas encore fait, introduire la matiére de coupe dans le
fichier TMAT.TAB

Sice n'est pas encore fait, introduire dans le tableau d'outils toutes

les données d'outils nécessaires au calcul des données de coupe:

Rayon d'outil

Nombre de dents

Type d'outil

Matiere de coupe de I'outil

Tableau de coupe correspondant a |'outil
Si elles ne I'ont pas encore été, introduire les données de coupe
dans un tableau de données de coupe au choix (fichier CDT)

Mode Test: Activer le tableau d'outils dans lequel la TNC doit
prélever les données de I'outil (état S)

Dans le programme CN: Définir la matiére de la piéce avec la
softkey WMAT

Dans le programme CN: Par softkey, laisser calculer
automatiguement la vitesse de rotation broche et I'avance dans la
séquence TOOL CALL

iTNC 530 HEIDENHAIN

11.11 Travailler avec les tableaux des données de coupe
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11.11 Travailler avec les tableaux des données de coupe

Transfert des données de tableaux de données
de coupe

Lorsque vous restituez un fichier de type .TAB ou .CDT via une
interface de données externe, la TNC mémorise en méme temps la
définition de structure du tableau. Cette définition commence par la
ligne #STRUCTBEGIN et finit par la ligne #STRUCTEND. Pour la
signification des différents codes, reportez-vous au tableau
.instruction de structure” (cf. , Tableaux a définir liborement”, page
427). Aprés #STRUCTEND, la TNC mémorise le contenu réel du
tableau.

Fichier de configuration TNC.SYS

Vous devez utiliser le fichier de configuration TNC.SYS si vos tableaux
de données de coupe ne sont pas mémorisés dans le répertoire par

défaut TNC:\. Dans ce cas, vous définissez dans TNC.SYS le chemin
d'acces pour la mémorisation de vos tableaux de données de coupe.

Le fichier TNC.SYS doit étre mémorisé dans le répertoire
@ racine TNC:\.

Lignes dans TNC.SYS Signification

WMAT= Chemin d'accés pour tableau de matiéres
de pieces

TMAT= Chemin d'acceés pour tableau de matiéres
de coupe

PCDT= Chemin d'acceés pour tableaux de données
de coupe

Exemple pour TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC: \CUTTAB\TMAT_GB .TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

426
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11.12 Tableaux a définir librement

Principes de base

Dans des tableaux pouvant étre librement définis, vous pouvez
enregistrer et lire n'importe quelles informations a partir du
programme CN. Vous disposez pour cela des fonctions de parametres
QFN 26 a FN 28.

L'éditeur de structure vous permet de modifier le format des tableaux
pouvant étre librement définis, et donc leurs colonnes et propriétés.

Vous pouvez ainsi créer des tableaux congus exactement pour votre

application.

En outre, vous pouvez commuter entre |'apercu d'un tableau
(configuration standard) et I'apercu d'un formulaire.

Créer des tableaux pouvant étre définis
librement

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM
MGT

Introduire un nom de fichier au choix avec |'extention TAB et valider
avec la touche ENT: La TNC ouvre une fenétre auxiliaire comportant
des formats par défaut de tableaux.

Avec la touche fléchée, sélectionner le format de tableau
EXAMPLE.TAB et valider avec la touche ENT: La TNC ouvre un
nouveau tableau qui contient qu'une seule ligne et une colonne

Pour adapter le tableau a vos besoins, vous devez modifier le format
du tableau (cf. ,Modifier le format du tableau” a la page 428)

n'affiche pas de fenétre auxiliaire, vous devez tout d'abord
générer les formats de tableaux avec la fonction COPY
SAMPLE FILES. Pour cela, prenez contact avec le
constructeur de votre machine ou avec HEIDENHAIN.

@ Lorsque vous ouvrez un nouveau fichier TAB, sila TNC

iTNC 530 HEIDENHAIN

Mode Manuel Editer tableau PGM

NOM 7
=
0 HM beschichtet I
1 HC-P25 HM beschichtet —
2 HC-P35 HM beschichtet =
3 HSS
a HSSE-CoS HSS + Kobalt
5 HSSE: HSS + Kobalt s
5 HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt
? HSSE/TiCN TiCN-beschichtet W
s HSSE/TiN TiN-beschichtet
8 HT-P1S Cermet
10 HT-M15 cermet Ty n
11 HW-K15 HM unbeschichtet =2 =23
12 ke Fii Unbeschichtet =
13 HW-P25 HM unbeschichtet e
14 HU-P35 HM unbeschichtet
15 Hartmetall Vollhartmetall
[END1
DIAGNOSTIC|
INFO 1.3
DEBUT

INSERER EFFACER
LIGNE LIGNE

LIGNE
SUIVANTE

FIN ‘ PAGE PAGE

LISTE

FORMULAIR
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librement
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11.12 Tableaux a déf

Modifier le format du tableau

Appuyez sur la softkey EDITER FORMAT (2éme barre de softkeys):
La TNC ouvre la fenétre de I'éditeur représentant la structure du
tableau ,avec rotation de 90°". Une ligne de la fenétre de I'éditeur
définit une colonne du tableau correspondant. Signification de
I'instruction de structure (ligne d'en-téte): cf. tableau suivant.

Instruction Signification

NR Numeéro de colonne
NAME Titre de la colonne

TYPE N: Introduction numérique

C: Introduction alphanumérique

L: Valeur d'introduction longue

X: Format de définition figée pour la date et
I'neure: hh:mm:ss dd.mm.yyyy

WIDTH Largeur de la colonne. Avec le type N, y compris
le signe, chiffres avant et apres la virgule. Avec le
type X, vous pouvez décider avec la largeur de la
colonne si la TNC doit enregistrer la date
compléete ou seulement I'heure

DEC 4 emplacements max. apres la virgule, actif
seulement avec le type N)

ENGLISH Dialogue selon la langue (32 caracteres max.)

a

HUNGARIA

La TNC peut traiter jusqu'a 200 caractéres par ligne et
jusqu'a 30 colonnes.

Si vous désirez rajouter apres-coup une colonne dans un
tableau existant, la TNC ne décale pas automatiquement
les valeurs déja inscrites.

Fermer I'éditeur de structure

Appuyez sur la touche END. La TNC convertit dans le nouveau
format les données qui étaient mémorisées dans le tableau. Les
éléments que la TNC n'a pas pu convertir dans la nouvelle structure
sont marqués avec # (par ex. si vous avez réduit la largeur de
colonne).

428

Mode Manuel

—nsunne
2

Editer tableau
Nom de champ?

Fichicr: CBOBEO,CSSS 100 >
HE.

LIDTHDECENELTSH

Uorkpiece material?
Tool material?
Cutting speed Uc1?
Feed rate Fz1?
Cutting speed Ucz?
Feed rate Fz2?

|
Ez
|
]
3]
]
®
5
o

o

16

zzzzo0
NN
wnowee

=

0]

-

DEBUT

FIN ‘ PAGE ‘ PAGE

INSERER
LIGNE

EFFACER
LIGNE

LIGNE
SUIVANTE

DIAGNOSTIC|

HL

INFO 1/3

“
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Commuter entre la vue du tableau et la vue du

formulaire
Vous pouvez affichgrtous les tableaux ayant_l'extension .TAB soit sous rowe ol |ERTRE T
forme de listes, soit sous forme de formulaires. NOM 7
TNC: \WMAT . TAB NAME
NR INAME = lerg.-Stal B
Appuyez sur la sofktey LISTE FORMULAIR. La TNC commute vers B JRiE | i P ¢ Iml
la vue qui est en surbrillance sur la softkey P e —
3 15 CrNi 6 s .4‘;[.
Dans la vue du formulaire, la TNC affiche sur la moitié gauche de s aeMmoes v
[ . I . (Y -] 1?7 MoV & 4
I'écran la liste des numéros de lignes avec le contenu de la premiere 7 momis A
colonne. s zimors
11 28 NiCrMo 4
Vous pouvez modifier les données dans la moitié droite de I'écran. 2 secmevs
14 31 CrMo 12
Pour cela, appuyez sur la touche ENT ou bien cliquez avec la souris D Deho i
R . 1? 24 CrAl 6
dans un champ d'introduction 16 34 ceAtme s ==
. , . , , e, 19 34 CrAlNi 7 Tom o
Pour enregistrer des données qui ont été modifiées, appuyez sur la T =n
touche END ou sur la softkey ENREGIST. == - —
=) == =1 0 = MEMORISER
Pour rejeter les modifications, appuyez sur la touche DEL ou sur la t } | ‘ = ‘ g ‘} = ‘Eﬂ] W] | e

softkey QUITTER

d'introduction de la page de droite sur le dialogue le plus
long. Si un champ d'introduction dépasse la largeur max.
qui peut étre affichée, une boite déroulante apparait a
I'extrémité inférieure de la fenétre. Pour pouvez utiliser la
boite déroulante avec la souris ou la softkey.

@ Die TNC aligne (avec rectification a gauche) les champs

iTNC 530 HEIDENHAIN 429
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11.12 Tableaux a déf

FN 26: TABOPEN: Ouvrir un tableau a définir
librement

A l'aide de la fonction FN 26: TABOPEN, vous ouvrez n'importe quel
tableau pouvant étre défini librement afin de I'écrire avec FN 27 ou
pour importer des données de ce tableau avec FN 28.

programme CN. Une nouvelle séquence avec TABOPEN
ferme automatiqguement le dernier tableau ayant été
ouvert.

@ Un seul tableau a la fois peut étre ouvert dans un

Le tableau a ouvrir doit comporter I'extension .TAB.

Exemple: Ouvrir le tableau TAB1.TAB mémorisé dans le
répertoire TNC:\DIR1

56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

FN 27: TABWRITE: Composer un tableau
pouvant étre défini librement

A l'aide de la fonction FN 27: TABWRITE, vous composez le tableau
préalablement ouvert avec FN 26 TABOPEN.

Vous pouvez définir jusqu'a 8 noms de colonne dans une séquence
TAPWRITE et donc les composer. Les noms des colonnes doivent
étre entre guillemets et séparés par une virgule. Vous définissez dans

les parametres Q la valeur que doit écrire la TNC dans chaque colonne.

Vous ne pouvez composer que des champs numériques
@ de tableau.

Si vous désirez composer plusieurs colonnes dans une
méme séquence, vous devez mémoriser les valeurs dans
des parametres dont les numéros se suivent.

Exemple:

Sur la ligne 5 du tableau actuellement ouvert, composer les colonnes
Rayon, Profondeur et D. Les valeurs a inscrire dans le tableau doivent
étre mémorisées dans les paramétres Q5, Q6 et Q7

53 FNO: Q5 = 3.75

54 FNO: Q6 = -5

55 FNO: Q7 = 7.5

56 FN 27: TABWRITE 5/"RAYON,PROFONDEUR,D" = Q5

430

Programmation: Fonctions spéciales @



FN 28: TABREAD: Importer un tableau pouvant
étre défini librement

A l'aide de la fonction FN 28: TABREAD, vous importez des données du
tableau préalablement ouvert avec FN 26 TABOPEN.

Vous pouvez définir jusqu'a 8 noms de colonne dans une séquence
TAPWRITE et donc les importer. Les noms des colonnes doivent étre
entre guillemets et séparés par une virgule. Vous définissez dans la
séquence FN 28les numéros de parametres Q sous lesquels la TNC
doit écrire la premiére valeur importée.

Vous ne pouvez lire que des champs numeériques de
@ tableau.

Si vous désirez composer plusieurs colonnes dans une
méme séquence, la TNC mémorise alors les valeurs
importées dans des parameétres dont les numéros se
suivent.

Exemple:

Sur la ligne 6 du tableau ouvert actuellement, importer les valeurs des
colonnes Rayon, Profondeur et D. Mémoriser la premiére valeur dans
la parametre Q10 (seconde valeur dans Q11, troisieme valeur dans
Q12).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6/"RAYON,PROFONDEUR,D"

iTNC 530 HEIDENHAIN

librement

inir

11.12 Tableaux a déf

" @



JUSWIqI AIUYIP € Xneajqel ZL'LL

Programmation: Fonctions spéciales @

432



Programmation:
Usinage multiaxes




iaxes
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usinage mu

4 yd by

IONS reservees a

12.1 Fonct

12.1 Fonctions réservées a l'usinage

multiaxes

Ce chapitre regroupe les fonctions TNC qui dépendent de I'usinage

multiaxes:
Fonction TNC Description Page
PLANE Définir les opérations d'usinage dans le plan d'usinage incliné Page 435
PLANE/M128 Usinage cing axes Page 456
FUNCTION TCPM Définir le comportement de la TNC lors du positionnement des axes rotatifs Page 458

(évolution de M128)

M116 Avance des axes rotatifs Page 463
M126 Déplacement des axes rotatifs avec optimisation de course Page 464
M94 Réduire la valeur d'affichage des axes rotatifs Page 465
M114 Définir le comportement de la TNC lors du positionnement des axes rotatifs Page 466
M128 Définir le comportement de la TNC lors du positionnement des axes rotatifs Page 467
M134 Arrét précis lors du positionnement avec axes rotatifs Page 470
M138 Sélection d'axes inclinés Page 470
M144 Prise en compte de la cinématique de la machine Page 471
Séquences LN Correction d'outil tridimensionnelle Page 472
Séquences SPL Interpolation spline Page 479
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12.2 La fonction PLANE: Inclinaison
du plan d'usinage (option de
logiciel 1)

Introduction

validées par le constructeur de votre machine!

@ Les fonctions d'inclinaison du plan d'usinage doivent étre

Vous ne pouvez réellement mettre en ceuvre la fonction
PLANE que sur les machines disposant d'au moins deux
axes rotatifs (table ou/et téte). Exception: Vous pouvez
aussi utiliser la fonction PLANE AXIAL si un seul axe rotatif
existe ou est actif sur votre machine.

Avec la fonction PLANE (de I'anglais plane = plan), vous disposez d'une
fonction performante vous permettant de définir de diverses manieres
des plans d'usinage inclinés.

Toutes les fonctions PLANE disponibles dans la TNC décrivent le plan
d'usinage souhaité indépendamment des axes rotatifs réellement

présents sur votre machine. Vous disposez des possibilités suivantes:

Fonction Parameétres nécessaires Softkey Page
SPATIAL Trois angles dans |'espace Page 439
SPA, SPB, SPC S
PROJECTED Deux angles de projection Page 441
PROPR et PROMIN ainsiqu'un | o
angle de rotation ROT
EULER Trois angles eulériens Page 443
Précession (EULPR), =V
Nutation (EULNU) et
Rotation (EULROT),
VECTOR Vecteur normal pour vEGTOR Page 445
définition du plan et
vecteur de base pour
définition du sens de I'axe
Xincliné
POINTS Coordonnées de trois Page 447
points quelconques du s
plan a incliner
RELATIV Un seul angle dans Page 449

I'espace, agissant de
maniére incrémentale

REL. SPA.
‘;@ ;

iTNC 530 HEIDENHAIN

de logiciel 1)

ion

du plan d'usinage (opt

inaison

Incl

12.2 La fonction PLANE

" @



ion de logiciel 1)

ison du plan d'usinage (opt

Inclina

12.2 La fonction PLANE

Fonction Parameétres nécessaires Softkey Page

AXIAL Jusqu'a trois angles d'axes AxzaL Page 450
absolus ou incrémentaux
A B C

RESET

Annuler la fonction PLANE REsET Page 438
=

Pour analyser les nuances entre les différentes possibilités de
définition avant de sélectionner la fonction, vous pouvez lancer une
animation a l'aide d'une softkey.

=)

436

La définition des parametres de la fonction PLANE se fait en
deux parties:

La définition géométrique du plan différente pour
chacune des fonctions PLANE disponibles

Le comportement de positionnement de la fonction
PLANE qui doit étre considéré de maniere indépendante
par rapport a la définition du plan et qui est identique
pour toutes les fonctions PLANE (cf. , Définir le
comportement de positionnement de la fonction
PLANE" a la page 452)

La fonction Validation de la position effective (transfert du
point courant) n'est pas utilisable si I'inclinaison du plan
d'usinage est active.

Sivous utilisez la fonction PLANE avec fonction M120 active,
la TNC annule donc alors automatiquement la correction
de rayon et, par la méme, la fonction M120.

Les fonctions PLANE doivent toujours étre annulées avec
PLANE RESET. Le fait d'introduire O dans tous les

parameétres PLANE n'annule pas complétement la fonction.
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Définir la fonction PLANE

SPEC
FCT

INCLINAI-
SON PLAN
D”USINAGE

Afficher la barre de softkeys avec les fonctions
spéciales

Sélectionner la fonction PLANE: Appuyer sur la softkey
INCLINAISON PLAN D'USINAGE: La TNC affiche
dans la barre de softkeys les possibilités de définition
disponibles

Sélectionner la fonction lorsque I'animation est active

Activer |'animation: Mettre la softkey SELECTION ANIMATION
ACT./DESACT. sur ACT

Lancer I'animation pour les différentes possibilités de définition:
Appuyer sur I'une des softkeys disponibles; la TNC met dans une
autre couleur la softkey actionnée et lance I'animation
correspondante

Pour valider la fonction active actuellement: Appuyer a nouveau sur
la touche ENT ou a nouveau sur la softkey de la fonction active: La
TNC poursuit le dialogue et demande les parametres nécessaires

Sélectionner la fonction lorsque I'animation est inactive

Sélectionner directement par softkey la fonction désirée: La TNC
poursuit le dialogue et demande les parametres nécessaires

Affichage de positions

Des qu'une fonction PLANE est activée, la TNC affiche I'angle dans
I'espace calculé dans |'affichage d'état supplémentaire (cf. figure).
Quelle que soit la fonction PLANE utilisée, la TNC en revient toujours de
maniére au calcul de I'angle dans I'espace.
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Execution PGM
en continu

Mémorisation/édition programme

Plan avec angle dans l’espace

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z+@
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40
3 TOOL CALL 1 Z S2500

4 L 2z+100 R® FMAX

#5  PLANE

S END PGM PLANE MM

PLANE SPATIAL: SPA -> SPB -> SPC

Example: SPA=27 SPB=@ SPC=45

m

de logiciel 1)

0

gl

DIAGNOSTIC|

INFO 1/3

B[

SPATIAL | PROJECTED EULER
Z 2 Al

VECTOR

POINTS

REL. SPA.

RESET

NS

SELECTION
ANIMATION
on

Mode Manuel

Mémorisation
progranme

- d
EFF -300.000 Somnaire | po [ PaL | LBL | cve [n Pos [ =
Y -120.000 REF x -378.342 s Q‘
2 z -208.800 - 7
*B +330.000 *B  +330.000 = =
wC +0.000 we +0.000 T
E s 5 Y
A +0.0000
B +0.0000
¢ +0.0000
T o oD MR
S1 @.000 . DIAGNOSTIC|
@:15 Ts 2z |5 2500 é&
Fs.e Hs /8
8% S-IST ST:1 |
8% SCNm1 17:36 Ei!
FoNCTIONS | TABLEAU ap RoT TABLEAU
PALPAGE PRESET D-0UTILS
i : il e L2 | P
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Annulation de la fonction PLANE

SPEC
FCT

FONCTION
SPECIALE
TNC

INCLINAI-
SON PLAN
D”USINAGE

@@

438

Afficher la barre de softkeys avec les fonctions
spéciales

Sélectionner les fonctions spéciales TNC: Appuyez
sur la softkey FONCTION SPECIALE TNC

Sélectionner la fonction PLANE: Appuyer sur la
softkey INCLINAISON PLAN D'USINAGE: La TNC
affiche dans la barre de softkeys les possibilités de
définition disponibles

Sélectionner la fonction a annuler: Ceci a pour effet
d'annuler de maniere interne la fonction PLANE; rien
n'est modifié au niveau des positions actuelles des
axes

Définir si la TNC doit déplacer les axes inclinés
automatiguement a la position de base (MOVE) ou TURN)
ou non (STAY), (cf. ,Orientation automatique:
MOVE/TURN/STAY (introduction impérative)"” a la
page 452)

Quitter l'introduction des données: Appuyer sur la
touche END

La fonction PLANE RESET annule completement la fonction
PLANE active — ou un cycle 19 actif (angle = 0 et fonction
inactive). Une définition multiple n'est pas nécessaire.

Exemple: Séquence CN

25 PLANE RESET MOVE DIST50 F1000
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Définir le plan d'usinage avec les angles dans
I'espace: PLANE SPATIAL

Application

Les angles dans |'espace définissent un plan d'usinage avec jusqu'a
trois rotations autour du systéme de coordonnées machine.
L'ordre chronologique des rotations est défini avec tout d'abord une
rotation autour de I'axe A, puis autour de B, puis autour de C (la
méthode correspond a celle du cycle 19 si les données introduites
dans le cycle 19 ont été réglées sur I'angle dans |'espace).

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Vous devez toujours définir les trois angles dans |'espace
SPA, SPB et SPC, méme si l'un d'entre eux est égal a 0.

L'ordre chronologique des rotations défini préalablement
est valable indépendamment de I'axe d'outil actif.

Définition des parameétres pour le comportement de
positionnement: Cf. ,Définir le comportement de
positionnement de la fonction PLANE", page 452
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Parameétres d'introduction

SPATIAL
s

Angle dans 1'espace A?: Angle de rotation SPA autour
de I'axe machine X (cf. figure en haut et a droite).
Plage d'introduction -359.9999° a +359.9999°

Angle dans 1'espace B?: Angle de rotation SPB autour
de I'axe machine Y (cf. figure en haut et a droite).
Plage d'introduction -359.9999° a +359.9999°

Angle dans 1'espace C?: Angle de rotation SPC autour
de I'axe machine Z (cf. figure de droite, au centre).
Plage d'introduction -359.9999° a +359.9999°

Poursuivre avec les propriétés de positionnement (cf.
,Définir le comportement de positionnement de la
fonction PLANE" a la page 452)

Abréviations utilisées

Abréviation Signification

SPATIAL spatial

SPA spatial A: Rotation autour de |'axe X

SPB spatial B: Rotation autour de I'axe Y

LANCER spatial C: Rotation autour de I'axe Z
440

Exemple: Séquence CN

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....
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Définir le plan d'usinage avec les angles de
projection: PLANE PROJECTED

Application

Les angles de projection définissent un plan d'usinage par I'indication
de deux angles que vous pouvez calculer par projection du 1er plan de
coordonnées (Z/X avec axe d'outil Z) et du 2eme plan de coordonnées
(Y/Z avec axe d'outil Z) dans le plan d'usinage a définir.

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Vous ne pouvez utiliser les angles de projection que si les
définitions d'angles se référent a un parallélépipede
rectangle. Sitel n'est pas le cas, I'usinage peut induire des
distorsions sur la piece.

Définition des parameétres pour le comportement de
positionnement: Cf. ,, Définir le comportement de
positionnement de la fonction PLANE", page 452
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Parameétres d'introduction

PROJECTED
e

Séquence CN

Angle proj. ler plan de coord.?: Angle projeté du
plan d'usinage incliné dans le 1er plan de
coordonnées du systeme de coordonnées machine
(Z/X avec axe d'outil Z, cf. figure en haut et a droite).
Plage d'introduction -89.9999° a +89.9999°. L 'axe 0°
est |'axe principal du plan d'usinage actif (X avec axe
d'outil Z, sens positif, cf. figure en haut et a droite)

Angle proj. 2éme plan de coord.?: Angle projeté
dans le 2éme plan de coordonnées du systeme de
coordonnées machine (Y/Z avec axe d'outil Z, cf.
figure en haut et a droite). Plage d'introduction
-89.9999° a +89.9999°. L'axe 0° est I'axe auxiliaire du
plan d'usinage actif (Y avec axe d'outil Z)

Angle ROT du plan incliné?: Rotation du systeme de
coordonnées incliné autour de I'axe d'outil incliné (par
analogie, correspond a une rotation avec le cycle 10
ROTATION). Avec I'angle de rotation, vous pouvez
déterminer de maniere simple le sens de |'axe
principal du plan d'usinage (X avec axe d'outil Z, Z
avec axe d'outil Y, cf. figure de droite, au centre).
Plage d'introduction 0° a +360°

Poursuivre avec les propriétés de positionnement (cf.
,Définir le comportement de positionnement de la
fonction PLANE" a la page 452)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....

Abréviations utilisées

Abréviation Signification
PROJECTED de I'anglais projected = projeté
PROPR principle plane: Plan principal
PROPR minor plane: Plan auxiliaire
PROPR rotation

442
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Définir le plan d'usinage avec les angles —
eulériens: PLANE EULER <
Application :§
Les angles dans |'espace définissent un plan d'usinage avec jusqu'a e)]
trois rotations autour du systéme de coordonnées incliné (@]
correspondant. La définition des trois angles eulériens est héritée du -
mathématicien suisse Euler. Avec transposition au systeme de )
coordonnées machine, on a: ©
c

Angle de Rotation du systéme de coordonnée autour de ()
précession EULPR  |'axe Z =
Angle de nutation  Rotation du systeme de coordonnées autour de Q.
EULNU |'axe X qui a subi une torsion de la valeur de (@)
I'angle de précession ~

Angle de rotation  Rotation du plan d'usinage incliné autour de |'axe )
EULROT incliné Z o
©

c

Remarques avant que vous ne programmiez "7,

@ L'ordre chronologique des rotations défini préalablement _=
est valable indépendamment de |'axe d'outil actif. N o)

Définition des parametres pour le comportement de o
positionnement: Cf. ,, Définir le comportement de G_B
positionnement de la fonction PLANE"”, page 452 (o}

=
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Parameétres d'introduction

PROJECTED

Séquence CN

Angle rot. plan coord. princip.?: Angle de rotation
EULPR autour de |'axe Z (cf. figure en haut et a droite)
Remarque:

Plage d'introduction: -180.0000° & 180.0000°
L'axe 0° est I'axe X

Angle d'inclinaison axe d'outil?: Angle
d'inclinaison EULNUT du systéme de coordonnées
autour de I'axe X qui a subi une torsion de la valeur de
I'angle de précession (cf. figure de droite, au centre).
Remarque:

Plage d'introduction: 0° a 180.0000°
L'axe 0° est I'axe Z

Angle ROT du plan incliné?: Rotation EULROT du
systéme de coordonnées incliné autour de I'axe Z
incliné (par analogie, correspond a une rotation avec
le cycle 10 ROTATION). Avec I'angle de rotation, vous
pouvez déterminer de maniere simple le sens de I'axe
X dans le plan d'usinage incliné (cf. figure en bas et a
droite). Remarque:

Plage d'introduction: 0° a 360.0000°
L'axe 0° est I'axe X

Poursuivre avec les propriétés de positionnement (cf.
. Définir le comportement de positionnement de la
fonction PLANE" & la page 452)

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

Abréviations utilisées

Abréviation Signification

EULER Mathématicien suisse ayant défini les angles
eulériens

EULPR Angle de Précession: Angle décrivant la rotation
du systéme de coordonnées autour de I'axe Z

EULNU Angle de Nutation: Angle décrivant la rotation du
systeme de coordonnées autour de I'axe X qui a
subi une torsion de la valeur de I'angle de
précession

EULROT Angle de Rotation: Angle décrivant la rotation du
plan d'usinage incliné autour de I'axe incliné Z

444
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Définir le plan d'usinage avec deux vecteurs:
PLANE VECTOR

Application

Vous pouvez utiliser la définition d'un plan d'usinage au moyen de
deux vecteurs si votre systeme CAO est capable de calculer le
vecteur de base et le vecteur normal du plan d'usinage. Une définition
normée n'est pas nécessaire. La TNC calcule la normalisation en
interne, de maniere a pouvoir introduire des valeur comprises entre
-99,999999 et +99,999999.

Le vecteur de base nécessaire a la définition du plan d'usinage est
défini par les composantes BX, BY et BZ (cf. fig. en haut et a droite). Le
vecteur normal est défini par les composantes NX, NY et NZ.

Le vecteur de base définit le sens de I'axe X dans le plan d'usinage
incliné. Le vecteur normal détermine le sens du plan d'usinage et est
situé dessus, perpendiculairement.

@ Remarques avant que vous ne programmiez

En interne, la TNC calcule des vecteurs normaux a partir
des valeurs que vous avez introduites.

Définition des parameétres pour le comportement de
positionnement: Cf. ,, Définir le comportement de
positionnement de la fonction PLANE", page 452
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Parameétres d'introduction

VECTOR

=

—

Séquence CN

Composante X du vecteur de base?: Composante X
BX du vecteur de base B (cf. figure en haut et a droite).
Plage d'introduction: -99.9999999 a +99.9999999

Composante Y du vecteur de base?: Composante Y
BY du vecteur de base B (cf. figure en haut et a droite).
Plage d'introduction: -99.9999999 a +99.9999999

Composante Z du vecteur de base?: Composante ZBZ
du vecteur de base B (cf. figure en haut et a droite).
Plage d'introduction: -99.9999999 a +99.9999999

Composante X du vecteur normal?: Composante X NX
du vecteur normal N (cf. figure de droite, au centre).
Plage d'introduction: -99.9999999 a +99.9999999

Composante Y du vecteur normal?: Composante Y NY
du vecteur normal N (cf. figure de droite, au centre).
Plage d'introduction: -99.9999999 a +99.9999999

Composante Z du vecteur normal?: Composante Z NZ
du vecteur normal N (cf. figure en bas et a droite).
Plage d'introduction: -99.9999999 a +99.9999999

Poursuivre avec les propriétés de positionnement (cf.
,Définir le comportement de positionnement de la
fonction PLANE" a la page 452)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 .....

Abréviations utilisées

Abréviation Signification

VECTOR de I'anglais vector = vecteur

BX, BY, BZ Vecteur de Base: Composantes X, Y et Z

NX, NY, Nz Vecteur Normal: Composantes X, Y et Z
446
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Définir le plan d'usinage par trois points: PLANE
POINTS

Application

Un plan d'usinage peut étre défini sans ambiguité au moyen de trois
points au choix P1 a P3 sur ce plan. Cette possibilité est réalisée par
la fonction PLANE POINTS.

=)

Remarques avant que vous ne programmiez

La jonction du point 1 et du point 2 détermine le sens de
I'axe principal incliné (X avec axe d'outil Z).

Vous définissez le sens de I'axe d'outil incliné avec la
position du 3eme point par rapport a la ligne reliant le point
1 et le point 2. Compte tenu de la régle de la main droite
(pouce = axe X, index = axe Y, majeur = axe Z, cf. figure
en haut et a droite), on a: Le pouce (axe X) est orienté du
point 1 vers le point 2, I'index (axe Y) est orienté
parallelement a I'axe incliné Y, en direction du point 3. Le
majeur est orienté en direction de |'axe d'outil incliné.

Les trois points définissent I'inclinaison du plan. La
position du point zéro actif n‘est pas modifiée par la TNC.

Définition des parameétres pour le comportement de
positionnement: Cf. ,Définir le comportement de
positionnement de la fonction PLANE"”, page 452
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Parameétres d'introduction

POINTS

Séquence CN

Coordonnée X ler point du plan?: Coordonnée X P1X
du premier point du plan (cf. figure en haut et a droite)

Coordonnée Y ler point du plan?: Coordonnée Y P1Y
du premier point du plan (cf. figure en haut et a droite)

Coordonnée Z ler point du plan?: Coordonnée Z P1Z
du Ter point du plan (cf. figure en haut et a droite)

Coordonnée X 2éme point du plan?: Coordonnée X
P2X du 2éme point du plan (cf. figure de droite, au
centre)

Coordonnée Y 2éme point du plan?: Coordonnée Y
P2Y du 2éme point du plan (cf. figure de droite, au
centre)

Coordonnée Z 2éme point du plan?: Coordonnée Z
P2Z du 2éme point du plan (cf. figure de droite, au
centre)

Coordonnée X 3éme point du plan?: Coordonnée X
P3X du 3éme point du plan (cf. figure en bas et a
droite)

Coordonnée Y 3éme point du plan?: Coordonnée Y
P3Y du 3éme point du plan (cf. figure en bas et a
droite)

Coordonnée Z 3éme point du plan?: Coordonnée Z
P3Z du 3éme point du plan (cf. figure en bas et a
droite)

Poursuivre avec les propriétés de positionnement (cf.
,Définir le comportement de positionnement de la
fonction PLANE" a la page 452)

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Abréviations utilisées

Abréviation Signification
POINTS points
448
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Définir le plan d'usinage au moyen d'un seul p—
angle incrémental dans I'espace: PLANE <
RELATIVE 'S
pplication

Applicati (@)
Vous utilisez les angles dans I'espace incrémentaux lorsqu'un plan 2
d'usinage actif déja incliné doit étre incliné par une autre rotation. L)
Exemple: Réaliser un chanfrein a 45° sur un plan incliné. o)
Remarques avant que vous ne programmiez g
@ L'angle défini agit toujours par rapport au plan d'usinage e
actif et ce, quelle que soit la fonction utilisée pour |'activer. (o}
Vous pouvez programmer successivement autant de 3
fonctions PLANE RELATIVE que vous le désirez. QO
Si vous voulez retourner au plan d'usinage qui était actif g
avant la fonction PLANE RELATIVE, définissez dans ce cas c
PLANE RELATIVE avec le méme angle mais en utilisant le -
signe inverse. SPA - SPB - SPC g
Sivous utilisez PLANE RELATIVE sur un plan d'usinage non :c

incling, faites simplement pivoter le plan non incliné autour
de I'angle dans |'espace que vous avez défini dans la c
fonction PLANE. t‘_B
Définition des parameétres pour le comportement de Q.
positionnement: Cf. ,Définir le comportement de s }
positionnement de la fonction PLANE", page 452 o
c
Parametres d'introduction 8
Angle incrémental?: Angle dans I'espace en fonction "—
s duquel le plan d'usinage actif doit continuer d'étre @©
incliné (cf. figure en haut et a droite). Sélectionner par .E
softkey I'axe autour duquel doit s'effectuer T,
I'inclinaison. Plage d'introduction: -359.9999° a cC
+359.9999° —
Poursuivre avec les propriétés de positionnement (cf. LLl
. Définir le comportement de positionnement de la 2
fonction PLANE" a la page 452) <
Abréviations utilisées e~
(o
Abréviation Signification -
RELATIV de I'anglais relative = par rapport a SPA - SPB - SPC _9
]
(*)
c
. o
Exemple: Séquence CN b
«©
5 PLANE RELATIV SPB-45 ..... =
N
N
F
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12.2 La fonction PLANE

Plan d'usinage défini avec angles d'axes: PLANE

AXIAL (fonction FCL 3)

Application

La fonction PLANE AXIAL définit a la fois la position du plan d’usinage

et les coordonnées nominales des axes rotatifs. Cette fonction est
facile a mettre en oeuvre, notamment sur les machines avec

cinématiques cartésiennes et avec cinématiques dans lesquelles un

seul axe rotatif est actif.

®)

=)

450

Vous pouvez aussi utiliser la fonction PLANE AXIAL si un
seul axe rotatif est actif sur votre machine.

Vous pouvez utiliser la fonction PLANE RELATIV apres la
fonction PLANE AXIAL si votre machine autorise des
définitions d'angles dans I'espace. Consultez le manuel de
votre machine.

Remarques avant que vous ne programmiez

N'introduire que des angles d'axes réellement présents
sur votre machine; sinon la TNC délivre un message
d'erreur.

Les coordonnées d'axes rotatifs définies avec PLANE
AXIAL ont un effet modal. Les définitions multiples se
cumulent donc, I'introduction de valeurs incrémentales
est autorisée.

Pour annuler la fonction PLANE AXIAL, utiliser la fonction
PLANE RESET. Une annulation en introduisant O ne
désactive pas PLANE AXIAL.

Les fonctions SEQ, TABLE ROT et COORD ROT sont
inopérantes en liaison avec PLANE AXIAL.

Définition des parametres pour le comportement de
positionnement: Cf. , Définir le comportement de
positionnement de la fonction PLANE", page 452
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Parameétres d'introduction :
AxzaL Angle d'axe A?: Angle d'axe auquel I'angle d'axe A —
doit étre orienté. S'il est introduit en incrémental, il Q
s’agit alors de la valeur d'angle en fonction de 'O

laquelle |'axe A doit continuer son orientation a partir "

de la position actuelle. Plage d'introduction: (=2]

-99999,9999° & +99999,9999° 2

Angle d'axe B?: Angle d'axe auquel I'angle d'axe B [<}]

doit &tre orienté. S'il est introduit en incrémental, il ©

s'agit alors de la valeur d’angle en fonction de -

laquelle |'axe B doit continuer son orientation a partir ()

de la position actuelle. Plage d'introduction: -

-99999,9999° & +99999,9999° o

Angle d'axe C?: Angle d'axe auquel I'angle d'axe C 3

doit étre orienté. S'il est introduit en incrémental, il )

s'agit alors de la valeur d’angle en fonction de o

laquelle I'axe C doit continuer son orientation a partir o

de la position actuelle. Plage d'introduction: s -

-99999,9999° & +99999,9999° Exemple: Séquence CN "7

Poursuivre avec les propriétés de positionnement (cf. 5 PLANE AXIAL B-45 ..... -

.Définir le comportement de positionnement de la :U

fonction PLANE" & la page 452) -

Abréviations utilisées 4+
Abréviation Signification Q.
c . =

AXIAL axial = en forme d'axe b o)
[ =

o

2

©

_C

©

c

Ll

<Zf.

—d

(o

c

0

]

(*)

c

o

=1

«©

=

N

N

F
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12.2 La fonction PLANE

Définir le comportement de positionnement de
la fonction PLANE

Vue d'ensemble
Indépendamment de la fonction PLANE utilisée pour définir le plan
d'usinage incling, vous disposez toujours des fonctions suivantes pour
le comportement de positionnement:

Orientation automatique

Sélection d'alternatives d'orientation

Sélection du mode de transformation

Orientation automatique: MOVE/TURN/STAY (introduction
impérative)

Apres avoir introduit tous les parametres de définition du plan, vous
devez définir la maniére dont les axes rotatifs doivent étre orientés sur

les valeurs des axes calculées: l:l HOVE
La fonction PLANE doit orienter automatiquement les "E"
axes rotatifs aux positions d'axes calculées; dans ce
processus, la position relative entre la piece et |'outil -
ne varie pas. La TNC exécute un déplacement de
compensation sur les axes linéaires
o La fonction PLANE doit orienter automatiqguement les D THRN
axes rotatifs aux positions d'axes calculées; dans ce E
processus, seuls les axes rotatifs sont positionnés. La
TNC n'exécute pas de déplacement de h
compensation sur les axes linéaires
Vous orientez les axes rotatifs au moyen d'une STy
séquence de positionnement séparée qui suit |:|
Sivous avez sélectionné I'option MOVE (la fonction PLANE doit effectuer H
automatiguement |'orientation avec déplacement de compensation),
vous devez encore définir les deux paramétres Dist. pt rotation de ‘

pointe outil et Avance? F=ci-apres. Sivous avez sélectionné I'option
TURN (la fonction PLANE doit effectuer automatiquement |'orientation
sans déplacement de compensation), vous devez encore définir le
parameétre Avance? F= ci-aprés. En alternative a une avance F définie
directement avec une valeur numérique, vous pouvez aussi faire
exécuter le déplacement d'orientation avec FMAX (avance rapide) ou
FAUTO (avance a partir de la séquence TOOL CALL.

STAY, vous devez alors orienter les axes rotatifs au moyen
d'une séquence de positionnement séparée apres la
fonction PLANE.

@ Si vous utilisez la fonction PLANE AXIAL en liaison avec

452 Programmation: Usinage multiaxes



Dist. pt rotation de pointe outil (enincrémental): La TNC
oriente I'outil (la table) autour de la pointe de I'outil. Au moyen du
parametre DIST, vous décalez le point de rotation du déplacement
d'orientation par rapport a la position actuelle de la pointe de I'outil.

=)

Attention!

Avant |'orientation, si 'outil se trouve a la distance que
VOUS avez programmeée par rapport a la piece , d'un point
de vue relatif, il se trouve alors a la méme position apres
|'orientation (cf. figure de droite, au centre, 1 = DIST)

Avant |'orientation, si I'outil ne se trouve pas a la
distance que vous avez programmeée par rapport a la
piece , d'un point de vue relatif, il se trouve alors décalé
a la position d'origine apres |'orientation (cf. figure en
bas et a droite, 1= DIST)

Avance? F=: Vitesse pour |'orientation de I'outil

Orienter les axes rotatifs dans une séquence séparée

Si vous désirez orienter les axes rotatifs dans une séquence de
positionnement séparée (option STAY sélectionnée), procédez de la
maniére suivante:

Danger de collision!

Pré-positionner |'outil de maniére a éviter toute collision
entre |'outil et la piece (matériels de serrage) lors de son
orientation

Sélectionner une fonction PLANE au choix, définir I'orientation
automatique avec STAY. Lors de I'exécution de la fonction, la TNC
calcule les valeurs de positions des axes rotatifs présents sur votre
machine et les enregistre dans les paramétres-systeme Q120 (axe
A), Q121 (axe B) et Q122 (axe C)

Définir la séquence de positionnement avec les valeurs angulaires
calculées par la TNC

Exemples de séquences CN: Orienter une machine équipée d'un
plateau circulaire C et d'une table pivotante A a un angle dans I'espace

B+45°.

12 L Z+250 RO FMAX
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY
14 L A+Q120 C+Q122 F2000

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Positionnement a la hauteur de sécurité
Définir la fonction PLANE et |'activer

Positionner |'axe rotatif en utilisant les valeurs
calculées par la TNC

Définir I'usinage dans le plan incliné
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12.2 La fonction PLANE

Sélection d'alternatives d'inclinaison: SEQ +/- (introduction
optionnelle)

A partir de la situation que vous avez choisie pour le plan d'usinage, la
TNC doit calculer pour les axes rotatifs présents sur votre machine la
position qui leur convient. Généralement, on a toujours deux solutions.

Avec le sélecteur SEQ, vous définissez la solution que doit utiliser la
TNC:

SEQ+ positionne I'axe maitre de maniére a adopter un angle positif.
L'axe maitre est le 2eme axe rotatif en partant de la table ou bien le
Ter axe rotatif en partant de I'outil (en fonction de la configuration de
la machine; cf. également fig. en haut et a droite)

SEQ- positionne I'axe maitre de maniére a adopter un angle négatif.

Si la solution que vous avez choisie avec SEQ ne se situe pas dans la
zone de déplacement de la machine, la TNC délivre le message
d'erreur Angle non autorisé.

Sivous utilisez la fonction PLANE AXIS, le commutateur SEQ
@ est inopérant.

Si vous ne définissez pas SEQ, la TNC calcule la solution de la maniere
suivante:

1 La TNC vérifie tout d'abord si les deux solutions sont situées dans
la zone de déplacement des axes rotatifs

2 Sitelestlecas, la TNC choisit la solution qui peut étre atteinte avec
la course la plus faible

3 Siune seule solution se situe dans la zone de déplacement, la TNC
retiendra cette solution.

4 Siaucune solution n'est située dans la zone de déplacement, la
TNC délivre le message d'erreur Angle non autorisé

454
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Exemple d'une machine équipée d'un plateau circulaire C et d'une
table pivotante A. Fonction programmée: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45

SPC+0
Fin de course (I;grs)iat:n e SEQ Eg:;ili:)a: axe
Aucun A+0, C+0 non progr. A+45, C+90
Aucun A+0, C+0 + A+45, C+90
Aucun A+0, C+0 - A-45, C-90
Aucun A+0, C-105 non progr. A-45, C-90
Aucun A+0, C-105 + A+45, C+90
Aucun A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 non progr. A-45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 + Message
d'erreur

Aucun A+0, C-135 + A+45, C+90

Sélection du mode de transformation (introduction optionnelle)
Pour les machines équipées d'un plateau circulaire C, vous disposez

d'une fonction qui vous permet de définir le mode de transformation:

ROT

ROT

@

COORD ROT définit que la fonction PLANE ne doit faire
pivoter que le systeme de coordonnées en fonction
de I'angle d'inclinaison défini. Le plateau circulaire ne
bouge pas; la compensation de la rotation s'effectue
mathématiquement

TABLE ROT définit que la fonction PLANE doit
positionner le plateau circulaire sur I'angle
d'inclinaison défini. La compensation s'effectue par
rotation de la piece

Si vous utilisez la fontion PLANE AXIS, les fonctions COORD
ROT et TABLE ROT sont inopérantes.

Si vous utilisez la fonction TABLE ROT en liaison avec une
rotation de base et I'angle d'inclinaison 0O, la TNC incline la
table a I'angle défini dans la rotation de base.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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TABLE ROT
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12.3 Usinage cinq axes avec TCPM
dans le plan incliné

n

Fonction

En liaison avec les nouvelles fonctions PLANE et avec M128, vous
pouvez réaliser un usinage cinq axes avec TCPM sur un plan
d'usinage incliné. Pour cela, vous disposez de deux définitions
possibles:

Usinage cing axes par déplacement incrémental d'un axe rotatif
Usinage cing axes par vecteurs normaux

peut étre réalisé qu'en utilisant des fraises a bout

@ L'usinage cing axes avec TCPM dans le plan incling ne
hémisphérique.

Sur les tétes/tables pivotantes a 45°, vous pouvez
également définir I'angle d'orientation comme angle dans
|'espace. Utilisez pour cela FUNCTION TCPM (cf. ,FUNCTION
TCPM (option de logiciel 2)" a la page 458).

Usinage cinq axes par déplacement incrémental
d'un axe rotatif

Dégager I'outil
Activer M128

Définir une fonction PLANE au choix. Tenir compte du
comportement de positionnement

Au moyen d'une séquence linéaire, déplacer en incrémental I'axe
d'orientation désiré dans |'axe correspondant

Exemples de séquences CN:

12.3 Usinage cinqg axes avec TCPM dans le plan incl

coe

12 L Z+50 RO FMAX M128 Positionnement a hauteur de sécurité, activer M128
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-45 SPC+0 MOVE DIST50 F1000 Définir la fonction PLANE et |'activer

14 L IB-17 F1000 Régler I'angle d'orientation

500 Définir I'usinage dans le plan incliné
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Usinage cinq axes par vecteurs normaux ~d=J

La séquence LN ne doit contenir qu'un vecteur de direction g

@ avec lequel est défini I'angle d'orientation (vecteur de ——

normale NX, NY, NZ ou vecteur de direction d'outil TX, TY, -

12). ©

Dégager I'outil Q.

Activer M128 2

Définir une fonction PLANE au choix. Tenir compte du [72)

comportement de positionnement c

Exécuter le programme avec les séquences LN dans lesquelles la .g
direction de I'outil est définie par vecteur

Exemples de séquences CN: E

S

12 L Z+50 RO FMAX M128 Positionnement & hauteur de sécurité, activer M128 o

13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 MOVE DIST50 F1000 Définir la fonction PLANE et I'activer O

14 LN X+31.737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,3 NY+0 NZ+0,9539 F Régler I'angle d'orientation avec vecteur normal ¢>5

1000 M3 n

Définir I'usinage dans le plan incliné gé

©

(o

-

(&)

(<))

(o))

1)

c

[72]

-

™

N

F
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12.4 FUNCTION TCPM (option de logiciel 2)

12.4 FUNCTION TCPM (option de

logiciel 2)

Fonction

)

=)

La géométrie de la machine doit étre définie par le
constructeur de la machine dans les parametres-machine
ou dans les tableaux de cinématique.

Risque de collision pour les axes inclinés avec denture
Hirth!

Ne modifier la position de I'axe incliné qu'aprés avoir
dégagé I'outil. Sinon, la sortie hors de la denture pourrait
endommager le contour.

Avant les positionnements avec M91 ou M92 et avant un
TOOL CALL: Annuler FUNCTION TCPM.

Pour éviter d'endommager le contour, vous ne devez
utiliser avec FUNCTION TCPM que des fraises a bout
hémisphérique.

La longueur d'outil doit se référer au centre de la bille de la
fraise a bout hémisphérique.

Lorsque FUNCTION TCPM est active, la TNC affiche le
symbole Jg dans I'affichage de positions.

FUNCTION TCPM est un développement de la fonction M128 qui vous
permet de définir le comportement de la TNC lors du positionnement
des axes rotatifs. Contrairement a M128, FUNCTION TCPM vous permet
de définir vous-méme le mode d'action de diverses fonctionnalités:

Mode d'action de I'avance programmeée: F TCP / F CONT
Interprétation des coordonnées programmeées des axes rotatifs
dans le programme CN: AXIS POS / AXIS SPAT

Mode d'interpolation entre la position initiale et la position-cible:
PATHCTRL AXIS /PATHCTRL VECTOR

458
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Définir la FUNCTION TCPM

e Sélectionner les fonctions spéciales
FCT
FonoTzons Sélectionner les outils de programmation
PROGRAMME
Sélectionner FUNCTION TCPM
TCPM

Mode d'action de I'avance programmeée
Pour définir le mode d'action de I'avance programmeée, la TNC
propose deux fonctions:

F TCP définit que I'avance programmée doit étre
i interprétée comme vitessse relative réelle entre la
pointe de I'outil (tool eenter point) et la piéce

F CONT définit que I'avance programmée doit étre
SR interprétée comme avance de contournage des axes
programmés dans la séquence CN concernée

Exemples de séquences CN:

13 FUNCTION TCPM F TCP ...
14 FUNCTION TCPM F CONT ...
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L'avance se réfere a la pointe de I'outil

L'avance est interprétée comme avance de
contournage
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12.4 FUNCTION TCPM (option de logiciel 2)

Interprétation des coordonnées programmeées
des axes rotatifs

Jusqu'a présent, les machines équipées de tétes pivotantes a 45° ou
de plateaux pivotants a 45° n'avaient pas la possibilité de régler de
maniere simple I'angle d'orientation ou bien une orientation d'outil se
référant au systeme de coordonnées (angle dans I'espace) activé
actuellement. Cette fonctionnalité ne pouvait étre réalisée que par des
programmes crées de maniere externe et contenant des normales de
vecteur a la surface (séquences LN).

Désormais, la TNC dispose de la fonctionnalité suivante:

AXIS POS définit que la TNC doit interpréter les
AT coordonnées programmeées des axes rotatifs comme
position nominale de |'axe concerné

AXIS SPAT définit que la TNC doit interpréter les
SRR coordonnées programmeées des axes rotatifs comme
angle dans I'espace

d'axes rotatifs orthogonaux. AXIS POS peut, le cas échéant,
provoquer des positionnements d'axes incorrects sur les
tétes pivotantes/plateaux pivotants a 45°.

@ N'utilisez AXIS POS que si votre machine est équipée

AXIS SPAT: Les coordonnées des axes rotatifs introduites
dans la séquence de positionnement sont des angles dans
|'espace qui se référent au systeme de coordonnées
activé actuellement (le cas échéant, incliné) (angles
incrémentaux dans |'espace).

Apres |'activation de FUNCTION TCPM en liaison avec AXIS
SPAT, programmez systématiquement les trois angles
dans I'espace dans la définition de I'angle d'orientation a
|'intérieur de la premiére séquence de déplacement. Ceci
reste valable si un ou plusieurs angle(s) dans I'espace = 0°.

Exemples de séquences CN:

13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS ...

18 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT ...

20 L A+0 B+45 C+0 F MAX

460

Les coordonnées des axes rotatifs sont des angles
d'axes

Les coordonnées des axes rotatifs sont des angles
dans I'espace

Régler I'orientation d'outil sur B+45 degrés (angle
dans l'espace). Définir avec O les angles dans
|'espace A et C
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Mode d'interpolation entre la position initiale et
la position finale

Pour définir le mode d'interpolation entre la position initiale et la
position finale, la TNC propose deux fonctions:

PATH
CONTROL.
AXIS

PATH
CONTROL.
VECTOR

=)

PATHCTRL AXIS définit que la pointe de I'outil se
déplace sur une droite entre la position initiale et la
position finale de la séquence CN concernée (Face
Milling). Le sens de I'axe d'outil au niveau de la
position initiale et de la position finale correspond aux
valeurs programmeées mais la périphérie de |'outil ne
décrit entre la position initiale et la position finale
aucune trajectoire définie. La surface résultant du
fraisage avec la périphérie de I'outil (Peripheral
Milling) dépend de la géométrie de la machine

PATHCTRL VECTOR définit que la pointe de I'outil se
déplace sur une droite entre la position initiale et la
position finale de la séquence CN concernée et aussi
que le sens de I'axe d'outil entre la position initiale et
la position finale est interpolé de maniére a créer un
plan dans le cas d'un usinage a la périphérie de I'outil
(Peripheral Milling)

Remarque pour PATHCTRL VECTOR:

Une orientation d'outil définie liborement peut étre
généralement obtenue par deux différents
positionnements d'axe incliné. La TNC utilise la solution
optant pour la trajectoire la plus courte — a partir de la
position actuelle. Dans les programmes 5 axes, il peut
arriver que la TNC aborde dans les rotatifs des positions
finales qui n'ont pas été programmées.

Pour obtenir un déplacement aussi continu que possible
sur plusieurs axes, définissez le cycle 32 avec une
tolérance pour axes rotatifs (cf. manuel d'utilisation
des cycles, cycle 32 TOLERANCE). Il est souhaitable que
la tolérance pour les axes rotatifs soit du méme ordre de
grandeur que la tolérance d'écart de trajectoire qui est
également a définir dans le cycle 32. Plus la tolérance
définie pour les axes rotatifs est élevée et plus les écarts
de contour sont importants lors du peripheral milling.

Exemples de séquences CN:

v e

13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS
14 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS PATHCTRL VECTOR
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La pointe de |'outil se déplace sur une droite

La pointe de I'outil et le vecteur directionnel de
['outil se déplace dans un plan
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12.4 FUNCTION TCPM (option de logiciel 2)

Annuler FUNCTION TCPM

RESET
TCPM

Utilisez FUNCTION RESET TCPM si vous désirez annuler
de maniere ciblée la fonction a I'intérieur d'un
programme

Exemple de séquence CN:

25 FUNCTION RESET TCPM

=)

462

La TNC annule automatiguement FUNCTION TCPM lorsque
vous sélectionnez un nouveau programme dans un mode
de fonctionnement Exécution de programme.

Vous ne devez annuler FUNCTION TCPM que si la fonction
PLANE est inactive. Si nécessaire, exécuter PLANE RESET
avant FUNCTION RESET TCPM.

Annuler FUNCTION TCPM
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12.5 Fonctions auxiliaires pour les
axes rotatifs

Avance en mm/min. sur les axes rotatifs A, B, C:
M116 (option de logiciel 1)

Comportement standard

Pour un axe rotatif, la TNC interpréte 'avance programmeée en
degrés/min. (dans les programmes en mm et aussi les programmes
en pouces). L'avance de contournage dépend donc de |'écart entre le
centre de I'outil et le centre des axes rotatifs.

Plus la distance sera grande et plus I'avance de contournage sera
importante.

Avance en mm/min. sur les axes rotatifs avec M116

La géométrie de la machine doit étre définie par son
@ constructeur dans la description de cinématique.

M116 n'agit que sur les plateaux ou tables circulaires.
M116 ne peut pas étre utilisée avec les tétes pivotantes.
Si votre machine est équipée d'une combinaison
table/téte, la TNC ignore les axes rotatifs de la téte
pivotante.

M116 agit également lorsque le plan d'usinage incliné est
activé et si elle combinée a M128.

Pour un axe rotatif, la TNC interprete I'avance programmeée en
mm/min. (ou 1/10 pouces/min.). Au début de la séquence, la TNC
calcule I'avance pour cette séquence. L'avance sur un axe rotatif ne
varie pas pendant I'exécution de cette séquence, méme si l'outil se
déplace en direction du centre des axes rotatifs.

Effet

M116 agit dans le plan d'usinage. Pour annuler M116, programmez
M117. En fin de programme, M116 est également désactivée.

M116 devient active en début de séquence.
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Déplacement des axes rotatifs avec optimisation
de la course: M126

Comportement standard

Le comportement standard de la TNC lors du positionnement des
axes rotatifs dont I'affichage a été réduit a des valeurs inférieures a
360° dépend du paramétre-machine 7682. On y définit si la TNC doit
prendre en compte la différence entre la position nominale et la
position effective (point courant) ou bien si elle doit toujours
(également sans M126) aborder le contour en prenant la course la plus
courte. Exemples:

Position effective Position nominale  Course

350° 10° -340°

10° 340° +330°

Comportement avec M126

Avec M126, la TNC déplace sur une courte distance un axe rotatif dont
I'affichage est réduit en dessous de 360°. Exemples:

Position effective Position nominale Course

350° 10° +20°
10° 340° -30°
Effet

M126 devient active en début de séquence.

Pour annuler M126, introduisez M127; M126 est également
désactivée en fin de programme.
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Réduire I'affichage de I'axe rotatif a une valeur
inférieure a 360°: M94

Comportement standard

La TNC déplace I'outil de la valeur angulaire actuelle a la valeur
angulaire programmée.

Exemple:

Valeur angulaire actuelle: 538°
Valeur angulaire programmée: 180°
Course réelle: -368°

Comportement avec M94

En début de séquence, la TNC réduit la valeur angulaire actuelle a une
valeur inférieure a 360°, puis se déplace a la valeur angulaire
programmeée. Si plusieurs axes rotatifs sont actifs, M94 réduit
I'affichage de tous les axes rotatifs. En alternative, vous pouvez
introduire un axe rotatif derriere M94. La TNC ne réduit alors que
I'affichage de cet axe.

Exemple de séquences CN
Réduire les valeurs d'affichage de tous les axes rotatifs actifs:

L M94

Ne réduire que la valeur d'affichage de I'axe C:

L M94 C

Réduire |'affichage de tous les axes rotatifs actifs, puis se déplacer
avec I'axe C a la valeur programmeée:

L C+180 FMAX M94

Effet

M94 n'agit que dans la séquence de programme a I'intérieur de
laquelle elle a été programmeée.

M94 devient active en début de séquence.
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Correction automatique de la géométrie
machine lors de l'usinage avec axes inclinés:
M114 (option de logiciel 2)

Comportement standard

La TNC déplace I'outil jusqu'aux positions définies dans le programme
d'usinage. Dans le programme, si la position d'un axe incliné est
modifiée, le post-processeur doit calculer le décalage qui en résulte
sur les axes linéaires et réaliser le déplacement dans une séguence de
positionnement. Dans la mesure ou la géométrie de la machine joue
également ici un réle, le programme CN doit étre calculé séparément
pour chague machine.

Comportement avec M114

La géométrie de la machine doit étre définie par son
@ constructeur dans la description de cinématique.

Si la position d'un axe incliné commandé est modifiée dans le
programme, la TNC compense automatiquement le décalage de I'outil
avec une correction linéaire 3D. Dans la mesure ou la géométrie de la
machine est définie dans les paramétres-machine, la TNC compense
également automatiqguement les décalages spécifiques a la machine.
Les programmes ne doivent étre calculés par le post-processeur
qu'une seule fois, méme s'ils doivent étre exécutés sur différentes
machines équipées de TNC.

Si votre machine ne posséde pas d'axes inclinés commandés
(inclinaison manuelle de la téte; téte positionnée par I'automate), vous
pouvez introduire derriere M114 la position adéquate d'inclinaison de
la téte (ex. M114 B+45, paramétre Q autorisé).

La correction de rayon doit étre prise en compte par le systeme CAO
ou par le post-processeur. Une correction de rayon programmeée
RL/RR entraine |'apparition d'un message d'erreur.

Si la correction d’outil linéaire est réalisée par la TNC, I'avance
programmée se réfere a la pointe de |'outil, ou sinon, au point de
référence de I'outil.

commandée, vous pouvez interrompre |'exécution du
programme et modifier la position de I'axe incliné (par
exemple, a |'aide de la manivelle).

Avec la fonction AMORCE SEQUENCE N, vous pouvez
poursuivre le programme d'usinage a I'endroit ou il a été
interrompu. Lorsque M114 est activée, la TNC prend en
compte automatiquement la nouvelle position de |'axe
incliné.

@ Si votre machine est équipée d'une téte pivotante

Pour modifier la position de I'axe incliné avec la manivelle
pendant I'exécution du programme, utilisez M118 en
liaison avec M128.
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Effet

M114 est active en début de séquence et M115, en fin de séquence.
M114 n'agit pas lorsque la correction du rayon d'outil est active.

Pour annuler M114, introduisez M115. M114 est également
désactivée en fin de programme.

Conserver la position de la pointe de I'outil lors
du positionnement des axes inclinés (TCPM*):
M128 (option de logiciel 2)

Comportement standard

La TNC déplace I'outil jusqu'aux positions définies dans le programme
d'usinage. Dans le programme, si la position d'un axe incliné est
modifiée, le décalage qui en résulte sur les axes linéaires doit étre
calculé et le déplacement doit étre réalisé dans une séquence de
positionnement.

Comportement avec M128 (TCPM: Tool Center Point
Management)

La géométrie de la machine doit &tre définie par son
@ constructeur dans la description de cinématique.

Si la position d'un axe incliné commandé est modifiée dans le
programme, pendant la procédure d'inclinaison, la position de la pointe
de I'outil n'est pas modifiée par rapport a la piece.

Pour modifier la position de I'axe incliné avec la manivelle pendant
I'exécution du programme, utilisez M128 en liaison avec M118. Lorsque
M128 est active, I'autorisation d'un positionnement avec la manivelle a
lieu dans le systéme de coordonnées machine.

Risque de collision pour les axes inclinés avec denture
[5 Hirth!

Ne modifier la position de I'axe incliné qu‘aprés avoir
dégagé I'outil. Sinon, la sortie hors de la denture pourrait
endommager le contour.
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Derriere M128, vous pouvez encore introduire une avance avec laquelle
la TNC exécutera les déplacements d'équilibrage sur les axes
linéaires. Si vous n'introduisez aucune avance ou si vous introduisez
une avance supérieure a l'avance inscrite dans le paramétre-machine
7471, c'est I'avance du paramétre-machine 7471 qui sera active.

Avant les positionnements avec M91 ou M92 et avant une
@ séquence TOOL CALL: Annuler M128.

Pour éviter d'endommager le contour, vous ne devez
utiliser avec M128 que des fraises a bout hémisphérique.

La longueur d'outil doit se référer au centre de la bille de la
fraise a bout hémisphérique.

Lorsque M128 est active, la TNC affiche le symbole

M128 avec plateaux inclinés

Sivous programmez un déplacement du plateau incling alors que M128
est active, la TNC fait pivoter le systéme de coordonnées en
conséquence. Par exemple, si vous faites pivoter I'axe C de 90° (par
un positionnement ou un décalage du point zéro) et si vous
programmez ensuite un déplacement dans I'axe X, la TNC exécute le
déplacement dans I'axe Y de la machine.

La TNC transforme également le point de référence initialisé qui est
décalé lors du déplacement du plateau circulaire.

M128 avec correction d'outil tridimensionnelle

Si vous exécutez une correction d'outil tridimensionnelle alors que
M128 et une correction de rayon RL/RR sont activées, pour certaines
géomeétries de machine, la TNC positionne automatiquement les axes
rotatifs (peripheral-milling, cf. ,Correction d'outil tridimensionnelle

"

(option de logiciel 2)", page 472).

Effet

M128 est active en début de séquence et M129, en fin de séquence.
M128 agit également dans les modes de fonctionnement manuels et
reste activée apres un changement de mode. L'avance destinée au
déplacement d'équilibrage reste activée jusqu'a ce que vous en
programmiez une nouvelle ou jusqu'a ce que vous annuliez M128 avec
M129

Pour annuler M128, introduisez M129. Si vous sélectionnez un nouveau
programme dans un mode Exécution de programme, la TNC désactive
également M128.

Exemple de séquences CN

Effectuer des déplacements d'équilibrage avec une avance de 1000
mm/min.:

L X+0 Y+38.5 IB-15 RL F125 M128 F1000
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Usinage cing axes avec axes rotatifs non commandés

Si votre machine est équipée d'axes rotatifs non commandés (,,axes
compteurs”), vous pouvez tout de méme exécuter un usinage incliné
avec ces axes en utilisant M128.

Procédez de la maniére suivante:

1 Déplacer manuellement les axes rotatifs a la position voulue.
M128 ne doit pas encore étre activée

2 Activer M128: La TNC enregistre les valeurs effectives de tous les
axes rotatifs présents; elle calcule ensuite la nouvelle position du
centre de I'outil et actualiser I'affichage de position

3 La TNC exécute a la séquence de positionnement suivante le
déplacement compensatoire nécessaire

4 Exécuter l'usinage

5 Alafin du programme, annuler M128 avec M129 et repositionner

les axes rotatifs a leur position initiale

effective des axes rotatifs non commandés. Si la position
effective s'écarte d'une valeur définie par le constructeur
de la machine par rapport a la position nominale, la TNC
délivre un message d'erreur et interrompt le déroulement
du programme.

@ Tant que M128 reste activée, la TNC contréle la position

Recoupement de M128 et de M114
M128 correspond a une évolution de la fonction M114.

M114 calcule les déplacements d'équilibrage nécessaires dans la
géométrie avant d'exécuter la séquence CN concernée. La TNC
compense le déplacement d'équilibrage de maniére a ce qu'il soit
réalisé avant la fin de la séquence CN concernée.

M128 calcule tous les déplacements d'équilibrage en temps réel. La
TNC exécute immeédiatement ceux qui sont rendus nécessaires par un

déplacement d'axe rotatif.

M114 et M128 ne doivent pas étre actifs simultanément car,

sinon, les deux fonctions entreraient en conflit, ce qui
risquerait d'endommager la piece. La TNC délivre le
message d'erreur correspondant.
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Arrét précis aux angles avec transitions de
contour non tangentielles: M134

Comportement standard

Dans les positionnements avec axes rotatifs, la TNC déplace I'outil de
maniére a insérer un élément de transition aux transitions de contour
non tangentielles. La transition de contour dépend de I'accélération,
de la secousse et de la tolérance définie au niveau de la variation du
contour.

TNC avec le parametre-machine 7440 pour que M134 soit
activée automatiqguement lors de la sélection d'un
programme, cf. ,,Parameétres utilisateur généraux”, page
628.

@ Vous pouvez modifier le comportement standard de la

Comportement avec M134

Dans les positionnements avec axes rotatifs, la TNC déplace I'outil de
maniéere a exécuter un arrét précis aux transitions de contour non
tangentielles.

Effet

M134 est active en début de séquence et M135, en fin de séquence.

Pour annuler M134, introduisez M135. Si vous sélectionnez un
nouveau programme dans un mode Exécution de programme, la TNC
désactive également M134.

Sélection d'axes inclinés: M138

Comportement standard

Avec les fonctions M114 et M128 ainsi qu'avec I'inclinaison du plan
d'usinage, la TNC tient compte des axes rotatifs définis dans les
paramétres-machine par le constructeur de votre machine.
Comportement avec M138

Avec les fonctions indiquées ci-dessus, la TNC ne tient compte que
des axes inclinés ayant été définis avec M138.

Effet

M138 devient active en début de séquence.

Pour annuler M138, reprogrammez M138 sans indiquer les axes
inclinés.
Exemple de séquences CN

Pour les fonctions indiquées ci-dessus, ne tenir compte que de |'axe
incliné C:

L Z+100 RO FMAX M138 C
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Validation de la cinématique de la machine pour
les positions EFF/NOM en fin de séquence: M144
(option de logiciel 2)

Comportement standard

La TNC déplace I'outil jusqu'aux positions définies dans le programme
d'usinage. Dans le programme, si la position d'un axe incliné est
modifiée, le décalage qui en résulte sur les axes linéaires doit étre
calculé et le déplacement doit étre réalisé dans une séquence de
positionnement.

Comportement avec M144

La TNC tient compte d'une modification de la cinématique de la
machine dans |'affichage de position, par exemple lorsqu'elle provient
du changement d'une broche additionnelle. Si la position d'un axe
incliné commandé est modifiée, la position de la pointe de I'outil est
alors modifiée par rapport a la piece pendant la procédure
d'inclinaison. Le décalage qui en résulte est compensé dans
I'affichage de position.

Les positionnements avec M91/M92 sont autorisés si
@ M144 est active.

L'affichage de positions en modes de fonctionnement EN
CONTINU et PAS A PAS ne se modifie que lorsque les
axes inclinés ont atteint leur position finale.

Effet

M144 devient active en début de séquence. M 144 n'est pas active en
liaison avec M114, M128 ou avec l'inclinaison du plan d'usinage.

Pour annuler M144, programmez M145.

La géométrie de la machine doit étre définie par son
@ constructeur dans la description de cinématique.

Le constructeur de la machine en définit |'effet dans les
modes de fonctionnement automatique et manuel.
Consultez le manuel de votre machine.
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12.6 Correction d'outil tridimensionnelle (option de logiciel 2)

12.6 Correction d'outil
tridimensionnelle (option de
logiciel 2)

Introduction

La TNC peut exécuter une correction d'outil tridimensionnelle
(correction 3D) pour des séquences linéaires. Outre les coordonnées
X, Y et Z du point final de la droite, ces séquences doivent contenir
également les composantes NX, NY et NZ du vecteur de normale a la
surface (cf. , Définition d'une normale de vecteur” a la page 473).

Sivous désirez en outre exécuter encore une orientation d'outil ou une
correction tridimensionnelle, ces séquences doivent contenir en plus
un vecteur de normale avec les composantes TX, TY et TZ définissant
|'orientation d'outil (cf. ,, Définition d'une normale de vecteur” a la
page 473).

Vous devez faire calculer par un systeme CFAO le point final de la
droite, les composantes des normales de surface ainsi que les
composantes pour |'orientation d'outil.

Possibilités d'utilisation
Utilisation d'outils dont les dimensions ne correspondent pas a
celles calculées par le systeme CFAQ (correction 3D sans définition
de I'orientation d'outil)

Face Milling: Correction de la géométrie de la fraise dans le sens des
normales de surface (correction 3D sans et avec définition de
I'orientation d'outil). L'enlevement de copeaux est réalisé de
maniére primaire par la face frontale de I'outil

Peripheral Milling: Correction du rayon de la fraise, perpendiculaire
au sens de I'outil (correction de rayon tridimensionnelle avec
définition de I'orientation d'outil). L'enlévement de copeaux est
réalisé de maniére primaire par la face latérale de I'outil
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Définition d'une normale de vecteur

Une normale de vecteur est une grandeur mathématique qui a une
valeur de 1 et n'importe quel sens. Pour les séquences LN, la TNC a
requiert jusqu'a deux normales de vecteur, I'une pour définir le sens
des normales de surface et I'autre (optionnelle) pour définir le sens de
I'orientation d'outil. Le sens des normales de surface est déterminé
par les composantes NX, NY et NZ. Avec les fraises deux tailles et
fraises a crayon, il s'éloigne perpendiculairement de la surface de la
piéce en direction du point de référence de I'outil Py, avec fraise a
rayon d'angle: par Pt' ou Pt (cf. figure). Le sens de |'orientation d'outil
est défini par les composantes TX, TY et TZ

normales de surface NX, NY, NZ ou TX, TY, TZ doivent étre

O Les coordonnées pour la position X,Y, Z et pour les
dans le méme ordre a l'intérieur de la séquence CN.

Dans la séquence LN, il faut toujours indiquer toutes les

coordonnées ainsi que toutes les normales de surface, y
compris si les valeurs sont restées les mémes par rapport
a la séquence précédente.

TX, TY et TZ doivent toujours étre définis avec des valeurs
numeériques. Les parametres Q sont interdits.

Il faut toujours calculer et restituer les vecteurs normaux
avec 7 chiffres apres la virgule pour éviter les chutes
d'avance pendant |'usinage.

LLa correction 3D avec normales de surface est valable
pour les coordonnées dans les axes principaux X, Y, Z.

Si vous changez un outil avec surépaisseur (valeurs delta
positives), la TNC délivre un message d'erreur. Vous
pouvez ne pas afficher ce message en utilisant M107 (cf.
»Conditions requises pour séquence CN avec vecteurs
normaux de surface et correction 3D", page 180).

La TNC n'émet pas de message d'erreur si des
surépaisseurs d’outil devaient endommager le contour.

Le parametre-machine 7680 peut définir si le systéme
CFAO a corrigé la longueur d'outil en prenant en compte
le centre de la bille Pt ou son pole sud Pgp (cf. figure).
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12.6 Correction d'outil tridimensionnelle (option de logiciel 2)

Formes d'outils autorisées

Vous définissez les formes d'outils autorisées (cf. figure) dans le
tableau d'outils et avec les rayons d'outil R et R2:

Rayon d'outil R: Cote entre le centre de I'outil et la face externe de
I'outil
Rayon d'outil 2 R2: Rayon d'arrondi entre la pointe de I'outil et la face
externe de ['outil

Le rapport de R et R2 détermine la forme de I'outil:

R2 = 0: Fraise deux tailles
R2 = R: Fraise a crayon
0 < R2 < R: Fraise a rayon d'angle

Ces données permettent également d'obtenir les coordonnées du
point de référence Pt de I'outil.

Utilisation d'autres outils: Valeurs Delta

Si vous utilisez des outils de dimensions différentes de celles des
outils prévus a l'origine, introduisez la différence des longueurs et
rayons comme valeurs Delta dans le tableau d'outils ou dans I'appel
d'outil TOOL CALL:

Valeur Delta positive DL, DR, DR2: Les cotes de I'outil sont
supérieures a celles de I'outil d'origine (surépaisseur)

Valeur Delta négative DL, DR, DR2: Les cotes de I'outil sont
inférieures a celles de I'outil d'origine (réduction d'épaisseur)

La TNC corrige alors la position de I'outil en fonction de la somme des
valeurs Delta du tableau d'outil et de I'appel d'outil.
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Correction 3D sans orientation d'outil

La TNC décale I'outil dans le sens des normales de surface, en
fonction de la somme des valeurs Delta (tableau d'outils et TOOL CALL).

Exemple: Format de séquence avec normales de surface

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ-0.8764339 F1000 M3

LN: Droite avec correction 3D

X, Y, Z Coordonnées corrigées du point final de la droite
NX, NY, NZ: Composantes des normales de surface

F: Avance

M: Fonction auxiliaire

Face Milling: Correction 3D sans ou avec
orientation d'outil

La TNC décale I'outil dans le sens des normales de surface, en
fonction de la somme des valeurs Delta (tableau d'outils et TOOL CALL).

Avec M128 activée (cf. ,Conserver la position de la pointe de I'outil lors
du positionnement des axes inclinés (TCPM*): M128 (option de
logiciel 2)", page 467), la TNC maintient I'outil perpendiculairement au
contour de la pieéce si aucune orientation d'outil n'a été définie dans la
séquence LN.

Si une orientation d'outil T a été définie dans la séquence LN et si M128
(ou FUNCTION TCPM) est activée simultanément, la TNC positionne
automatiguement les axes rotatifs de la machine de maniére a ce que
I'outil puisse atteindre I'orientation d'outil programmée. Si vous vous
n'avez pas activé M128 (ou FUNCTION TCPM), la TNC ignore le vecteur
directionnel T, méme s'il est défini dans la séquence LN.

configuration d'inclinaison des axes peut permettre de
définir les angles spatiaux. Consultez le manuel de votre
machine.

Q Cette fonction n'est possible que sur les machines dont la

La TNC n'est pas en mesure de positionner
automatiguement les axes rotatifs sur toutes les
machines. Consultez le manuel de votre machine.

Danger de collision!
@ Sur les machines dont les axes rotatifs n'autorisent

qu'une plage de déplacement limitée et lors du
positionnement automatique, des déplacements peuvent
nécessiter, par exemple, une rotation de la table a 180°.
Surveillez les risques de collision de la téte avec la piece
ou avec les matériels de serrage.
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12.6 Correction d'outil tridimensionnelle (option de logiciel 2)

Exemple: Format de séquence avec normales de surface sans
orientation d'outil
LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922
Nz-0,8764339 F1000 M128

Exemple: Format de séquence avec normales de surface et
orientation d'outil

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922
NZ-0,8764339 TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000
M128

LN: Droite avec correction 3D
X, Y, Z: Coordonnées corrigées du point final de la droite
NX, NY, NZ: Composantes des normales de surface

TX, TY, TZ: Composantes de la normale de vecteur pour
I'orientation de |'outil

F: Avance
Fonction auxiliaire
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Peripheral milling: Correction 3D avec
orientation de l'outil

La TNC décale I'outil perpendiculairement au sens du déplacement et
perpendiculairement au sens de I'outil, en fonction de la somme des
valeurs delta DR (tableau d'outils et TOOL CALL). Le sens de correction
est a définir avec la correction de rayon RL/RR (cf. figure, sens du
déplacement Y+). Pour que la TNC puisse atteindre |'orientation
définie, vous devez activer la fonction M128 (cf. ,, Conserver la position
de la pointe de I'outil lors du positionnement des axes inclinés
(TCPM*): M128 (option de logiciel 2)" a la page 467). La TNC
positionne alors automatiqguement les axes rotatifs de la machine de
maniere a ce que I'outil puisse atteindre |'orientation d'outil
programmeée avec la correction active.

~

Cette fonction n'est possible que sur les machines dont la
configuration d'inclinaison des axes peut permettre de
définir les angles spatiaux. Consultez le manuel de votre
machine.

La TNC n'est pas en mesure de positionner
automatiguement les axes rotatifs sur toutes les
machines. Consultez le manuel de votre machine.

Vous devez savoir que la TNC exécute une correction en
fonction des valeurs Delta définies. Un rayon d'outil R
défini dans le tableau d'outils n'a aucune influence sur la
correction.

Danger de collision!

Sur les machines dont les axes rotatifs n'autorisent
qu'une plage de déplacement limitée et lors du
positionnement automatique, des déplacements peuvent
nécessiter, par exemple, une rotation de la table a 180°.
Surveillez les risques de collision de la téte avec la piéce
ou avec les matériels de serrage.
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RR

X

477

12.6 Correction d'outil tridimensionnelle (option de logiciel 2)



12.6 Correction d'outil tridimensionnelle (option de logiciel 2)

Vous pouvez définir I'orientation d'outil de deux maniéres:

Dans la séquence LN en indiquant les composantes TX, TY et TZ

Dans une séquence L en indiquant les coordonnées des axes
rotatifs

Exemple: Format de séquence avec orientation d'outil

1 LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 TX+0,0078922 TY-0,8764339
TZ+0,2590319 RR F1000 M128

LN: Droite avec correction 3D
X, Y, Z: Coordonnées corrigées du point final de la droite

TX, TY, TZ: Composantes de la normale de vecteur pour
|'orientation de I'outil

RR: Correction du rayon d'outil
F: Avance
M: Fonction auxiliaire

Exemple: Format de séquence avec axes rotatifs

1 L X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 B+12,357 C+5,896 RL F1000
M128

L: Droite

X, Y, Z Coordonnées corrigées du point final de la droite

L: Droite

B, C: Coordonnées des axes rotatifs pour |'orientation de
|'outil

RL: Correction de rayon

F: Avance

M: Fonction auxiliaire
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12.7 Contournages — Interpolation
spline (option de logiciel 2)

Application

Les contours décrits sous forme de splines par un systéme CFAQ
peuvent étre transférés vers la commande TNC et exécutés par elle
directement. La TNC dispose d'un interpolateur spline permettant
d'exécuter des polyndmes de troisieme ordre sur deux, trois, quatre
Ou cing axes.

TNC. Exception: Avance F et fonction auxiliaire M dans une

Q Vous ne pouvez pas éditer les séquences spline dans la
séquence spline.

Exemple: Format de séquence pour trois axes

7 L X+28.338 Y+19.385 Z-0.5 FMAX

8 SPL X24.875 Y15.924 Z-0.5

K3X-4.688E-002 K2X2.459E-002 K1X3.486E+000
K3Y-4.563E-002 K2Y2.155E-002 K1Y3.486E+000
K3Z0.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z0.000E+000 F10000

9 SPL X17.952 Y9.003 Z-0.500

K3X5.159E-002 K2X-5.644E-002 K1X6.928E+000
K3Y3.753E-002 K2Y-2.644E-002 K1Y6.910E+000
K3Z0.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z0.000E+000

10 ...

La TNC exécute la séquence spline en fonction des polyndmes de
troisieme ordre suivants:

X(t) = K3X - 3 + K2X - 24+ K1X - t + X
Y(t) = K3Y - 3+ K2Y - 2 + K1Y -t + Y
Z0) =K3Z -3+ K2Z -2+ KI1Z - t+Z

Lavariable tvade 1a0. Le pas de progression de t dépend de |'avance
et de la longueur du spline.

Exemple: Format de séquence pour cinq axes

7 L X+33.909 X-25.838 Z+75.107 A+17 B-10.103 FMAX

8 SPL X+39.824 Y-28.378 Z+77.425 A+17.32 B-12.75
K3X+0.0983 K2X-0.441 K1X-5.5724
K3Y-0.0422 K2Y+0.1893 1Y+2,3929
K3Z+0.0015 K2Z-0.9549 K1Z+3.0875
K3A+0.1283 K2A-0.141 K1A-0.5724
K3B+0.0083 K2B-0.413 E+2 K1B-1.5724 E+1 F10000
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Point initial spline

Point final spline

Parameétre spline pour axe X
Parameétre spline pour axe Y
Parametre spline pour axe Z
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exponentielle
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12.7 Contournages - Interpolation spline (option de logiciel 2)

La TNC exécute la séquence spline en fonction des polyndmes de
troisieme ordre suivants:

X(t) = K3X - 3 + K2X - 12 + KIX - t + X
Y(t) = K3Y - 2+ K2Y -2 + K1Y -t + Y
Z) =K3Z -3 +K2Z -2 +K1Z-t+Z
At =K3A - 2+ K2A -2 + KIA-t+ A
B(t) =K3B -2+ K2B - t? + K1B -t + B

Lavariabletvade 1a0. Le pas de progression de t dépend de |'avance
et de la longueur du spline.

=)

Pour chaque coordonnée de point final dans la séquence
spline, vous devez programmer les parameétres spline K3
a K1. L'ordre chronologique des coordonnées du point
final de la ségquence spline peut étre librement choisi.

La TNC attend toujours I'introduction du parametre spline
K pour chaque axe dans I'ordre K3, K2, K1.

Outre les axes principaux X, Y et Z, la TNC peut également
traiter dans la séquence SPL les axes auxiliaires U, V et W
ainsi que les axes rotatifs A, B et C. Dans le paramétre
spline K, il convient d'introduire I'axe correspondant

(ex. KBA+0,0953 K2A-0,441 K1A+0,5724).

Si la valeur d'un parametre spline K est supérieure a
9,99999999, le post-processeur doit délivrer K sous forme
d'exposant (ex. K3X+1,2750 E2).

La TNC peut également exécuter un programme
comportant des séquences spline en mode avec
inclinaison du plan d'usinage.

Veiller si possible a ce que les transitions d'un spline a
|'autre soient tangentielles (changement de sens inférieur
a 0,1°). Sinon, si les fonctions de filtrage sont inactives, la
TNC exécute un arrét précis et la machine est soumise a
des a-coups de fonctionnement. Si les fonctions de
filtrage sont actives, la TNC réduit proportionnellement
|'avance a ces endroits-la.

Le point initial Spline ne doit pas varier de plus de 1um par
rapport au point final du contour précédent. Si |'écart est
supérieur a cette valeur, la TNC délivre un message
d'erreur.

Plages d'introduction
Point final spline: -99 999,9999 a +99 999,9999
Parametre spline K: -9,99999999 a +9,99999999
Exposant pour parametre spline K: -255 a +255 (nombre entier)
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13.1 Gestionnaire de palettes

Utilisation

de la machine. L'étendue des fonctions standard est
décrite ci-apres. Consultez également le manuel de votre
machine.

O Le gestionnaire de palettes est une fonction qui dépend

Les tableaux de palettes sont utilisés sur centres d'usinage équipés
de changeurs de palettes: Pour les différentes palettes, le tableau de
palettes appelle les programmes d'usinage qui lui appartiennent et
active les décalages de points zéro ou les tableaux de points zéro
correspondants.

Vous pouvez également utiliser les tableaux de palettes pour exécuter
les uns a la suite des autres différents programmes comportant
différents points de référence.

Les tableaux de palettes contiennent les données suivantes:

PAL/PGM (introduction impérative):
Identification de la palette ou du programme CN (sélectionner avec
la touche ENT ou NO ENT)

NAME (introduction impérative):

Nom de la palette ou du programme. C'est le constructeur de la
machine qui définit le nom des palettes (consulter le manuel de la
machine). Les noms de programmes doivent étre mémorisés dans
le méme répertoire que celui du tableau de palettes. Sinon, il vous
faut introduire le chemin d'accés complet

PALPRESET (introduction facultative):

Numéro de Preset du tableau de Presets de palettes. Le numéro de
Preset définiici est interprété par la TNC comme point de référence
de palette (introduction PAL dans la colonne PAL/PGM). Le Preset de
palette peut étre utilisé pour compenser des différences entre les
palettes. Un Preset de palette peut étre activé automatiquement
lors du changement de palette

PRESET (introduction facultative):

Numeéro de Preset du tableau Preset. Le numéro de Preset définiici
est interprété par la TNC soit comme point de référence de palette
(entrée PAL dans la colonne PAL/PGM), soit comme point de référence
piéce (entrée PGM dans la ligne PAL/PGM) Si un tableau de Presets de
palettes est actif sur votre machine, n'utilisez la colonne PRESET que
pour les points de référence piéce

DATUM (introduction facultative):

Nom du tableau de points zéro. Les tableaux des tableaux de points
zéro doivent étre enregistrés dans le méme répertoire que celui du
tableau de palettes. Sinon, il vous faut introduire le chemin d'accés
complet pour le tableau de points zéro. Vous pouvez activer les
points zéro a partir du tableau de points zéro dans le programme CN
a l'aide du cycle 7 POINT ZERO
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X, Y, Z (introduction facultative, autres axes possibles):

Pour les noms de palettes, les coordonnées programmeées se
référent au point zéro machine. Pour les programmes CN, les
coordonnées programmeées se réferent au point zéro de palette.
Ces données remplacent le dernier point de référence initialisé en
mode Manuel. Vous pouvez réactiver le dernier point de référence
initialisé en utilisant la fonction auxiliaire M104. Avec la touche

., Validation de la position effective”, la TNC affiche une fenétre dans
laquelle vous pouvez faire inscrire par la TNC différents points
comme point de référence (cf. tableau suivant):

Position Signification
Valeurs Inscrire les coordonnées de la derniere position
effectives actuelle de I'outil se référant au systeme de

coordonnées actif

Valeurs de réf. Inscrire les coordonnées de position en cours de
I'outil se référant au point zéro machine

Valeurs EFF Inscrire les coordonnées se référant au systeme
de coordonnées actif du dernier point de
référence palpé en mode Manuel

Valeurs REF Inscrire les coordonnées se référant au point
zéro machine du dernier point de référence
palpé en mode Manuel

Sélectionnez avec les touches fléchées et la touche ENT la position
que vous désirez valider. Pour que la TNC mémorise dans le tableau
de palettes les coordonnées sur tous les axes actifs, appuyez ensuite
sur la softkey TOUTES VALEURS. Appuyez sur la softkey VALEUR
ACTUELLE pour que la TNC mémorise la coordonnée de I'axe sur
lequel se trouve la surbrillance dans le tableau de palettes.

palette, les coordonnées programmeées se réferent au
point zéro machine. Si vous ne définissez aucune palette,
le point de référence initialisé manuellement reste actif.

Q Avant un programme CN, si vous n'avez pas défini de

Fonction d'édition Softkey

Sélectionner le début du tableau oEBUT

Sélectionner la fin du tableau

Sélectionner la page précédente du tableau

Sélectionner la page suivante du tableau

Insérer une ligne en fin de tableau INSERER

LIGNE

il 5 B E
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Fonction d'édition Softkey
Effacer une ligne en fin de tableau
Sélectionner le début de la ligne suivante
Ajouter le nombre de lignes possibles en fin de poouTeR
tableau A LA FIN
Copier le champ en surbrillance (2eme barre de copzeR
softkeys) ACTUELLE
Insérer le champ copié (2éme barre de softkeys) INSERER

VALEUR
COPIEE

Sélectionner le tableau de palettes

En mode Mémorisation/édition de programme ou Exécution de
programme, sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la
touche PGM MGT

Afficher les fichiers de type .P: Appuyer sur les softkeys SELECT.
TYPE et AFFICHE .P

Sélectionner le tableau de palettes a I'aide des touches fléchées ou
introduire le nom d'un nouveau tableau

Valider la sélection avec la touche ENT

Quitter le tableau de palettes

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM
MGT

Sélectionner l'autre type de fichier: Appuyer sur la softkey SELECT.
TYPE et appuyer sur la softkey correspondant a l'autre type de
fichier désiré, par ex. AFFICHE .H

Sélectionner le fichier désiré
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Gestion des points de référence de palettes avec
le tableau de Presets de palettes

constructeur de votre machine. Consultez le manuel de la

@ Le tableau de Presets de palettes est configuré par le
machine!

Outre le tableau Preset destiné a gérer les points de référence piéce,
vous disposez également d'un tableau Preset permettant de gérer les
points de référence des palettes. Vous pouvez ainsi gérer les points

de référence des palettes indépendamment des points de référence
de la piece.

Les points de référence des palettes permettent, par exemple, de
compenser de maniéere simple des différences d'origine mécanique
entre les différentes palettes.

Pour enregistrer les points de référence des palettes, on dispose dans
les fonctions de palpage manuel d'une softkey supplémentaire
permettant d'enregistrer également les résultats du palpage dans le
tableau de Presets de palettes (cf. , Enregistrer les valeurs de mesure
dans le tableau de Presets de palettes” a la page 529).

référence piece et un point de référence palette. Les deux

@ On ne peut activer simultanément qu'un point de
points de référence se cumulent.

La TNC affiche le numéro du preset de palette actif dans
I'affichage d'état supplémentaire (cf. , Informations
générales sur les palettes (onglet PAL)" a la page 84).
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Travail a I'aide du tableau de Presets de palettes

doivent étre apportées qu'en accord avec le constructeur

@ Les modifications du tableau de Presets de palettes ne
de votre machine!

Si le constructeur de votre machine a activé le tableau de Presets de
palettes, vous pouvez éditer ce tableau en mode de fonctionnement
Manuel:

Sélectionner le mode Manuel ou Manivelle électronique

Quvrir le tableau Preset: Appuyer sur la softkey
TABLEAU PRESET

Commuter la barre des softkeys

PALLETS Ouvrir le tableau de Presets de palettes: Appuyer sur
la softkey PALETTES TAB. PRESET. La TNC affiche
d'autres softkeys: Cf. tableau ci-dessous

Fonctions d'édition disponibles:

Fonction d'édition en mode tableau Softkey

Sélectionner le début du tableau oEaUT

Sélectionner la fin du tableau

Sélectionner la page précédente du tableau

Sélectionner la page suivante du tableau

Insérer une seule ligne en fin de tableau InsERER

LIGNE

Effacer une seule ligne en fin de tableau erracer

LIGNE

iliEs8H

Activation/désactivation de I'édition —

OFF

:
E”

Activer le point de référence palette de la ligne oTzuER
actuelle (2éme barre de softkeys)

Désactiver le point de référence palette
actuellement activé (2eme barre de softkeys)

PRESET

Valider la position effective d'un axe rotatif en
tant que nouveau Preset de palette: La fonction
ne mémorise le point de référence que sur l'axe
rotatif sur lequel se trouve actuellement la
surbrillance. Fonction non autorisée pour les
axes linéaires (2eme barre de softkeys)

o
m
D
o
S
H
&
D
!
m
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Exécuter un fichier de palettes

=)

Par paramétre-machine, on définit si le tableau de palettes
doit étre exécuté pas a pas ou en continu.

Aussilongtemps que le contréle d'utilisation des outils est
activé dans le parametre-machine 7246, vous pouvez
controler la durée d'utilisation de tous les outils utilisés
dans une palette (cf. ,Test d'utilisation des outils” a la
page 181).

En mode Mémorisation/édition de programme ou Exécution de
programme pas a pas, sélectionner le gestionnaire de fichiers:
Appuyer sur la touche PGM MGT

Afficher les fichiers de type .P: Appuyer sur les softkeys SELECT.
TYPE et AFFICHE .P

Sélectionner le tableau de palettes avec les touches fléchées;
valider avec la touche ENT

Exécuter le tableau de palettes: appuyer sur la touche Start CN; la
TNC exécute les palettes de la maniére définie dans le paramétre-
machine 7683

Partage de I'écran lors de I'exécution des tableaux de palettes

Sivous désirez visualiser simultanément le contenu du programme et
le contenu du tableau de palettes, sélectionnez le partage d'écran
PROGRAMME + PALETTE. En cours d'exécution, la TNC affiche le
programme sur la moitié gauche de |I'écran et la palette sur la moitié
droite. Pour visualiser le contenu du programme avant d'exécuter le
tableau de palettes, procédez de la maniére suivante:

Sélectionner le tableau de palettes

Avec les touches fléchées, sélectionnez le programme que vous
désirez controler

Appuyer sur la softkey OUVRIR LE PROGRAMME: La TNC affiche a
|'écran le programme sélectionné. Vous pouvez maintenant
feuilleter dans le programme a |'aide des touches fléchées

Retour au tableau de palettes: appuyez sur la softkey END PGM
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13.2 Mode de fonctionnement palette avec us

13.2 Mode de fonctionnement
palette avec usinage orienté
vers l'outil

Utilisation

orienté vers |'outil est une fonction qui dépend de la
machine. L'étendue des fonctions standard est décrite ci-
aprés. Consultez également le manuel de votre machine.

O Le gestionnaire de palettes en liaison avec |'usinage

Les tableaux de palettes sont utilisés sur centres d'usinage équipés
de changeurs de palettes: Pour les différentes palettes, le tableau de
palettes appelle les programmes d'usinage qui lui appartiennent et
active les décalages de points zéro ou les tableaux de points zéro
correspondants.

Vous pouvez également utiliser les tableaux de palettes pour exécuter
les uns a la suite des autres différents programmes comportant
différents points de référence.

Les tableaux de palettes contiennent les données suivantes:

PAL/PGM (introduction impérative):
L'introduction PAL définit I'identification d'une palette; FIX désigne
un plan de bridage et PGM vous permet d'indiquer une piéce

W-STATE :

Etat d'usinage en cours. Avec |'état d'usinage, vous définissez la
progression de |'usinage. Pour la piece non usinée, introduisez
BLANK. Lors de I'usinage, la TNC transforme cette introduction en
INCOMPLETE et en ENDED lorsque I'usinage est terminé. EMPTY désigne
un emplacement sur lequel aucune piéce n'est bridée ou sur lequel
aucun usinage ne doit avoir lieu

METHOD (introduction impérative):

Indication de la méthode d'optimisation du programme. Avec WPO,
I'usinage est réalisé de maniere orientée vers la piece. Avec T0, la
piece est usinée avec orientation vers I'outil. Pour intégrer les
pieces suivantes dans I'usinage orienté vers |'outil, vous devez
utiliser la donnée CTO (continued tool oriented). L'usinage orienté
vers I'outil est également possible pour plusieurs bridages d'une
palette mais pas pour plusieurs palettes.

NAME (introduction impérative):

Nom de la palette ou du programme. C'est le constructeur de la
machine qui définit le nom des palettes (consulter le manuel de la
machine). Les programmes doivent étre enregistrés dans le méme
répertoire que celui du tableau de palettes. Sinon, il vous faut
introduire le chemin d'acces complet
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PALPRESET (introduction facultative):

Numeéro de Preset du tableau de Presets de palettes. Le numéro de
Preset définiici est interprété par la TNC comme point de référence
de palette (introduction PAL dans la colonne PAL/PGM). Le Preset de
palette peut étre utilisé pour compenser des différences entre les
palettes. Un Preset de palette peut étre activé automatiqguement
lors du changement de palette

PRESET (introduction facultative):

Numéro de Preset du tableau Preset. Le numéro de Preset défini ici
est interprété par la TNC soit comme point de référence de palette
(entrée PAL dans la colonne PAL/PGM), soit comme point de référence
piéce (entrée PGM dans la ligne PAL/PGM). Si un tableau de Presets de
palettes est actif sur votre machine, n'utilisez la colonne PRESET que
pour les points de référence piéce

DATUM (introduction facultative):

Nom du tableau de points zéro. Les tableaux des tableaux de points
zéro doivent étre enregistrés dans le méme répertoire que celui du
tableau de palettes. Sinon, il vous faut introduire le chemin d'accés
complet pour le tableau de points zéro. Vous pouvez activer les
points zéro a partir du tableau de points zéro dans le programme CN
a l'aide du cycle 7 POINT ZERO

X, Y, Z (introduction facultative, autres axes possibles):

Pour les palettes et les bridages, les coordonnées programmeées se
référent au point zéro machine. Pour les programmes CN, les
coordonnées programmeées se référent au point zéro de palette ou
de bridage. Ces données remplacent le dernier point de référence
initialisé en mode Manuel. Vous pouvez réactiver le dernier point de
référence initialisé en utilisant la fonction auxiliaire M104. Avec la
touche ,, Validation de la position effective”, la TNC affiche une
fenétre dans laguelle vous pouvez faire inscrire par la TNC différents
points comme point de référence (cf. tableau suivant):

Position Signification
Valeurs Inscrire les coordonnées de la derniére position
effectives actuelle de I'outil se référant au systeme de

coordonnées actif

Valeurs de réf. Inscrire les coordonnées de position en cours de
I'outil se référant au point zéro machine

Valeurs EFF Inscrire les coordonnées se référant au systeme
de coordonnées actif du dernier point de
référence palpé en mode Manuel

Valeurs REF Inscrire les coordonnées se référant au point
zéro machine du dernier point de référence
palpé en mode Manuel

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Sélectionnez avec les touches fléchées et la touche ENT la position
que vous désirez valider. Pour que la TNC mémorise dans le tableau

de palettes les coordonnées sur tous les axes actifs, appuyez ensuite

sur la softkey TOUTES VALEURS. Appuyez sur la softkey VALEUR
ACTUELLE pour que la TNC mémorise la coordonnée de I'axe sur
lequel se trouve la surbrillance dans le tableau de palettes.

palette, les coordonnées programmeées se référent au
point zéro machine. Si vous ne définissez aucune palette,
le point de référence initialisé manuellement reste actif.

O Avant un programme CN, si vous n'avez pas défini de

SP-X, SP-Y, SP-Z (introduction facultative, autres axes possibles):
Pour les axes, on peut indiquer des positions de sécurité qui
peuvent étre lues a partir de macros CN avec SYSREAD FN181D510
N°6. SYSREAD FN181D510 N° 5 permet de déterminer si une valeur
a été programmeée dans la colonne. Les positions indiquées ne sont
abordées que si ces valeurs sont lues dans les macros CN et
programmeées de maniere adéquate.

CTID (introduction réalisée par la TNC):

Le numéro d'identification du contexte est attribué par la TNC; il

comporte des remarques sur la progression de |'usinage. Si cette
donnée est effacée ou modifiée, le réaccés a I'usinage n'est pas

possible

Fonction d'édition en mode tableau

Sélectionner le début du tableau DEBUT

Sélectionner la fin du tableau

Sélectionner la page précédente du tableau

Sélectionner la page suivante du tableau

Insérer une ligne en fin de tableau F—

LIGNE

Effacer une ligne en fin de tableau R

LIGNE

Sélectionner le début de la ligne suivante R

SUIVANTE

: H‘é’
)
<

Ajouter le nombre de lignes possibles en fin de paoureR
tableau A La FIN
Editer un format de tableau [E—

FORMAT
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Fonction d'édition en mode formulaire

Sélectionner la palette précédente

PALETTE

Sélectionner la palette suivante

PALETTE

Sélectionner le bridage précédent

BRIDAGE

Sélectionner le bridage suivant

BRIDAGE

Sélectionner la piéce précédente

Sélectionner la piéce suivante

g
- - - =3 =2
E3
®
<

Commuter vers plan de palette

VLE
PLAN DE
PALETTE

Commuter vers plan de bridage

VUE
PLAN DE
BRIDAGE

Commuter vers plan de piece

VUE

PIECE

Sélectionner projection standard palette

PALETTE
DETAIL
PALETTE

Sélectionner projection détails palette

PALETTE

PALETTE

Sélectionner projection standard bridage

DETAIL
SERRAGE

Sélectionner projection détails bridage

I
SERRAGE

Sélectionner projection standard piéce

E l

DETAIL
PIECE

Sélectionner projection détails piece

Insérer la palette

INSERER
PALETTE

Insérer le bridage

INSERER
BRIDAGE

Insérer la piece

Effacer la palette

EFFACER
PALETTE

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Fonction d'édition en mode formulaire Softkey

Effacer le bridage JE——

BRIDAGE

Effacer la piece T

PIECE

Effacer la mémoire EFFACER

MEMOIRE
TAMPON

Usinage avec optimisation de |'outil p—

ouTIL

Usinage avec optimisation de la piece —

PIECE

Connexion ou déconnexion des opérations comnecre
d'usinage
Indiquer le plan comme étant vide evpLACHT

LIBRE

Indiquer le plan comme étant non usiné

PIECE BR.
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Sélectionner un fichier de palettes

En mode Mémorisation/édition de programme ou Exécution de
programme, sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la
touche PGM MGT

Afficher les fichiers de type .P: Appuyer sur les softkeys SELECT.
TYPE et AFFICHE .P

Sélectionner le tableau de palettes a I'aide des touches fléchées ou
introduire le nom d'un nouveau tableau

Valider la sélection avec la touche ENT

Configuration d'un fichier de palettes avec
formulaire d'introduction

Le mode palette avec usinage orienté vers |'outil ou vers la piéce
s'articule en trois plans:

Plan de palette PAL
Plan de bridage FIX
Plan de piéce PGM

Dans chaque plan, il est possible de commuter vers la projection des
détails. Avec la projection normale, vous pouvez définir la méthode
d'usinage ainsi que |'état concernant la palette, le bridage et la piéce.
Sivous éditez un fichier de palettes déja existant, lacommande affiche
les données actuelles. Utilisez la projection des détails pour mettre en
place le fichier de palettes.

configuration. Si vous ne disposez que d'un seul dispositif
de bridage avec plusieurs pieces, il suffit de définir un
bridage FIX avec les piéces PGM. Si une palette comporte
plusieurs dispositifs de bridage ou si le bridage est
exécuté de plusieurs cotés, vous devez définir une palette
PAL avec les plans de bridage FIX correspondants.

@ Organisez le fichier de palettes en fonction de la

Vous pouvez commuter entre la projection de palette et la
projection de formulaire a I'aide de la touche de partage de
['écran.

L'aide graphique destinée a I'introduction de formulaire
n'est pas encore disponible.

Les différents plans du formulaire d'introduction sont accessibles au
moyen des softkeys concernées. Sur la ligne d'état et dans le
formulaire d'introduction, le plan actuel est toujours en surbrillance.
Lorsque vous commutez vers la représentation du tableau avec la
touche de partage de I'écran, le curseur se trouve sur le méme plan
qu'avec la représentation du formulaire.

iTNC 530 HEIDENHAIN

Execution PeM | Fdj ter tableau PGM
Machining method?

en continu

Fichier:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
— M

FIX_—PGM

Ref palette: EINEFTEE)

Méthode: ORIENTATION OUTIL
Etat: PIECE BR.

Réf palette: EHINEFHTEENE

m

e

Méthode: ORIENTATION OUTIL ?
Etat: PIECE BR.
Réf palette: REINEEHAET
Méthode: ORIENTATION OUTIL
Etat: PIECE BR. Dmgm"’snc
ID 173
TR
PALETTE | PALETTE e e
PLAN DE | DETAIL
BRIDAGE PALETTE EeCH
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Configurer le plan de palette
Réf. palette: affiche le nom de la palette

Méthode: VVous pouvez sélectionner les méthodes d'usinage
ORIENTATION PIECE ou ORIENTATION OUTIL. Le choix effectué est
validé dans le plan de la piece correspondant; le cas échéant, il
remplace les données existantes. Dans la projection du tableau, la
commande affiche la méthode ORIENTATION PIECE avec WPO et
ORIENTATION OUTIL avec TO.

La donnée ORIENTATION PIECE/OUTIL ne peut pas étre
@ configurée par softkey. Elle n'apparaft que si vous avez

configuré différentes méthodes d'usinage pour les piéces
dans le plan de piéce ou le plan de bridage.

Si la méthode d'usinage est configurée dans le plan de
bridage, les données seront validées dans le plan de piece
et les données qui existent éventuellement seront
remplacées.

Etat: La sofkey PIECE BR. signale la palette avec les bridages ou
pieces correspondants comme étant non usinés; BLANK s'inscrit
dans le champ Etat. Utilisez la softkey EMPLACMT LIBRE si vous
désirez omettre la palette lors de I'usinage; EMPTY s'affiche dans le
champ Etat.

Réglage des détails dans le plan de palette
Réf. palette: Introduisez le nom de la palette
Numéro Preset: Introduire le numéro de Preset pour palette
Point zéro: Introduire le point zéro pour la palette

Tab. pts. 0: Inscrivez le nom et le chemin d'accés du tableau de
points zéro pour la piéce. L'introduction est validée dans le plan de
bridage et de piéece.

Haut. sécu. (option): Position de sécurité des différents axes se
référant a la palette. Les positions indiquées ne sont abordées que
si ces valeurs ont été lues dans les macros CN et programmées de
maniére adéquate.
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Execution PGM
en continu

Editer tableau PGHM
Machining method?

Fichier:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
-  [M FIX__PGM
Réf palette: EENWEFITEEL
Méthode: ORIENTATION OUTIL
Etat: PIECE BR.
Réf palette: FHENWEFEENE
Méthode: ORIENTATION OUTIL
Etat: PIECE BR.
Ref palette: HENEEFEERS
Méthode: ORIENTATION OUTIL
Etat: PIECE BR.

= I|l@

]

Ll =

PALETTE PALETTE VUE PALETTE
PLAN DE DETAIL

BRIDAGE PALETTE

INSERER
PALETTE

DIAGNOSTIC|

HI

INFO 1,3

.

(]

EFFACER
PIECE

Execution PEM
en continu

Editer tableau PGM
Palette / programme CN?

Fichier:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P

- M FIX_PGM_______
Ref palette:
Point zéro:

)8120, 238 202,84 ya20,326

Tab. pts @: TNC:\RK\N\TEST\TABLEO1.D

Haut. sécu.:
X

M Wwioo |

f‘ .

L

<l

PALETTE PALETTE VUE
PLAN DE

BRIDAGE

PALETTE ST
DETAIL
PALETTE PALETTE

DIAGNOSTIC|

Ml

INFO 1/3

|m|
=

EFFACER
PIECE
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Réglage du plan de bridage

Bridage: La commande affiche le numéro du bridage; elle affiche en
outre le nombre de bridages a l'intérieur de ce plan, derriere la barre
oblique

Méthode: Vous pouvez sélectionner les méthodes d'usinage
ORIENTATION PIECE ou ORIENTATION OUTIL. Le choix effectué est
validé dans le plan de la piece correspondant; le cas échéant, il
remplace les données existantes. Dans la projection du tableau, la
commande affiche la ligne ORIENTATION PIECE avec WPO et
ORIENTATION OUTIL avec TO.
Avec la softkey CONNECTER/DECONNECTER, vous désignez les bridages
impliqués dans le calcul destiné au déroulement de I'usinage réalisé
avec orientation vers |'outil. Les bridages connexes sont signalés
par un trait de séparation discontinu et les bridages non connectés,
par une ligne continue. Dans la projection du tableau, les pieces
connexes sont signalées dans la colonne METHOD par CTO0.

La ligne ORIENTATION PIECE/OUTIL ne peut pas étre
@ configurée par softkey et n'est affichée que si vous avez

indiqué dans le plan de piece différentes méthodes
d'usinage pour les pieces.

Si la méthode d'usinage est configurée dans le plan de
bridage, les données seront validées dans le plan de piece
et les données qui existent éventuellement seront
remplacées.

Etat: Avec la softkey PIECE BR., vous signalez le bridage avec ses
pieces comme n'étant pas encore exécuté; BLANK est inscrit dans
le champ Etat. Utilisez la softkey EMPLACMT LIBRE si vous désirez
omettre le bridage lors de I'usinage; EMPTY s'affiche dans le champ
Etat

iTNC 530 HEIDENHAIN

Execution PGM
en continu

Editer tableau PGM

Machining method?

Réf. pal.:PAL4-206-4

PAL__[E® __PGM

Bridage:
Méthode:
Etat:

Bridage:
Méthode:
Etat:

Bridage:
Méthode:
Etat:

Bridage:
Méthode:
Etat:

1/4
RIENTATION OUTIL
IECE BR.

/4
RIENTATION QUTIL
TECE BR.

/4
RIENTATION OUTIL
IECE BR.

/4
RIENTATION OQUTIL

BRIDAGE BRIDAGE

[‘SErrAGE |

VUE VUE SERRAGE INSERER
PLAN DE PLAN DETARIL

PALETTE PIECE SERRAGE

BRIDAGE
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Réglage des détails dans le plan de bridage

Bridage: La commande affiche le numéro du bridage; elle affiche en
outre le nombre de bridages a I'intérieur de ce plan, derriere la barre
oblique

Point zéro: Introduire le point zéro pour le bridage

Tab. pts. 0: Inscrivez le nom et le chemin d'accés du tableau de
points zéro valable pour 'usinage de la piéce. L'introduction est
validée dans le plan de la piece.

Macro CN: Pour I'usinage orienté vers l'outil, c'est la macro
TCTOOLMODE et non la macro de changement d'outil normale qui
est exécutée.

Haut. sécu. (option): Position de sécurité des différents axes se
référant au bridage

Pour les axes, on peut indiquer des positions de sécurité
@ qui peuvent étre lues a partir de macros CN avec

SYSREAD FN18 ID510 N°6. SYSREAD FN18 ID510 N° 5
permet de déterminer si une valeur a été programmée
dans la colonne. Les positions indiquées ne sont abordées
que si ces valeurs sont lues dans les macros CN et
programmeées de maniére adéquate
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Execution PGM
en continu

Editer tableau PGHM
Point de reference?

Réf. pal.:PAL4-206-4

PAL__[@®1 PGM
Bridage:
Point zéro:
pse Wi 22,5 ]

Tab. pts @:
Macro CN:
Haut. sécu.:

X I U

TNC:\RKNTESTNTABLEB1.D
I

= I|l@

]

=0

BRIDAGE BRIDAGE VUE VUE
PLAN DE PLAN

PALETTE PIECE

SERRAGE P
DETAIL
SERRAGE BRIDAGE

DIAGNOSTIC|

L

INFO 1,3

.

el

EFFACER
BRIDAGE

Programmation: Gestionnaire de palettes



Réglage du plan de la piéce

Piéce d'us.: La commande affiche le numéro de la piece; elle eecstion ren [Editer tableau PGH
affiche le nombre de piéces a I'intérieur de ce plan de bridage Machining method?
P P . 2 ' . Réf. pal.:PRAL4-206-4 Bridage:1
Méthode: Vous pouvez sélectionner les méthodes d'usinage PAL__FIX__[EED " g
WORKPIECE ORIENTED ou TOOL ORIENTED. Dans la projection — =
. , Piece d’us.:
du tableau, la commande affiche la donnée WORKPIECE Méthode: 2
ORIENTED avec WP0 et TOOL ORIENTED avec TO0. Etat: s
Avec la softkey CONNECTER/DECONNECTER, vous désignez les pieces Piace d’us.: . é“’?‘
impliquées dans le calcul destiné au déroulement de I'usinage gf;:‘“'?’ SEEEETSEION QUITEHE v g
réalisé avec orientation vers |'outil. Les piéces connexes sont ——— ———
signalées par un trait de séparation discontinu et les pieces non ﬁé?ﬁidi“s : _
connectées, par une ligne continue. Dans la projection du tableau, Etat: [FTECE BR. | ST
les pieces connexes sont signalées dans la colonne METHOD par Piace d’us.:
CTo. Méthode:
. .y ' Etat: B
Etat: Avec la softkey PIECE BR., vous signalez que la piece n'est pas
encore usinée; la commande affiche BLANK a I'intérieur du champ = T o asce e
N BRIDAGE PIECE [P P
Etat. Appuyez sur la softkey EMPLACMT LIBRE dans le cas ou vous
désirez omettre la piece lors de I'usinage; EMPTY s'affiche dans le
champ Etat
Indiquez la méthode et |'état dans le plan de palette ou le
@ plan de bridage; ce que vous avez introduit sera pris en
compte pour toutes les pieces correspondantes.
Si un plan comporte plusieurs variantes d'une méme
piece, indiquez les unes apres les autres les pieces d'une
méme variante. Avec |'usinage orienté vers |'outil, les
pieces de cette méme variante peuvent alors étre ensuite
marquées avec la softkey CONNECTER/DECONNECTER.
Réglage des détails dans le plan de la piéce
CF ] . H A A .
Piéce d'us.: La comm\ande‘aflf_lche_le numero de la piece; elle secuier oo |Editer tableau PGM
affiche le nombre de pieces a l'intérieur de ce plan de bridage ou de ! Point de reference?
pa|ette Réf. pal.:PAL4-206-4 Bridage:1
- PAL_FIX
Point zéro: Introduire le point zéro pour la piece Ei;cT d’us.:
o1ln ZEéro:
Tab. pts. 0: Inscrivez le nom et le chemin d'accés du tableau de 84,502 20,557  [I36,5362 |

points zéro valable pour 'usinage de la piéce. Si vous utilisez le

méme tableau de points zéro pour toutes les pieces, inscrivez dans S —
S . :
ce cas son nom avec son chemin d'accés dans les plans de palette proar. ony AECIILLRGE

ou de bridage. Les données sont validées automatiquement dans le Qaut . sécu.: y —
2 - W Wico |
plan de la piece.

Programme CN: Indiguez le chemin d'acces du programme CN
nécessaire pour 'usinage de la piéce

Haut. sécu. (option): Position de sécurité des différents axes se

référant a la piece. Les positions indiquées ne sont abordées que si e ey e e T [
ces valeurs ont été lues dans les macros CN et programmées de Ere prece | prece

maniére adéquate.
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Déroulement de l'usinage orienté vers I'outil

|'outil qu'apres la sélection de la méthode ORIENT. OUTIL

@ La TNC n'exécutera une opération d'usinage orientée vers
et lorsque TO ou CTO est inscrit dans le tableau.

La donnée TO ou CTO dans le champ Méthode permet a la TNC de
détecter gu'un usinage optimisé doit étre réalisé au dela de ces
lignes.

Le gestionnaire de palettes lance le programme CN inscrit sur la
ligne comportant la donnée TO

La premiere piéce sera usinée jusqu'a ce que la commande
rencontre le TOOL CALL suivant. L'outil s'éloigne de la piéce dans
une macro spéciale de changement d'outil

Dans la colonne W-STATE, la donnée BLANK est modifiée en
INCOMPLETE et dans le champ CTID, la TNC inscrit une valeur en
écriture hexadécimale

TNC une information claire relative a la progression de
|'usinage. Si cette valeur est effacée ou modifiée, il n'est
ensuite plus possible de poursuivre |I'usinage ou
d'exécuter une rentrée sur le contour.

@ La valeur inscrite dans le champ CTID constitue pour la

Toutes les autres lignes du fichier de palettes qui comportent la
désignation CTO dans le champ METHODE seront exécutées de la
méme maniere que celle de la premiéere piece. L'usinage des piéces
peut s'étendre sur plusieurs bridages.

Avec |'outil suivant, la TNC réalise a nouveau les autres phases
d'usinage en commengcant a partir de la ligne comportant la donnée
TO si elle se trouve dans la situation suivante:

La donnée PAL est dans le champ PAL/PGM de la ligne suivante

La donnée TO ou WPO est dans le champ METHOD de la ligne
suivante

D'autres données qui n'ont pas I'état EMPTY ou ENDED existent
encore sous METHODE dans les lignes déja exécutées

En raison de la valeur inscrite dans le champ CTID, le programme CN
se poursuit a I'endroit enregistré. En regle générale, un changement
d'outil est réalisé pour la premiére piece; pour les pieces suivantes,
la TNC n'autorise pas le changement d'outil

La donnée du champ CTID est actualisée a chaque phase d'usinage.
Si une fonction END PGM ou M2 est exécutée dans le programme
CN, une donnée éventuellement présente sera effacée et ENDED
s'inscrira dans le champ d'état de l'usinage.
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Si toutes les pieces ont |'état ENDED a l'intérieur d'un groupe de
données avec TO ou CTO, les lignes suivantes du fichier de palettes
sont exécutées

piece est possible. Les pieces suivantes sont usinées en

@ Pour I'amorce de séquence, seul |'usinage orienté vers la
fonction de la méthode prescrite.

La valeur inscrite dans le champ CT-ID est maintenue
pendant une durée maximale de 2 semaines. Pendant ce
laps de temps, I'usinage peut se poursuivre a |l'endroit
enregistré. Passé ce délai, la valeur est effacée pour éviter
les surplus de données sur le disque dur.

On peut changer de mode de fonctionnement aprés avoir
exécuté un groupe de données avec TO ou CTO

Les fonctions suivantes ne sont pas autorisées:

Commutation de zone de déplacement
Décalage de point zéro automate
M118

Quitter le tableau de palettes

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM
MGT

Sélectionner l'autre type de fichier: Appuyer sur la softkey SELECT.
TYPE et appuyer sur la softkey correspondant a I'autre type de
fichier désiré, par ex. AFFICHE .H

Sélectionner le fichier désiré

Exécuter un fichier de palettes

de palettes doit étre exécuté pas a pas ou en continu (cf.

Q Dans le parametre-machine 7683, définissez si le tableau
.Parametres utilisateur généraux” a la page 628).

Aussilongtemps que le contréle d'utilisation des outils est
activé dans le parametre-machine 7246, vous pouvez
controler la durée d'utilisation de tous les outils utilisés
dans une palette (cf. ,Test d'utilisation des outils” a la
page 584).

En mode Mémorisation/édition de programme ou Exécution de
programme pas a pas, sélectionner le gestionnaire de fichiers:
Appuyer sur la touche PGM MGT

Afficher les fichiers de type .P: Appuyer sur les softkeys SELECT.
TYPE et AFFICHE .P

Sélectionner le tableau de palettes avec les touches fléchées;
valider avec la touche ENT

Exécuter le tableau de palettes: appuyer sur la touche Start CN; la
TNC exécute les palettes de la maniére définie dans le paramétre-
machine 7683

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Partage de I'écran lors de I'exécution des tableaux de palettes

Sivous désirez visualiser simultanément le contenu du programme et
le contenu du tableau de palettes, sélectionnez le partage d'écran
PROGRAMME + PALETTE. En cours d'exécution, la TNC affiche le
programme sur la moitié gauche de I'écran et la palette sur la moitié
droite. Pour visualiser le contenu du programme avant d'exécuter le
tableau de palettes, procédez de la maniére suivante:

Sélectionner le tableau de palettes

Avec les touches fléchées, sélectionnez le programme que vous
désirez controler

Appuyer sur la softkey OUVRIR LE PROGRAMME: La TNC affiche a
I'écran le programme sélectionné. Vous pouvez maintenant
feuilleter dans le programme a I'aide des touches fléchées

Retour au tableau de palettes: appuyez sur la softkey END PGM

500

Execution PGM en continu Ed1 e
tableau PGM
M
1 pen H =]
2 PAL 130 7
3 PGM SLOLD.H —
4 PGM FK1.H
s PeM  SLOLD.H
&  PGM SLOLD.H s 4];['
7 PAL 140
[END1 W
Y | I
=y
i
8% S-IST Sl
8% SCNm1 17864 |
+22.213 Y -7.071 2 +100.250 éﬂ
B +330.000*C +0.000
mro 1/3
- s1 6060
EFF. @: 20 T s z|s zsee F o M5/, 9
TEST MISE OUVRIR LE AUTOSTART
F MAX EN OEUVRE 629
OUTILS PROGRAMME L
Execution PGM en continu LEERG
tableau PGM
@ BEGIN PGM FK1 MM
1 BLK FORM 0.1 2 X+ V40 2-20 @ PAL 120 "
2 BLK FORM 0.2 X4108 ¥+100 2+8 1 PeM 1M o]
3 TooL cALL 3 Z 2z paL 13 As
4 L 2+250 R® FMAX 3  PGM SLOLD.H ==
5 L x-26 V30 ke FHAX 3 Pem PRl
6 L 2-10 Re F10e0 M3 5 PGM SLOLD.H
7 APPR C X+2 Y¥+30 CCR92 R+5 R» 6 PGM SLOLD.H S :
8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30 ? PAL 140 ¢
FLT {eno1 ¥
10 FCT DR- R15 CCX+5@ CCY+75
11 FLT
12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20 ot [
13 FLT L
15 END PGM FK1 MM 2
978 SIS SRl
8% SCNm1 17884 |rerm
+22.213 Y -7.071 2z  +100.250| 2
+*B +330.000*C +0.000
IO 173
<alg S1 0.000 :
EFF. ®: 20 T 5 2/s 2500 F o L)
AUTOSTART
oN OoN
F MAX T
-’PRL Q} OFF

Programmation: Gestionnaire de palettes
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14.1 Mise sous tension, hors tension

14.1 Mise sous tension, hors tension

Mise sous tension

référence sont des fonctions qui dépendent de la

Q La mise sous tension et le franchissement des points de
machine. Consultez le manuel de votre machine.

Mettre sous tension I'alimentation de la TNC et de la machine. La TNC
affiche alors le dialogue suivant:

TEST MEMOIRE

La mémoire de la TNC est vérifiée automatiquement
COUPURE D'ALIMENTATION
Message de la TNC indiguant une coupure
d'alimentation — Effacer le message

COMPILER LE PROGRAMME AUTOMATE

Compilation automatique du programme automate de la TNC

TENSION COMMANDE RELAIS MANQUE

@ Mettre la commande sous tension. La TNC vérifie la
fonction Arrét d'urgence

MODE MANUEL
FRANCHIR POINTS DE REFERENCE

@ Franchir les points de référence dans |'ordre
chronologique défini: pour chaque axe, appuyer sur la
touche externe START ou

@ @ franchir les points de référence dans n'importe quel
ordre: pour chaque axe, appuyer sur la touche de sens
externe et la maintenir enfoncée jusqu'a ce que le
point de référence ait été franchi
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Si votre machine est équipée de systémes de mesure
absolus, le franchissement des marques de référence n'a
pas lieu. La TNC est opérationnelle immédiatement apres
sa mise sous-tension.

Si votre machine est équipée de systémes de mesure
incrémentaux, avant méme d'avoir franchi le point de
référence, vous pouvez activer le controle de la zone de
déplacement en appuant sur la softkey CONTROLE FIN
COURSE. Le constructeur de votre machine peut vous
fournir cette fonction pour chaque axe. Attention: Lorsque
vous appuyez sur la softkey, le contréle de la zone de
déplacement ne doit pas étre activé sur tous les axes.
Consultez le manuel de votre machine.

La TNC est maintenant opérationnelle; elle est en mode Manuel

=)

Vous ne devez franchir les points de référence que si vous
désirez déplacer les axes de la machine. Si vous voulez
seulement éditer ou tester des programmes, des la mise
sous tension de la commande, sélectionnez le mode
Mémorisation/édition de programme ou Test de
programme.

Vous pouvez alors franchir les points de référence aprées-
coup. Pour cela, en mode Manuel, appuyez sur la softkey
FRANCHIR PT DE REF

iTNC 530 HEIDENHAIN
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14.1 Mise sous tension, hors tension

Franchissement du point de référence avec inclinaison du plan
d'usinage

Le franchissement du point de référence dans le systeme de
coordonnées incliné s'effectue avec les touches de sens externe.
Pour cela, la fonction ,, Inclinaison du plan d'usinage” doit étre active
en mode Manuel, cf. ,,Activation de I'inclinaison manuelle”, page 548.
La TNC interpole alors les axes concernés lorsque I'on appuye sur une
touche de sens d'axe.

Veillez a ce que les valeurs angulaires inscrites dans le
O menu correspondent bien aux angles réels de I'axe
incliné.
S'ils sont disponibles, vous pouvez aussi déplacer les axes dans le
sens actuel de I'axe d'outil (cf. ,,Configurer le sens actuel de |'axe
d'outil en tant que sens d'usinage actif (fonction FCL 2)" a la page
549).

mesure non absolus, vous devez valider la position des
axes rotatifs que la TNC affiche dans une fenétre
auxiliaire. La position affichée correspond a la derniere
position des axes rotatifs qui était active avant la mise
hors tension.

O Si vous utilisez cette fonction, pour les systémes de

Si I'une des deux fonctions qui était précédemment actives est
actuellement activée, la touche START CN est sans fonction. La TNC
délivre le message d'erreur correspondant.
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Mise hors tension

iTNC 530 avec Windows XP: Cf. ,Mise hors tension de
@ I'"TNC 530", page 662.

Pour éviter de perdre des données lors de la mise hors tension, vous
devez arréter le systeme d'exploitation de la TNC avec précaution:
Sélectionner le mode Manuel

Sélectionner la fonction d'arrét du systéme, appuyer
une nouvelle fois sur la softkey OUI

Lorsque la TNC affiche une fenétre auxiliaire
comportant le texte Vous pouvez maintenant mettre
hors tension, vous pouvez alors couper
I'alimentation

Une mise hors tension inapropriée de la TNC peut
@ provoquer la perte des données!

Vous devez savoir que le fait d'actionner la touche END
aprés la mise a I'arrét de la commande provoque un
redémarrage de celle-ci. La mise hors tension pendant le
redémarrage peut également entrainer la perte de
données!

iTNC 530 HEIDENHAIN
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14.2 Déplacement des axes de la machine

14.2 Déplacement des axes de la
machine

Remarque

Le déplacement avec touches de sens externes est une
O fonction-machine. Consultez le manuel de la machine!

Déplacer I'axe avec les touches de sens externes

@ Sélectionner le mode Manuel
® Pressez la touche de sens externe, maintenez-la
enfoncée pendant tout le déplacement de I'axe ou

® @ déplacez I'axe en continu: Maintenir enfoncée la
touche de sens externe et appuyez brievement sur la
touche START externe

@ Stopper: Appuyer sur la touche STOP externe

Les deux méthodes peuvent vous permettre de déplacer plusieurs
axes simultanément. Vous modifiez I'avance de déplacement des
axes avec la softkey F, cf. ,Vitesse de rotation broche S, avance F,
fonction auxiliaire M”, page 514.
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Positionnement pas a pas

Lors du positionnement pas a pas, la TNC déplace un axe de la
machine de la valeur d'un incrément que vous avez défini.

INCRE-
MENTAL

&l
8

PASSE =

8

—

@

Sélectionner mode Manuel ou Manivelle électronique

Commuter la barre de softkeys

Sélectionner le positionnement pas a pas: Mettre la
softkey INCREMENTAL sur ON

Introduire la passe en mm, valider avec la touche ENT

Appuyer sur la touche de sens externe: Répéter a
volonté le positionnement

La valeur max. que |'on peut introduire pour une passe est
de 10 mm.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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14.2 Déplacement des axes de la machine

Déplacement avec la manivelle électronique
HR 410

La manivelle portable HR 410 est équipée de deux touches de
validation. Elles sont situées sous la poignée en étoile.

Vous ne pouvez déplacer les axes de la machine que si une touche de
validation est enfoncée (fonction qui dépend de la machine).

La manivelle HR 410 dispose des éléments de commande suivants:

Touche d'ARRET D'URGENCE
Manivelle

Touches de validation
Touches de sélection des axes

Touche de validation de la position effective (transfert du point
courant)

Touches de définition de I'avance (lente, moyenne, rapide; les
avances sont définies par le constructeur de la machine)

Sens suivant lequel la TNC déplace I'axe sélectionné

Fonctions-machine (elles sont définies par le constructeur de la
machine)

Les affichages de couleur rouge indiquent |'axe et I'avance
sélectionnés.

Si la fonction M118 est activée, le déplacement & I'aide de la manivelle
est également possible pendant I'exécution du programme.

Déplacement

Sélectionner le mode Manivelle électronique

Maintenir enfoncée la touche de validation

Sélectionner |'axe

Sélectionner 'avance

Déplacer I'axe actif dans le sens + ou

Déplacer I'axe actif dans le sens —

UH@@I@
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Manivelle électronique HR 420

vous désirez exploiter la fonction de superposition de la
manivelle dans |'axe virtuel (cf. ,,Axe virtuel VT" a la page
396).

@ Vous devez impérativement utiliser la manivelle HR 420 si

Contrairement a la HR 410, la manivelle portable HR 420 est équipée
d'un écran permettant d'afficher diverses informations. A l'aide des
softkeys de la manivelle, vous pouvez en outre introduire et exécuter
d'importantes fonctions de réglage, comme par exemple,
I'initialisation des points de référence, I'introduction de fonctions M.

Dés que vous avez activé la manivelle a |'aide de la touche d'activation
de manivelle, vous ne pouvez plus vous servir du panneau de
commande. L'écran de la TNC affiche cet état dans une fenétre
auxiliaire.

La manivelle HR 420 dispose des éléments de commande suivants:

Touche d'ARRET D'URGENCE

Ecran de manivelle pour I'affichage d'état et la sélection de
fonctions

Softkeys

Touches de sélection des axes

Touche d'activation de la manivelle

Touches fléchées pour définir la sensibilité de la manivelle

Touche indiquant le sens suivant lequel la TNC déplace I'axe
sélectionné

Activation de la broche (fonction dépendant de la machine)
Désactivation de la broche (fonction dépendant de la machine)
Touche , générer séquence CN"

Marche CN

Arrét CN

Touche de validation

Manivelle

Potentiometre de broche

Potentiometre d'avance

Avec fonction M118 activée, le déplacement a l'aide de la manivelle est

également possible pendant I'exécution du programme.

propose d'autres fonctions destinées a la HR 420.

O Il est possible que le constructeur de votre machine
Consulter le manuel de la machine

iTNC 530 HEIDENHAIN
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14.2 Déplacement des axes de la machine

Ecran

L'écran de la manivelle (cf. figure) comporte 4 lignes. La TNC y affiche
les informations suivantes:

SOLL X+1.563: Mode d'affichage de position et position sur I'axe
sélectionné

*: STIB (commande en service)

$1000: Vitesse de broche actuelle

F500: Avance a laquelle I'axe sélectionné se déplace actuellement
E: Une erreur s'est produite

3D: La fonction Inclinaison du plan d'usinage est active

2D: La fonction Rotation de base est active

RES 5.0: Résolution manivelle active. Course en mm/tour (°/tour
avec les axes rotatifs) parcourue par |'axe sélectionné pour un
tour de manivelle

STEP ON ou OFF: Positionnement pas a pas actif ou inactif. Lorsque
la fonction est active, la TNC affiche également l'incrément de
déplacement actif

Barre de softkeys: Sélection de diverses fonctions (cf.
paragraphes suivants)

Sélectionner I'axe a déplacer

Au moyen des touches de sélection des axes, vous pouvez activer
directement les axes principaux X, Y et Z (ainsi que deux autres axes

que

le constructeur de la machine peut définir). Si vous désirez

sélectionner |'axe virtuel VT ou si votre machine est équipée d'autres
axes, procédez de la maniére suivante:

Appuyer sur la softkey manivelle F1 (AX): La TNC affiche tous les
axes actifs sur I'écran de la manivelle. L'axe actif actuellement
clignote

Sélectionner I'axe désiré avec les softkeys de la manivelle F1 (->) ou
F2 (<-) et valider avec la softkey F3 de la manivelle (0K)

Régler la sensibilité de la manivelle

La sensibilité de la manivelle définit la course a parcourir sur un axe
pour un tour de manivelle. Les sensibilités sont définies par défaut et
peuvent étre sélectionnées directement a I'aide des touches fléchées
de la manivelle (uniquement si Pas a pas n'est pas actif).

Sensibilités réglables: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20
[mm/tour ou degrés/tour]
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Déplacer les axes

®

Activer la manivelle: Appuyer sur la touche manivelle
de la HR420. La TNC ne peut plus étre utilisée
qu'avec la HR 420; sur I'écran de la TNC, un message
s'affiche dans une fenétre auxiliaire

Si nécessaire, sélectionner avec la softkey OPM le mode désiré (cf.
.Changer de mode de fonctionnement” a la page 513)

®

Si nécessaire, maintenir enfoncée la touche de
validation

Sur la manivelle, sélectionner I'axe a déplacer.
Sélectionner les axes auxiliaires a I'aide des softkeys

Déplacer I'axe actif dans le sens + ou

Déplacer I'axe actif dans le sens —

Désactiver la manivelle: Appuyer sur la touche
manivelle de la HR420. La TNC est a nouveau
utilisable a partir du panneau de commande

Reéglage des potentiomeétres

Lorsque la manivelle a été activée, les potentiometres du pupitre de la
machine sont toujours actifs. Si vous désirez utiliser les
potentiomeétres sur la manivelle, procédez de la maniére suivante:

Appuyer sur les touches Ctrl et manivelle sur la HR 420. La TNC
affiche sur I'écran de la manivelle le menu de softkeys permettant
de sélectionner les potentiometres

Appuyer sur la softkey HW pour activer les potentiometres de la

manivelle

Des que vous avez activé les potentiometres de la manivelle et avant
de désactiver la manivelle, vous devez réactiver les potentiometres du
pupitre de la machine. Procédez de la maniére suivante:

Appuyer sur les touches Ctrl et manivelle sur la HR 420. La TNC
affiche sur I'écran de la manivelle le menu de softkeys permettant
de sélectionner les potentiometres

Appuyer sur la softkey KBD pour activer les potentiométres sur le
pupitre de la machine

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Positionnement pas a pas

Lors du positionnement pas a pas, la TNC déplace I'axe de manivelle

actuellement activé de la valeur d'un incrément que vous avez défini:
Appuyer sur la softkey F2 de la manivelle (STEP)

Activer le positionnement pas a pas: Appuyer sur la softkey 3 (ON) de
la manivelle

Sélectionner I'incrément désiré en appuyant sur les touches F1 ou
F2. Si vous maintenez une touche enfoncée, la TNC augmente le
pas de comptage du facteur 10 a chaque changement de dizaine. Si
vous appuyez en plus sur Ctrl, le pas de comptage augmente de 1.
Le pas de comptage min. est de 0.0001 mm et le pas de comptage
max. est de 10 mm

A l'aide de la softkey 4 (0K), valider le pas de comptage sélectionné

Avec la touche de manivelle + ou —, déplacer I'axe actif de la
manivelle dans le sens correspondant

Introduire les fonctions auxiliaires M
Appuyer sur la softkey F3 de la manivelle (MSF)
Appuyer sur la softkey F1 de la manivelle (M)

Sélectionner le numéro de la fonction M désirée en appuyant sur les
touches F1 ou F2

Exécuter la fonction auxiliaire avec la touche Marche CN

Introduire la vitesse de broche S
Appuyer sur la softkey F3 de la manivelle (MSF)
Appuyer sur la softkey F2 de la manivelle (S)

Sélectionner la vitesse désirée en appuyant sur les touches F1 ou
F2. Si vous maintenez une touche enfoncée, la TNC augmente le
pas de comptage du facteur 10 a chaque changement de dizaine. Si
vous appuyez en plus sur la touche Ctrl, le pas de comptage
augmente de 1000.

Activer la nouvelle vitesse de rotation avec la touche Marche CN

14.2 Déplacement des axes de la machine

Introduire I'avance F
Appuyer sur la softkey F3 de la manivelle (MSF)
Appuyer sur la softkey F3 de la manivelle (F)

Sélectionner I'avance désirée en appuyant sur les touches F1 ou F2.
Sivous maintenez une touche enfoncée, la TNC augmente le pas de
comptage du facteur 10 a chaque changement de dizaine. Si vous
appuyez en plus sur Ctrl, le pas de comptage augmente de 1000.

Valider la nouvelle avance F a I'aide de la softkey F3 de la manivelle
(0K)
Initialiser le point de référence
Appuyer sur la softkey F3 de la manivelle (MSF)
Appuyer sur la softkey F4 de la manivelle (PRS)

Si nécessaire, sélectionner I'axe sur lequel on désire initialiser le
point de référence

Remettre a zéro I'axe avec la softkey F3 de la manivelle (0K) ou bien
régler la valeur désirée a l'aide des softkeys F1 et F2 de la manivelle,
puis valider avec la softkey F3 (0K). En appuyant en outre sur la
touche Ctrl, le pas de comptage augmente de 10
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Changer de mode de fonctionnement

Al'aide de la softkey F4 de la manivelle (0PM), vous pouvez changer de

mode de fonctionnement a partir de la manivelle, a condition toutefois

que I'état actuel de la commande permette une commutation.
Appuyer sur la softkey F4 de la manivelle (OPM)

A l'aide des softkeys de la manivelle, sélectionner le mode de
fonctionnement voulu

MAN: Mode manuel

MDI: Positionnement avec introduction manuelle MDI
SGL: Exécution de programme pas a pas

RUN: Exécution de programme en continu

Générer une séquence L compléete

valider dans une séquence CN (cf. ,Sélectionner |'axe

O Définir avec la fonction MOD les valeurs des axes a
pour générer une séquence L" a la page 617).

Si aucun axe n'a été sélectionné, la TNC délivre le
message d'erreur Aucun axe n'a été sélectionné

Sélectionner le mode Positionnement avec introduction manuelle
Surle clavier de la TNC et a I'aide des touches fléchées, sélectionner
sinécessaire la séquence CN derriere laquelle vous voulez insérer la
nouvelle séquence L

Activer la manivelle

Appuyer sur la touche ,générer séquence CN" de la manivelle: La
TNC insére une séquence L compléte contenant toutes les
positions des axes sélectionnées a l'aide de la fonction MOD

Fonctions des modes de fonctionnement Exécution de
programme

Dans les modes de fonctionnement Exécution de programme, vous
pouvez exécuter les fonctions suivantes:

Marche CN (touche-manivelle Marche CN)

Arrét CN (touche-manivelle Arrét CN)

Si la touche Arrét CN a été actionnée: Stop interne (softkeys de la
manivelle MOP, puis Stop)

Si la touche Arrét CN a été actionnée: Déplacement manuel des
axes (softkeys de la manivelle MOP, puis MAN)

Rentrée sur le contour aprés déplacement manuel des axes lors
d'une interruption du programme (softkeys de la manivelle MOP, puis
REPO). L'utilisation s'effectue a I'aide des softkeys de la manivelle,
comme avec les softkeys de I'écran (cf. ,, Aborder a nouveau le
contour” a la page 583)

Activation/désactivation de la fonction Inclinaison du plan d'usinage
(softkeys de la manivelle MOP, puis 3D)

iTNC 530 HEIDENHAIN
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14.3 Vitesse de rotation broche S, avance F, fonct

14.3 Vitesse de rotation broche S,
avance F, fonction auxiliaire M

Application

En modes de fonctionnement Manuel et Manivelle électronique,
introduisez la vitesse de rotation broche S, I'avance F et la fonction
auxiliaire M avec les softkeys. Les fonctions auxiliaires sont décrites
au chapitre ,7. Programmation: Fonctions auxiliaires”.

Le constructeur de la machine définit les fonctions
Q auxiliaires M a utiliser ainsi que leur fonction.

Introduction de valeurs

Vitesse de rotation broche S, fonction auxiliaire M

E Introduire la vitesse de rotation broche: Softkey S
VITESSE BROCHE S=

1000 Introduire la vitesse de rotation broche et valider avec
@ la touche START externe

Lancez la rotation de la broche correspondant a la vitesse de rotation
S programmée a l'aide d'une fonction auxiliaire M. Vous introduisez
une fonction auxiliaire M de la méme maniere.

Avance F

Pour valider l'introduction d'une avance F, vous devez appuyer sur la
touche ENT au lieu de la touche START externe.

Régles en vigueur pour I'avance F:

Sil'onaintroduit F=0, ¢'est I'avance la plus faible de PM1020 qui est
active

F reste sauvegardée méme aprés une coupure d'alimentation.
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Modifier la vitesse de rotation broche et I'avance

La valeur programmeée pour la vitesse de rotation broche S et I'avance
F peut étre modifiée de 0% a 150% avec les potentiometres.

la broche ne peut étre utilisé que sur les machines

G Le potentiometre de broche pour la vitesse de rotation de
équipées d'une broche a commande analogique.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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14.4 Initialisation du point de référence sans palpeur 3D

14.4 Initialisation du point de
référence sans palpeur 3D

Remarque

Initialisation du point de référence avec palpeur 3D: (cf.
@ page 535).

Lors de l'initialisation du point de référence, vous initialisez I'affichage
de la TNC aux coordonnées d'une position piece connue.

Préparatifs

Brider la piéce et la dégauchir
Installer I'outil zéro de rayon connu

S'assurer que la TNC affiche bien les positions effectives (points
courants)
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Initialiser le point de référence avec les touches
d'axes

Mesure préventive pour la piéce! YA
@ Si la surface de la piece ne doit pas étre affleurée, il

convient de poser dessus une cale d'épaisseur d.
Introduisez alors pour le point de référence une valeur de
d supérieure.

@ Sélectionner le mode Manuel
® @ Déplacer I'outil avec précaution jusqu'a ce qu'il
affleure la piece

@ Sélectionner I'axe (tous les axes peuvent étre
également sélectionnés sur le clavier ASCII)

INITIALISATION POINT DE REF. Z=

Outil zéro, axe de broche: Initialiser I'affichage a une

a position piece connue (ex.0) ou introduire I'épaisseur
d de la cale d'épaisseur. Dans le plan d'usinage: Tenir
compte du rayon d'outil

De la méme maniere, initialiser les points de référence des autres
axes.

Si vous utilisez un outil préréglé dans I'axe de plongée, initialisez
I'affichage de |'axe de plongée a la longueur L de I'outil ou a la somme
Z=L+d.

14.4 Initialisation du point de référence sans palpeur 3D
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14.4 Initialisation du point de référence sans palpeur 3D

Gestion des points de référence avec le tableau
Preset

O Vous devriez impérativement utiliser le tableau Preset si

votre machine est équipée d'axes rotatifs (table
pivotante ou téte pivotante) et si vous travaillez avec la
fonction d'inclinaison du plan d'usinage

votre machine est équipée d'un systeme de
changement de téte

Vous avez jusqu'a présent travaillé sur des TNC plus
anciennes en utilisant des tableaux de points zéro en
coordonnées REF

vous désirez usiner plusieurs pieces identiques dont la
position de bridage manifeste un déport variable

Le tableau Preset peut contenir n'importe quel nombre de
lignes (points de référence). Afin d'optimiser la taille du
fichier et la vitesse de traitement, veiller a ne pas utiliser
plus de lignes que nécessaire pour gérer vos points de
référence.

Par sécurité, vous ne pouvez insérer de nouvelles lignes
qu'a la fin du tableau Preset.

Enregistrer les points de référence dans le tableau Preset

Le tableau Preset s'intitule PRESET.PR et est mémorisé dans le
répertoire TNC:\. On ne peut éditer PRESET.PR qu'en modes de
fonctionnement Manuel et Manivelle électronique. En mode
Meémorisation/édition de programme, vous pouvez lire le tableau mais
non le modifier.

L'opération qui consiste a copier le tableau Preset vers un autre
répertoire (pour sauvegarder les données) est autorisée. Les lignes
que le constructeur de votre machine a protégées a I'écriture restent
systématiquement protégées a |'écriture dans la copie du tableau; par
conséguent, vous ne pouvez pas les modifier.

Dans la copie du tableau, ne modifiez jamais le nombre de lignes!
Sinon, vous pourriez rencontrer des problemes au moment ou vous
désireriez activer a nouveau le tableau.

Pour activer le tableau Preset qui a été copié vers un autre répertoire,
vous devez en réeffectuer la copie vers le répertoire TNC:\.

Vous disposez de plusieurs possibilités pour enregistrer des points de
référence/rotations de base dans le tableau Preset:

au moyen des cycles palpeurs en modes de fonctionnement Manuel
ou Manivelle électronique (cf. chapitre 14)

au moyen des cycles palpeurs 400 a 402 et 410 a 419 en mode
Automatique (cf. Manuel d'utilisation des cycles, chapitres 14 et 15)

en l'inscrivant manuellement (cf. description ci-apres)
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Les rotations de base du tableau Preset font pivoter le
systéme de coordonnées de la valeur du Preset situé sur
la méme ligne que celle de la rotation de base.

Lors de l'initialisation du point de référence, la TNC vérifie
si la position des axes inclinés coincide bien avec les

valeurs correspondantes du menu 3D ROT (en fonction du
paramétrage dans le tableau de cinématique). De ce fait:

Lorsque la fonction Inclinaison du plan d'usinage est
inactive, I'affichage de positions des axes rotatifs doit
étre = 0° (si nécessaire, remettre a zéro les axes
rotatifs)

Lorsque la fonction Inclinaison du plan d'usinage est
active, I'affichage de positions des axes rotatifs et les
angles introduits dans le menu 3D ROT doivent
coincider
Le constructeur de votre machine peut verrouiller
n'importe quelles lignes du tableau Preset pour y
enregistrer des points de référence fixes (par exemple, le
centre d'un plateau circulaire). De telles lignes sont dans
une autre couleur a l'intérieur du tableau Preset (couleur
standard: rouge).

La ligne 0 du tableau Preset est systématiqguement
protégée a I'écriture. La TNC mémorise toujours sur la
ligne O le dernier point de référence initialisé
manuellement a |'aide des touches des axes ou par
softkey. Si le point de référence initialisé manuellement
est actif, la TNC inscrit le texte le texte PR MAN(0) dans
I'affichage d'état

Sivous utilisez les cycles palpeurs d'initialisation du point
de référence pour afficher automatiquement les valeurs,
la TNC enregistre celles-ci sur la ligne O.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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14.4 Initialisation du point de référence sans palpeur 3D

Enregistrer manuellement les points de référence dans le tableau
Preset

Pour enregistrer les points de référence dans le tableau Preset,
procédez de la maniere suivante:

@ Sélectionner le mode Manuel
® @ Déplacer I'outil avec précaution jusqu'a ce qu'il

affleure la piéce ou bien positionner en conséquence
le comparateur a cadran

TeBLERy Afficher le tableau Preset: La TNC ouvre le tableau
@ Preset et positionne le curseur sur la ligne active du
tableau
Sélectionner les fonctions pour l'introduction Preset:
PRESET La TNC affiche dans la barre de softkeys les

possibilités d'introduction disponibles. Description
des possibilités d'introduction: Cf. tableau suivant

Dans le tableau Preset, sélectionnez la ligne que vous
voulez modifier (le numéro de ligne correspond au
numéro Preset)

Si nécessaire, sélectionner dans le tableau Preset la
colonne (I'axe) que vous voulez modifier

corea- A l'aide de la softkey, sélectionner I'une des
PResET possibilités d'introduction disponible (cf. tableau ci-
apres)
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Fonction

Softkey

Valider directement la position effective de I'outil
(du comparateur a cadran) comme nouveau point
de référence: La fonction ne mémorise le point de
référence que sur I'axe sur lequel se trouve
actuellement la surbrillance

Affecter une valeur au choix a la position effective
de I'outil (du comparateur a cadran): La fonction ne
mémorise le point de référence que sur 'axe sur
lequel se trouve actuellement la surbrillance.
Introduire la valeur désirée dans la fenétre
auxiliaire

INTROD.
NOUVERU
PRESET

Décaler en incrémental un point de référence déja
enregistré dans le tableau: La fonction ne
mémorise le point de référence que sur I'axe sur
lequel se trouve actuellement la surbrillance.
Introduire dans la fenétre auxiliaire la valeur de
correction désirée en tenant compte du signe
algébrique. Si I'affichage en pouces est actif:
Introduire une valeur en pouces; en interne, la
TNC la convertit en mm

CORRI-
GER
PRESET

Introduire directement un nouveau point de
référence (spécifique d'un axe) sans prendre en
compte la cinématique. N'utiliser cette fonction
que si votre machine est équipée d'un plateau
circulaire et si vous désirez initialiser le point de
référence au centre du plateau circulaire en
introduisant directement la valeur 0. La fonction
ne mémorise la valeur que sur I'axe sur lequel se
trouve actuellement la surbrillance. Introduire la
valeur désirée dans la fenétre auxiliaire. Si
I'affichage en pouces est actif: Introduire une
valeur en pouces; en interne, la TNC la convertit
en mm

EDITER
CHAMP
ACTUEL

Incrire le point de référence actif actuellement sur
une ligne libre du tableau: La fonction mémorise le
point de référence sur tous les axes et active
automatiqguement la ligne du tableau concernée.
Si I'affichage en pouces est actif: Introduire une
valeur en pouces; en interne, la TNC la convertit
en mm

SAUVEG.
PRESET

iTNC 530 HEIDENHAIN
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14.4 Initialisation du point de référence sans palpeur 3D

Explication des valeurs enregistrées dans le tableau Preset

Machine simple avec trois axes, sans dispositif d'inclinaison

La TNC enregistre dans le tableau Preset la distance entre le point
de référence piece et le point de référence (en tenant compte du
signe algébrique)

Machine équipée de téte pivotante

La TNC enregistre dans le tableau Preset la distance entre le point
de référence piece et le point de référence (en tenant compte du
signe algébrique)

Machine équipée d'un plateau circulaire

La TNC enregistre dans le tableau Preset la distance entre le point
de reférence piece et le centre du plateau circulaire (en tenant
compte du signe algébrique)

Machine équipée d'un plateau circulaire et d'une téte pivotante
La TNC enregistre dans le tableau Preset la distance entre le point
de référence piece et le centre du plateau circulaire

Attention, risque de collision!

Notez que lors du décalage d'un appareil diviseur sur la
table de votre machine (réalisé par la modification de la
définition cinématique), les valeurs présélectionnées qui

ne dépendent pas directement de |'appareil diviseur
peuvent étre aussi décalés le cas échéant.
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Editer un tableau Preset

Fonction d'édition en mode tableau

Sélectionner le début du tableau

DEBUT

Sélectionner la fin du tableau

Sélectionner la page précédente du tableau

Sélectionner la page suivante du tableau

Sélectionner les fonctions pour I'introduction
Preset

CHANGER
PRESET

Enregistrer le point de référence de la ligne
actuellement sélectionnée du tableau Preset

ACTIVER
PRESET

2
llﬁﬁ”"gﬂ“
2
@
<

Ajouter un nombre possible de lignes a la fin du
tableau (2éme barre de softkeys)

AJOUTER
N LIGNES
A LA FIN

Copier le champ en surbrillance (2eme barre de
softkeys)

COPIER
VALEUR
ACTUELLE

Insérer le champ copié (2éme barre de softkeys)

INSERER
VALEUR
COPIEE

Annuler la ligne actuellement sélectionnée: La

TNC inscrit un — dans toutes les colonnes (2eme

barre de softkeys)

ANNULER
LIGNE

Ajouter une seule ligne a la fin du tableau (2eme

menu de softkeys)

Effacer une seule ligne a la fin du tableau (2éme
menu de softkeys)

EFFACER
LIGNE

iTNC 530 HEIDENHAIN
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14.4 Initialisation du point de référence sans palpeur 3D

Activer le point de référence du tableau Preset en mode Manuel

tableau Preset, la TNC annule un décalage de point zéro

Q Lorsgue I'on active un point de référence a partir du

actif.

Par contre, une conversion de coordonnées que vous
auriez programmeée avec le cycle 19 Inclinaison du plan
d'usinage ou avec la fonction PLANE reste active.

Si vous activez un preset qui ne contient pas des valeurs
dans toutes les coordonnées, c'est le dernier point de
référence activé qui continue a agir sur ces axes.

TABLEAU
PRESET
&
GOTO
O

ACTIVER
PRESET
EXECUTER

Sélectionner le mode Manuel

Afficher le tableau Preset

Sélectionner le numéro du point de référence que I'on
veut activer ou

avec la touche GOTO, sélectionner le numéro du
point de référence que I'on veut activer et valider avec
la touche ENT

Activer le point de référence

Valider I'activation du point de référence. La TNC
affiche la valeur et — si celle-ci est définie — la rotation
de base

Quitter le tableau Preset

Activer dans un programme un point de référence issu du tableau

Preset

Pour activer des points de référence contenus dans le tableau Preset
en cours de déroulement du programme, vous utilisez le cycle 247.
Dans le cycle 247, il vous suffit de définir le numéro du point de
référence que vous désirez activer (cf. manuel d'utilisation des cycle,
cycle 247 INITIALISATION DU POINT DE REFERENCE).
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14.5 Utilisation d'un palpeur 3D

Vue d'ensemble

En mode de fonctionnement Manuel, vous disposez des cycles
palpeurs suivants:

Fonction Softkey Page

Etalonnage de la longueur effective AL, © Page 530
Uy

Etalonnage du rayon effectif N Page 531

Calcul de la rotation de base a partir PaLeRGE Page 533

d'une droite -

Initialisation du point de référence dans Page 535

un axe au choix =

Initialisation d'un coin comme point de PALPAGE Page 536

référence (3

Initialisation du centre de cercle comme [ eaiease Page 537

point de référence =

Initialisation de |'axe central comme Page 538

point de référence A

Calcul de la rotation de base a partir de PALPAGE Page 539

deux trous/tenons circulaires @l&

Initialisation du point de référence a partir [ eacease Page 539

de quatre trous/tenons circulaires el

Initialisation du centre de cercle a partir Page 539

de trois trous/tenons

Sélectionner le cycle palpeur

Sélectionner le mode Manuel ou Manivelle électronique

FONCTIONS
PALPAGE
27

PALPAGE
-

Sélectionner les fonctions de palpage: Appuyer sur la

softkey FONCTIONS PALPAGE. La TNC affiche

d'autres softkeys: Cf. tableau ci-dessus

Sélectionner le cycle palpeur: Par ex. appuyer sur la

softkey PALPAGE ROT; la TNC affiche a I'écran le

menu corresponda nt
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14.5 Utilisation d'un palpeur 3D

Proces-verbal de mesure issu des cycles row el |Mémorisation/édition programme

palpeurs

26-11-2008, 20:08:38
RAYON BAGUE DE REGLAGE : .000 MM
RAYON ACTIF BILLE : 5.000 MM
[END]

&

gl

L

machine pour cette fonction. Consultez le manuel de la

@ La TNC doit avoir été préparée par le constructeur de la

machine!

DIAGNOSIS

Aprés avoir exécuté n'importe quel cycle palpeur, la TNC affiche la
softkey IMPRIMER. Si vous appuyez sur cette softkey, la TNC établit
le proces-verbal des valeurs actuelles du cycle palpeur actif. A I'aide
de la fonction PRINT du menu de configuration de l'interface (cf.
Manuel d'utilisation, ,, 12 Fonctions MOD, Configuration de I'interface el =t I S O e o I

M|

INFO 1.3

l

RECHERCHE

de données”), vous définissez si la TNC doit:

imprimer les résultats de la mesure
meémoriser les résultats de la mesure sur son disque dur
mémoriser les résultats de la mesure sur un PC.
Lorsque vous enregistrez les résultats de la mesure, la TNC créé le
fichier ASCIl % TCHPRNT.A. Si vous n'avez défini ni chemin d'acces,

ni interface dans le menu de configuration d'interface, la TNC
enregistre le fichier % TCHPRNT dans le répertoire principal TNC:\.

%TCHPRNT.A ne doit pas étre sélectionné en mode
Mémorisation/édition de programme. Sinon, la TNC
délivre un message d'erreur.

@ Lorsque vous appuyez sur la softkey IMPRIMER, le fichier

La TNC inscrit les valeurs de mesure uniquement dans le
fichier % TCHPRNT.A. Si vous exécutez successivement
plusieurs cycles palpeurs et désirez mémoriser les valeurs
de la mesure, vous devez alors sauvegarder le contenu du
fichier % TCHPRNT.A entre chaque cycle palpeur en le
copiant ou le renommant.

Le format et le contenu du fichier % TCHPRNT sont définis
par le constructeur de votre machine.
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Enregistrer les valeurs de mesure issues des
cycles palpeurs dans un tableau de points zéro

zéro sont activés sur votre TNC (bit 3 dans le parameétre-

@ Cette fonction n'est active que si les tableaux de points
machine 7224.0 =0).

Utilisez cette fonction si vous désirez enregistrer des
valeurs de mesure dans le systeme de coordonnées
piece. Si vous voulez enregistrer les valeurs de mesure
dans le systeme de coordonnées machine (coordonnées
REF) utilisez la softkey ENTREE DS TABLEAU PRESET (cf.
.Enregistrer les valeurs de mesure issues des cycles
palpeurs dans le tableau Preset” a la page 528).

Avec la softkey ENTREE DANS TAB. POINTS, la TNC peut enregistrer

les valeurs de mesure dans un tableau de points zéro apres |'exécution
de n'importe quel cycle palpeur:

palpée se référe toujours au preset actif (ou au dernier
point zéro initialisé en mode Manuel) bien que le décalage
du point zéro soit compensé dans |'affichage de position.

@ Sachez que, lors d'un décalage actif du point zéro, la valeur

Exécuter une fonction de palpage au choix

Inscrire les coordonnées désirées pour le point de référence dans
les champs d'introduction proposés a cet effet (en fonction du cycle
palpeur a exécuter)

Introduire le numéro du point zéro dans le champ d'introduction
Numéro dans tableau =

Introduire le nom du tableau de points zéro (avec chemin d'acces
complet) dans le champ d'introduction Tableau de points zéro
Appuyer sur la softkey ENTREE DANS TAB. POINTS; la TNC
enregistre le point zéro sous le numéro introduit dans le tableau de
points zéro indiqué

iTNC 530 HEIDENHAIN
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14.5 Utilisation d'un palpeur 3D

Enregistrer les valeurs de mesure issues des
cycles palpeurs dans le tableau Preset

=)

Utilisez cette fonction si vous désirez enregistrer des
valeurs de mesure dans le systeme de coordonnées
machine (coordonnées REF). Si vous voulez enregistrer
les valeurs de mesure dans le systéme de coordonnées
piece (coordonnées REF) utilisez la softkey ENTREE
DANS TAB. POINTS (cf. , Enregistrer les valeurs de
mesure issues des cycles palpeurs dans un tableau de
points zéro"” a la page 527).

Avec la softkey ENTREE DS TABLEAU PRESET, la TNC peut
enregistrer les valeurs de mesure dans le tableau Preset aprés
|'exécution de n'importe quel cycle palpeur. Les valeurs de mesure
enregistrées se référent alors au systeme de coordonnées machine
(coordonnées REF). Le tableau Preset s'intitule PRESET.PR et est
mémorisé dans le répertoire TNC:\.

=)

Sachez que, lors d'un décalage actif du point zéro, la valeur
palpée se réfere toujours au preset actif (ou au dernier

point zéro initialisé en mode Manuel) bien que le décalage
du point zéro soit compensé dans |'affichage de position.

Exécuter une fonction de palpage au choix

Inscrire les coordonnées désirées pour le point de référence dans

les champs d'introduction proposés a cet effet (en fonction du cycle
palpeur a exécuter)

Introduire le numéro de preset dans le champ d'introduction Numéro
dans tableau:

Appuyer sur la softkey ENTREE DS TABLEAU PRESET: La TNC
enregistre le point zéro sous le numéro introduit dans le tableau

Preset

=)

528

Lorsque vous remplacez le point de référence actif, la TNC
affiche un message d'avertissement. Vous pouvez alors
décider de remplacer (=touche ENT) ou non (=touche NO
ENT) le point de référence.
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Enregistrer les valeurs de mesure dans le tableau
de Presets de palettes

points de référence des palettes. Cette fonction doit avoir

@ Utilisez cette fonction si vous désirez enregistrer les
été activée par le constructeur de votre machine.

Pour pouvoir enregistrer une valeur de mesure dans le
tableau de Presets de palettes, vous devez activer un
preset zéro avant |'opération de palpage. Un preset zéro
contient la valeur zéro sur tous les axes du tableau Preset!

Exécuter une fonction de palpage au choix

Inscrire les coordonnées désirées pour le point de référence dans

les champs d'introduction proposés a cet effet (en fonction du cycle
palpeur a exécuter)

Introduire le numéro de preset dans le champ d'introduction Numéro
dans tableau:

Appuyer sur la softkey ENTREE TAB. PRESET PAL.: La TNC

enregistre le point zéro sous le numéro introduit dans le tableau de
Presets de palettes

14.5 Utilisation d'un palpeur 3D
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14.6 Etalonner le palpeur 3D

14.6 Etalonner le palpeur 3D

Introduction

Pour déterminer exactement le point de commutation réel d'un
palpeur 3D, vous devez étalonner le palpeur. Dans le cas contraire, la
TNC n'est pas en mesure de fournir des résultats de mesure précis.

@ Vous devez toujours étalonner le palpeur lors:

de la mise en service

d'une rupture de la tige de palpage

du changement de la tige de palpage
d'une modification de I'avance de palpage

d'irrégularités dues, par exemple, a une surchauffe de la
machine

d'une modification de I'axe d'outil actif

Lors de I'étalonnage, la TNC calcule la longueur , effective” de la tige
de palpage ainsi que le rayon , effectif” de la bille de palpage. Pour
étalonner le palpeur 3D, fixez sur la table de la machine une bague de
réglage de hauteur et de diamétre intérieur connus.

Etalonnage de la longueur effective
point de référence de I'outil. En régle générale, le

constructeur de la machine initialise le point de référence
de I'outil sur le nez de la broche.

@ La longueur effective du palpeur se référe toujours au

Initialiser le point de référence dans I'axe de broche de maniére a
avoir pour la table de la machine: Z=0.

AL L Sélectionner la fonction d'étalonnage pour la longueur

du palpeur: Appuyer sur la softkey FONCTIONS
PALPAGE et sur ETAL L. La TNC affiche une fenétre
de menu comportant quatre champs d'introduction

Introduire I'axe d'outil (touche d'axe)

Point de référence: Introduire la hauteur de la bague
de réglage

Les sous-menus Rayon effectif bille et Longueur
effective ne requierent pas d'introduction

Déplacer le palpeur tout contre la surface de la bague
de réglage

Si nécessaire, modifier le sens du déplacement:
Appuyer sur la softkey ou sur les touches fléchées

Palper la surface: Appuyer sur la touche START
externe

530
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Etalonner le rayon effectif et compenser le
désaxage du palpeur

Normalement, I'axe du palpeur n'est pas aligné exactement sur |'axe
de broche. La fonction d'étalonnage enregistre le déport entre I'axe du
palpeur et I'axe de broche et effectue la compensation.

La routine d'étalonnage varie en fonction de la configuration du
paramétre-machine 6165 (poursuite de broche active/inactive). Si la
poursuite de broche est active, le processus d'étalonnage a lieu avec
un seul start CN. Mais si la poursuite de broche est inactive, vous avez
le choix d'étalonner ou non le désaxage.

Lors de I'étalonnage du déport, la TNC fait pivoter le palpeur 3D de
180°. La rotation est déclenchée par une fonction auxiliaire définie par
le constructeur de la machine dans le paramétre-machine 6160.

Pour I'étalonnage manuel, procédez de la maniere suivante:

Positionner la bille de palpage en mode Manuel, dans |'alésage de la
bague de réglage

Sélectionner la fonction d'étalonnage du rayon de la
bille de palpage et du désaxage du palpeur: Appuyer
sur la softkey ETAL R

Sélectionner I'axe d'outil. Introduire le rayon de la
bague de réglage

Palpage: Appuyer 4 fois sur la touche START externe.
Le palpeur 3D palpe dans chaque direction une
position de |'alésage et calcule le rayon effectif de la
bille

Si vous désirez maintenant quitter la fonction
d'étalonnage, appuyez sur la softkey FIN

pour pouvoir déterminer le désaxage de la bille de palpage.

@ La machine doit avoir été préparée par son constructeur
Consultez le manuel de la machine!

1s0° Calculer le désaxage de la bille: Appuyer sur la softkey
& 180°. La TNC fait pivoter le palpeur de 180°

Palpage: Appuyer 4 x sur la touche START externe. Le
palpeur 3D palpe dans chaque direction une position
de l'alésage et calcule le désaxage du palpeur.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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14.6 Etalonner le palpeur 3D

Afficher les valeurs d'étalonnage

La TNC mémorise la longueur et le rayon effectifs ainsi que la valeur
de désaxage du palpeur et les prendra en compte lors des utilisations
ultérieures du palpeur 3D. Pour afficher les valeurs mémorisées,
appuyez sur ETAL L et ETAL R.

données d'étalonnage: Cf. ,Gérer plusieurs séquences de

@ Si vous utilisez plusieurs palpeurs ou séquences de
données d'étalonnage”, page 532

Gérer plusieurs séquences de données
d'étalonnage

Si vous utilisez sur votre machine plusieurs palpeurs ou touches de
palpage avec disposition en croix, vous devez éventuellement avoir
recours a plusieurs séquences de données d'étalonnage.

Pour pouvoir utiliser plusieurs séquences de données d'étalonnage,
vous devez paramétrer le parametre-machine MP 7411=1. La
définition des données d'étalonnage est identique a la procédure
employée lors de I'utilisation d'un seul palpeur, a ceci prés que la TNC
enregistre les données d'étalonnage dans le tableau d'outils lorsque
vous quittez le menu d'étalonnage et validez avec la touche ENT
|'écriture des données d'étalonnage dans le tableau. Le numéro d'outil
actif définit la ligne du tableau d'outils dans lequel la TNC enregistre
les données

utilisez le palpeur et ce, que vous désiriez exécuter un

@ Sachez que le numéro d'outil correct est actif lorsque vous
cycle palpeur en mode Automatique ou en mode Manuel.
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14.7 Compensation du désaxage de
la piece avec un palpeur 3D

Introduction

La TNC peut compenser mathématiquement un désaxage de la piéce
au moyen d'une ,rotation de base”.

Pour cela, la TNC initialise I'angle de rotation a I'angle gu'une surface
de la piece doit former avec I'axe de référence angulaire du plan. Cf.
figure de droite.

de palpage de maniére a ce qu'il soit toujours

@ Pour mesurer le désaxage de la piece, sélectionner le sens
perpendiculaire a I'axe de référence angulaire.

Dans le déroulement du programmme et pour que la rotation
de base soit calculée correctement, vous devez
programmer les deux coordonnées du plan d'usinage dans
la premiére séquence du déplacement.

\ous pouvez aussi utiliser une rotation de base en
combinaison avec la fonction PLANE. Dans ce cas, activez
tout d'abord la rotation de base, puis la fonction PLANE.

Lorsque vous modifiez la rotation de base, la TNC vous

demande au moment de quitter le menu si vous désirez
aussi enregistrer sur la ligne active du tableau Preset la

rotation de base modifiée. Si oui, appuyez sur la touche

ENT.

si votre machine est préparée a cet effet. Si nécessaire,

@ La TNC peut aussi exécuter une compensation de bridage
prenez contact avec le constructeur de votre machine.

Calculer la rotation de base
Sélectionner la fonction de palpage: Appuyer sur la
- softkey PALPAGE ROT

Positionner le palpeur a proximité du premier point de
palpage

Sélectionner le sens de palpage pour qu'il soit
perpendiculaire a I'axe de référence angulaire:
Sélectionner I'axe et le sens avec la softkey

Palpage: Appuyer sur la touche START externe

Positionner le palpeur a proximité du deuxieme point
de palpage

Palpage: Appuyer sur la touche START externe. La
TNC calcule la rotation de base et affiche I'angle a la
suite du dialogue Angle de rotation =

iTNC 530 HEIDENHAIN
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14.7 Compensation du désaxage de la piece avec un palpeur 3D

Enregistrer la rotation de base dans le tableau
Preset

Aprés I'opération de palpage, introduire le numéro de Preset dans le
champ Numéro dans tableau: dans lequel la TNC doit enregistrer la
rotation active

Appuyer sur la softkey ENTREE DS TABLEAU PRESET pour
enregistrer la rotation de base dans le tableau Preset

Enregistrer la rotation de base dans le tableau de
Presets de palettes

=)

Aprés 'opération de palpage, introduire le numéro de Preset dans le
champ Numéro dans tableau: dans lequel la TNC doit enregistrer la
rotation active

Appuyer sur la softkey ENTREE DS TABLEAU PRESET PALETTE
pour enregistrer la rotation de base dans le tableau de Presets de
palettes

Pour pouvoir enregistrer une rotation de base dans le
tableau de Presets de palettes, vous devez activer un
preset zéro avant |'opération de palpage. Un preset zéro
contient la valeur zéro sur tous les axes du tableau Preset!

La TNC affiche un preset de palette actif dans I'affichage d'état
supplémentaire (cf. , Informations générales sur les palettes (onglet
PAL)" a la page 84).

Afficher la rotation de base

Lorsque vous sélectionnez a nouveau PALPAGE ROT, I'angle de la
rotation de base apparait dans I'affichage de I'angle de rotation. La
TNC affiche également I'angle de rotation dans |'affichage d'état
supplémentaire (INFOS POS.)

L'affichage d’état fait apparaitre un symbole pour la rotation de base
lorsque la TNC déplace les axes de la machine conformément a la
rotation de base.

Annuler la rotation de base

Sélectionner la fonction de palpage: Appuyer sur la softkey
PALPAGE ROT

Introduire I'angle de rotation ,,0”, valider avec la touche ENT
Quitter la fonction de palpage: Appuyer sur la touche END
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14.8 Initialisation du point de
référence avec palpeur 3D

Vue d'ensemble

Avec les softkeys suivantes, vous sélectionnez les fonctions
destinées a initialiser le point de référence sur la piéce bridée:

Softke Fonction Page

Initialiser le point de référence dans un  Page 535
o axe donné avec
5

ALPAGE Initialisation d'un coin comme point de  Page 536
o[ 3 référence

Initialisation du centre de cercle Page 537
- comme point de référence

PALPAGE Axe central comme point de référence Page 538

palpée se réfere toujours au preset actif (ou au dernier
point zéro initialisé en mode Manuel) bien que le décalage
du point zéro soit compensé dans |'affichage de position.

@ Sachez que, lors d'un décalage actif du point zéro, la valeur

Initialiser le point de référence sur un axe au
choix

aLenGE_ Sélectionner la fonction de palpage: Appuyer sur la
= softkey PALPAGE POS

Positionner le palpeur a proximité du point de palpage

Sélectionner simultanément le sens de palpage et
I'axe sur lequel doit étre initialisé le point de
référence, par ex. palpage de Z dans le sens Z—:
Sélectionner par softkey

Palpage: Appuyer sur la touche START externe

Point de référence: Introduire la coordonnée
nominale, valider avec la softkey INITIAL. POINT DE
REFERENCE ou inscrire la valeur dans un tableau (cf.
.Enregistrer les valeurs de mesure issues des cycles
palpeurs dans un tableau de points zéro"”, page 527
ou cf. , Enregistrer les valeurs de mesure issues des
cycles palpeurs dans le tableau Preset”, page 528 ou
cf. . Enregistrer les valeurs de mesure dans le tableau
de Presets de palettes”, page 529)

Quitter la fonction de palpage: Appuyer sur la touche
END
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Coin pris comme point de référence - Valider les
points palpés pour la rotation de base

PALPAGE Sélectionner la fonction de palpage: Appuyer sur la
[ 7 softkey PALPAGE P

Points de palpage issus de 1a rotation de base ?:
Appuyer sur la touche ENT pour valider les
coordonnées des points de palpage

Positionner le palpeur a proximité du premier point de
palpage, sur |'aréte de la piéce qui n'a pas été palpée
pour la rotation de base

Sélectionner le sens de palpage: Par softkey
Palpage: Appuyer sur la touche START externe

Positionner le palpeur a proximité du deuxieme point
de palpage, sur la méme aréte

Palpage: Appuyer sur la touche START externe

Point de référence: Introduire les deux coordonnées
du point de référence dans la fenétre du menu, valider
avec la softkey INITIAL. POINT DE REFERENCE ou
inscrire les valeurs dans un tableau (cf. ,Enregistrer
les valeurs de mesure issues des cycles palpeurs
dans un tableau de points zéro”, page 527 ou cf.
.Enregistrer les valeurs de mesure issues des cycles
palpeurs dans le tableau Preset”, page 528 ou cf.

. Enregistrer les valeurs de mesure dans le tableau de
Presets de palettes”, page 529)

Quitter la fonction de palpage: Appuyer sur la touche
END

Coin pris comme point de référence — Ne pas
valider les points palpés pour la rotation de base

Sélectionner la fonction de palpage: Appuyer sur la softkey
PALPAGE P

Points de palpage issus rotation de base ?: Répondre par la
négative avec la touche NO ENT (question affichée seulement si
vous avez déja effectué une rotation de base)

Palper deux fois chacune des deux arétes de la piece

Point de référence: Introduire les coordonnées du point de
référence, valider avec la softkey INITIAL. POINT DE REFERENCE
ou inscrire les valeurs dans un tableau (cf. ,, Enregistrer les valeurs
de mesure issues des cycles palpeurs dans un tableau de points
zéro"”, page 527 ou cf. ,Enregistrer les valeurs de mesure issues
des cycles palpeurs dans le tableau Preset”, page 528 ou cf.
.Enregistrer les valeurs de mesure dans le tableau de Presets de
palettes”, page 529)

Quitter la fonction de palpage: Appuyer sur la touche END

14.8 Initialisation du point de référence avec palpeur 3D
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Centre de cercle pris comme point de référence

Cercle externe:

Positionner la bille de palpage a proximité du premier point de
palpage, a I'extérieur du cercle

Sélectionner le sens de palpage: Appuyer sur la softkey adéquate
Palpage: Appuyer sur la touche START externe

Répéter la procédure de palpage pour les 3 autres points. Cf. figure
en bas et a droite

Point de référence: Introduire les coordonnées du point de
référence, valider avec la softkey INITIAL. POINT DE REFERENCE
ou inscrire les valeurs dans un tableau (cf. , Enregistrer les valeurs
de mesure issues des cycles palpeurs dans un tableau de points
zéro”, page 527 ou cf. , Enregistrer les valeurs de mesure issues
des cycles palpeurs dans le tableau Preset”, page 528 ou cf.
.Enregistrer les valeurs de mesure dans le tableau de Presets de
palettes”, page 529)

Quitter la fonction de palpage: Appuyer sur la touche END

(]
e . z 7 m
Vous pouvez utiliser comme points de référence les centres de trous, -
pochesfilots circulaires, cylindres pleins, tenons, flots circulaires, etc. YA =3
Qo
Cercle interne: o
La TNC palpe automatiquement la paroi interne dans les quatre sens C'_B
des axes de coordonnées. o
Pour des cercles discontinus (arcs de cercle), vous pouvez choisir [+ ]
librement le sens du palpage. q>5
Positionner la bille approximativement au centre du cercle (1]
Sélectionner la fonction de palpage: Appuyer sur la o
i softkey PALPAGE CC g
Palpage: Appuyer quatre fois sur la touche START N = Q
externe. Le palpeur palpe successivement 4 points X ~E
de la paroi circulaire interne qa
N
Si vous travaillez avec rotation a 180° dans les 2 sens S
(seulement sur machines avec orientation broche, Q
dépend de PM6160), appuyer sur la softkey 180° puis Y A o]
palper a nouveau 4 points de la paroi circulaire interne 8 v -
Si vous désirez travailler sans rotation a 180° dans les .E
deux sens: Appuyez sur la touche END X+ (@)
Point de référence: Dans la fenétre du menu, Q.
introduire les deux coordonnées du centre du cercle, -
valider avec la softkey INITIAL. POINT DE ©
REFERENCE ou inscrire les valeurs dans un tableau c
(cf. ,Enregistrer les valeurs de mesure issues des X (o)
cycles palpeurs dans un tableau de points zéro"”, page ]
527, ou cf. ,Enregistrer les valeurs de mesure issues [+
des cycles palpeurs dans le tableau Preset”, page N — N
528) H Y+ X .‘_U
Quitter la fonction de palpage: Appuyer sur END " -
c
00
<
F

A l'issue du palpage, la TNC affiche les coordonnées actuelles du
centre du cercle ainsi que le rayon PR.
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Axe central comme point de référence

PALPAGE

538

Sélectionner la fonction de palpage: Appuyer sur la
softkey PALPAGE

Positionner le palpeur a proximité du premier point de
palpage

Sélectionner le sens de palpage par softkey
Palpage: Appuyer sur la touche START externe

Positionner le palpeur a proximité du deuxieme point
de palpage

Palpage: Appuyer sur la touche START externe

Point de référence: Introduire la coordonnée du
point de référence dans la fenétre du menu, valider
avec la softkey INITIAL. POINT DE REFERENCE ou
inscrire la valeur dans un tableau (cf. ,Enregistrer les
valeurs de mesure issues des cycles palpeurs dans
un tableau de points zéro”, page 527 ou cf.
.Enregistrer les valeurs de mesure issues des cycles
palpeurs dans le tableau Preset”, page 528 ou cf.
.Enregistrer les valeurs de mesure dans le tableau de
Presets de palettes”, page 529

Quitter la fonction de palpage: Appuyer sur la touche
END

Yi

..__._._..O.._._.-_

@ -
X
Yi
|
|
X+ | X=
o——» | (—=o
|
L |
9 | X
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Initialiser des points de référence a partir de
trous/tenons circulaires

Le second menu de softkeys contient des softkeys permettant
d'utiliser des trous ou tenons circulaires pour initialiser le point de
référence

Définir si I'on doit palper des trous ou des tenons circulaires
La configuration par défaut prévoit le palpage de trous.

FONCTIONS
PALPAGE
27

PALPAGE

Palper les trous

Pré-positionner le palpeur approximativement au centre du trou.
L'action sur la touche START externe entraine le palpage automatique
de quatre points de la paroi du trou.

Sélectionner la fonction de palpage: Appuyer sur la
softkey FONCTIONS PALPAGE, commuter a
nouveau le menu de softkeys

Salectionner la fonction de palpage, appuyer par
exemple sur la softkey PALPAGE ROT

L'opération consiste a palper des tenons circulaires: A
définir par softkey

L'opération consiste a palpeur des trous: A définir par
softkey

Puis, la TNC déplace le palpeur jusqu’au trou suivant et répéte la
méme procédure de palpage. Elle la répéte jusqu'a ce que tous les
trous aient été palpés pour déterminer le point de référence.

Palper les tenons circulaires

Positionner le palpeur a proximité du premier point de palpage sur le
tenon circulaire. Avec la softkey, sélectionner le sens du palpage,
exécuter le palpage a l'aide de la touche START externe. Répéter
I'opération quatre fois en tout.

Tableau récapitulatif

Cycle Softkey

Mode Manuel

Mémorisation
programme

M

Rotation de base a partir de 2 trous:
La TNC calcule I'angle compris entre la ligne reliant les ot
centres des trous et une position nominale (axe de

référence angulaire)

PALPAGE

Point de référence a partir de 4 trous:

La TNC calcule le point d'intersection des lignes reliant
les deux premiers et les deux derniers trous palpés.
Palpez en croix (comme sur la softkey) car sinon la TNC
calcule un point de référence erroné.

Centre de cercle a partir de 3 trous:

La TNC calcule une trajectoire circulaire sur laquelle
sont situés les 3 trous et détermine le centre de cercle
de cette trajectoire circulaire.

PALPAGE
C
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14.8 Initialisation du point de référence avec palpeur 3D

Etalonnage de piéces avec palpeur 3D

Vous pouvez aussi utiliser le palpeur en modes Manuel et Manivelle
électronique pour exécuter des mesures simples sur la piece. Pour
réaliser des opérations de mesure complexes, on dispose de
nombreux cycles de palpage programmables (cf. manuel d'utilisation
des cycles, chapitre 16, Controle automatique des pieces). Le palpeur
3D vous permet de calculer:

les coordonnées d’une position et, a partir de 13,
les cotes et angles sur la piéce

Définir la coordonnée d’une position sur la piéce dégauchie

ARG Sélectionner la fonction de palpage: Appuyer sur la
o softkey PALPAGE POS

Positionner le palpeur a proximité du point de palpage

Sélectionner simultanément le sens du palpage et
I'axe auquel doit se référer la coordonnée:
Sélectionner la softkey correspondante

Lancer la procédure de palpage: Appuyer sur la touche
START externe

La TNC affiche comme point de référence la coordonnée du point de
palpage.

Définir les coordonnées d’'un coin dans le plan d'usinage

Calculer les coordonnées du coin: Cf. ,,Coin pris comme point de
référence — Ne pas valider les points palpés pour la rotation de base”,
page 536. La TNC affiche comme point de référence les coordonnées
du coin ayant fait I'objet d'une opération de palpage.
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Définir les cotes d’une piéce

Sélectionner la fonction de palpage: Appuyer sur la
e softkey PALPAGE POS
Positionner le palpeur a proximité du premier point de
palpage A

Sélectionner le sens de palpage par softkey
Palpage: Appuyer sur la touche START externe

Noter la valeur affichée comme point de référence
(seulement si le point de référence initialisé
précédemment reste actif)

Point de référence: Introduire ,,0”
Quitter le dialogue: Appuyer sur la touche END

Sélectionner a nouveau la fonction de palpage:
Appuyer sur la softkey PALPAGE POS

Positionner le palpeur a proximité du deuxieme point
de palpage B

Sélectionner le sens du palpage par softkey: Méme
axe, mais sens inverse de celui du premier palpage

Palpage: Appuyer sur la touche START externe

Dans l'affichage Point de référence, on trouve la distance entre les
deux points situés sur I'axe de coordonnées.

Réinitialiser I'affichage de position aux valeurs précédant la mesure
linéaire
Sélectionner la fonction de palpage: Appuyer sur la softkey
PALPAGE POS

Palper une nouvelle fois le premier point de palpage
Initialiser le point de référence a la valeur notée précédemment
Quitter le dialogue: Appuyer sur la touche END

Mesure d'angle

Al'aide d'un palpeur 3D, vous pouvez déterminer un angle dans le plan
d'usinage. La mesure porte sur:

I'angle compris entre |'axe de référence angulaire et une aréte de la
piece ou
I'angle compris entre deux arétes

L’angle mesuré est affiché sous forme d'une valeur de 90° max.
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14.8 Initialisation du point de référence avec palpeur 3D

Définir I'angle compris entre I'axe de référence angulaire et une
aréte de la piéce

Sélectionner la fonction de palpage: Appuyer sur la
| softkey PALPAGE ROT

Angle de rotation: Noter I'angle de rotation affiché si
vous désirez rétablir par la suite la rotation de base
réalisée auparavant

Exécuter la rotation de base avec le c6té a comparer
(cf. ,,Compensation du désaxage de la piece avec un
palpeur 3D" a la page 533)

Avec la softkey PALPAGE ROT, afficher comme angle
de rotation I'angle compris entre I'axe de référence
angulaire et I'aréte de la piece

Annuler la rotation de base ou rétablir la rotation de
base d’origine

Initialiser I'angle de rotation a la valeur notée
précédemment

Définir I'angle compris entre deux arétes de la piéce
Sélectionner la fonction de palpage: Appuyer sur la softkey
PALPAGE ROT

Angle de rotation: Noter I'angle de rotation affiché si vous désirez
rétablir par la suite la rotation de base réalisée auparavant

Exécuter la rotation de base pour le premier coté (cf.
.Compensation du désaxage de la piece avec un palpeur 3D” a la
page 533)

Palper également le deuxieme cbté, comme pour une rotation de
base. Ne pas mettre 0 pour I'angle de rotation!

Avec la softkey PALPAGE ROT, afficher comme angle de rotation
I'angle PA compris entre les arétes de la piéce

Annuler la rotation de base ou rétablir la rotation de base d’origine:
Initialiser I'angle de rotation a la valeur notée précédemment
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Fonctions de palpage avec palpeurs mécaniques
ou comparateurs

Si vous ne disposez sur votre machine d'aucun palpeur 3D
électronique, vous pouvez néanmoins utiliser toutes les fonctions de
palpage manuelles décrites précédemment (exception: Fonctions
d'étalonnage) a I'aide de palpeurs mécaniques ou par simple
affleurement.

Pour remplacer le signal électronigue généré automatiquement par un
palpeur 3D pendant la fonction de palpage, vous appuyez sur une
touche pour déclencher manuellement le signal de commutation
permettant de valider la position de palpage. Procédez de la maniere
suivante:

Sélectionner par softkey la fonction de palpage

- désirée
Placer le palpeur mécanique sur la premiére position
que la TNC doit valider

Valider la position: Appuyer sur la touche de validation
de la position effective; la TNC enregistre la position
actuelle

Placer le palpeur mécanique sur la position suivante
que la TNC doit valider

_+_ Valider la position: Appuyer sur la touche de validation
. de la position effective; la TNC enregistre la position
actuelle

Le cas échéant, aborder les positions suivantes et les
valider comme indiqué précédemment

Point de référence: Dans la fenétre du menu,
introduire les coordonnées du nouveau point de
référence, valider avec la softkey INIT. PT DE REF. ou
inscrire les valeurs dans un tableau (cf. , Enregistrer
les valeurs de mesure issues des cycles palpeurs
dans un tableau de points zéro”, page 527, ou cf.
.Enregistrer les valeurs de mesure issues des cycles
palpeurs dans le tableau Preset”, page 528)

Quitter la fonction de palpage: Appuyer sur la touche
END
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ion logiciel 1)

du plan d'usinage (opt

Inaison

14.9 Incl

14.9 Inclinaison du plan d'usinage
(option logiciel 1)

Application, processus

adaptées par le constructeur de la machine a la TNC et a
la machine. Sur certaines tétes pivotantes (plateaux
inclinés), le constructeur de la machine définit siles angles
programmés dans le cycle doivent étre interprétés par la
TNC comme coordonnées des axes rotatifs ou comme
composantes angulaires d'un plan incliné. Consultez le
manuel de votre machine.

O Les fonctions d'inclinaison du plan d'usinage sont

La TNC geére l'inclinaison de plans d'usinage sur machines équipées
de tétes pivotantes ou de plateaux inclinés. Cas d'applications
classiques: Percages obliques ou contours inclinés dans I'espace. Le
plan d'usinage est alors toujours incliné autour du point zéro actif.
Dans ce cas et, comme a I'habitude, |'usinage est programmé dans un
plan principal (ex. plan X/Y); toutefois, il est exécuté dans le planincliné
par rapport au plan principal.

Il existe trois fonctions pour l'inclinaison du plan d'usinage:

Inclinaison manuelle a 'aide de la softkey 3D ROT en modes Manuel
et Manivelle électronique; cf. ,Activation de I'inclinaison manuelle”,
page 548

Inclinaison programmée, cycle 19 PLAN D'USINAGE dans le
programme d'usinage (cf. manuel d'utilisation des cycles, cycle 19
PLAN D'USINAGE)

Inclinaison programmée, fonction PLANE dans le programme
d'usinage (cf. , La fonction PLANE: Inclinaison du plan d'usinage
(option de logiciel 1)” a la page 435)

Les fonctions TNC pour I',,inclinaison du plan d'usinage”
correspondent a des transformations de coordonnées. Le plan
d'usinage est toujours perpendiculaire au sens de I'axe d'outil.
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Pour I'inclinaison du plan d'usinage, la TNC distingue toujours deux
types de machines:

Machine équipée d'un plateau incliné

Vous devez amener la piéce a la position d'usinage souhaitée par
un positionnement correspondant du plateau incliné, par exemple
avec une séquence L

La position de I'axe d'outil transformé ne change pas en fonction
du systéme de coordonnées machine. Si vous faites pivoter votre
plateau — et, par conséquent, la piece — par ex. de 90°, le systeme
de coordonnées ne pivote pas en méme temps. En mode
Manuel, si vous appuyez sur la touche de sens d'axe Z+, I'outil se
déplace dans le sens Z+

Pour le calcul du systéme de coordonnées transformé, la TNC
prend en compte uniqguement les décalages mécaniques du
plateau incliné concerné — parties , translationnelles”

Machine équipée de téte pivotante

Vous devez amener |'outil a la position d'usinage souhaitée par un
positionnement correspondant de la téte pivotante, par exemple
avec une séquence L

La position de I'axe d'outil incliné (transformé) change en fonction
du systeme de coordonnées machine. Si vous faites pivoter la
téte pivotante de votre machine — et, par conséquent, |'outil — par
ex. de +90° dans |'axe B, le systeme de coordonnées pivote en
méme temps En mode Manuel, si vous appuyez sur la touche de
sens d'axe Z+, I'outil se déplace dans le sens X+ du systeme de
coordonnées machine.

Pour le calcul du systéme de coordonnées transformé, la TNC
prend en compte les décalages mécaniques de la téte pivotante
(parties ,translationnelles”) ainsi que les décalages provoqués par
I'inclinaison de I'outil (correction de longueur d'outil 3D).
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Axes inclinés: Franchissement des points de
référence

Les axes étantinclinés, franchissez les points de référence a |'aide des
touches de sens externes. La TNC interpole alors les axes concernés.
Veillez a ce que la fonction ,, Inclinaison du plan d'usinage” soit active
en mode Manuel et que I'angle effectif de |'axe rotatif ait été inscrit
dans le champ de menu.

Initialisation du point de référence dans le
systéeme incliné

Aprés avoir positionné les axes rotatifs, initialisez le point de référence
de la méme maniére que dans le systeme non incliné. Le
comportement de la TNC lors de I'initialisation du point de référence
dépend alors de la configuration du paramétre-machine 7500 dans
votre tableau de cinématique:

PM 7500, bit 5=0

Sile plan d'usinage estincling, la TNC vérifie lors de I'initialisation du
point de référence sur les axes X, Y et Z si les coordonnées actuelles
des axes rotatifs correspondent bien aux angles d'inclinaison que
vous avez définis (menu 3D ROT). Si la fonction Inclinaison du plan
d'usinage est inactive, la TNC vérifie si les axes rotatifs sont a 0°
(positions effectives). Si les positions ne correspondent pas, la TNC
délivre un message d'erreur.

PM 7500, bit 5=1

La TNC ne vérifie pas si les coordonnées actuelles des axes rotatifs
(positions effectives) correspondent aux angles d'inclinaison que
vous avez définis.

Initialiser toujours systématiquement le point de

@ référence sur les trois axes principaux.
Siles axes rotatifs de votre machine ne sont pas asservis,
vous devez inscrire la position effective de I'axe rotatif
dans le menu d'inclinaison manuelle: Si la position
effective de |'axe ou des axes rotatif(s) ne coincide pas
avec cette valeur, le point de référence calculé par la TNC
sera errone.

Initialisation du point de référence sur machines
équipées d'un plateau circulaire

Si vous alignez la piéce au moyen d'une rotation du plateau circulaire,
par exemple avec le cycle palpeur 403, avant d'initialiser le point de
référence sur les axes linéaires X, Y et Z, vous devez mettre a zéro
|'axe du plateau circulaire aprés |I'opération d'alignement. Sinon, la
TNC délivre un message d'erreur. Le cycle 403 offre directement
cette possibilité si vous vous configurez un paramétre d'introduction
(cf. Manuel d'utilisation Cycles palpeurs, , Rotation de base
compensée avec axe rotatif”).
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Initialisation du point de référence sur machines
équipées de systemes de changement de téte

Si votre machine est équipée d'un systéme de changement de téte,
nous vous conseillons de gérer systématiquement les points de
référence au moyen du tableau Preset. Les points de référence
mémorisés dans les tableaux Preset prennent en compte la
cinématique active de la machine (géométrie de la téte). Si vous
installez une nouvelle téte, la TNC tient compte des nouvelles

dimensions modifiées et le point de référence actif est donc conservé.

Affichage de positions dans le systéme incliné

Les positions qui apparaissent dans |'affichage d'état (NOM et EFF) se
référent au systéme de coordonnées incliné.

Restrictions pour l'inclinaison du plan d'usinage

La fonction de palpage Rotation de base n'est pas disponible si vous
avez activé la fonction Inclinaison du plan d'usinage en mode de
fonctionnement Manuel

La fonction ,, Valider la position effective” n'est pas autorisée si la
fonction Inclinaison du plan d'usinage est active

Les positionnements automate (définis par le constructeur de la
machine) ne sont pas autorisés
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Activation de l'inclinaison manuelle

Sélectionner I'inclinaison manuelle: Appuyer sur la
softkey 3D ROT

ACTIF

N

Avec la touche fléchée, positionner la surbrillance sur
le sous-menu Mode Manuel

Activer l'inclinaison manuelle: Appuyer sur la softkey
ACTIF

Avec la touche fléchée, positionner la surbrillance sur
I'axe rotatif désiré

a

Introduire I'angle d'inclinaison

Pour désactiver la fonction, mettez sur Inactif les modes souhaités
dans le menu Inclinaison du plan d'usinage.

Achever l'introduction des données: Touche END

Si la fonction Inclinaison du plan d'usinage est active et si la TNC
déplace les axes de la machine en fonction des axes inclinés,
I'affichage d'état fait apparaitre le symbole [l¢].

Si vous mettez sur Actif la fonction Inclinaison du plan d'usinage pour
le mode Exécution de programme, I'angle d'inclinaison inscrit au
menu est actif des la premiére séquence du programme d'usinage qui
doit étre exécutée. Si vous utilisez dans le programme d'usinage le
cycle 19 PLAN D'USINAGE ou bien la fonction PLANE, les valeurs
angulaires définies dans ce cycle sont actives. Les valeurs angulaires
inscrites au menu sont remplacées par les valeurs appelées.
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Configurer le sens actuel de I'axe d'outil en tant
que sens d'usinage actif (fonction FCL 2)

~

En modes de fonctionnement Manuel et Manivelle électronique, cette
fonction vous permet de déplacer I'outil avec les touches de sens
externes ou la manivelle dans la direction vers laquelle pointe
actuellement I'axe d'outil. Utilisez cette fonction si

Cette fonction doit étre activée par le constructeur de la
machine. Consultez le manuel de votre machine.

vous désirez dégager I'outil dans le sens de I'axe d'outil pendant une
interruption d'un programme 5 axes

vous désirez exécuter en mode Manuel avec les touches de sens
externe une opération d'usinage avec outil incliné

Sélectionner I'inclinaison manuelle: Appuyer sur la
softkey 3D ROT

Avec la touche fléchée, positionner la surbrillance sur
le sous-menu Mode Manuel

D
4
m
o
c
5
H
B

Activer le sens actif de I'axe d'outil en tant que sens
d'usinage actif: Appuyer sur la softkey AXE OUTIL

§

Achever l'introduction des données: Touche END

Pour désactiver la fonction, mettez sur Inactif le sous-menu mode
manuel dans le menu Inclinaison du plan d'usinage.

Si la fonction Déplacement dans le sens de I'axe d'outil est active,
I'affichage d'état affiche le symbole |&.
Cette fonction est également disponible si vous voulez
@ interrompre le déroulement du programme et déplacer
les axes manuellement.
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15.1 Programmation et exécution
d'opérations simples d'usinage

Pour des opérations simples d'usinage ou pour le prépositionnement
de I'outil, on utilise le mode Positionnement avec introduction
manuelle. Pour cela, vous pouvez introduire un petit programme en
format Texte clair HEIDENHAIN ou en DIN/ISO et I'exécuter
directement. Les cycles de la TNC peuvent étre appelés a cet effet. Le
programme est mémorisé dans le fichier $MDI. L'affichage d'état
supplémentaire peut étre activé en mode Positionnement avec
introduction manuelle.

Exécuter le positionnement avec introduction
manuelle

Sélectionner le mode Positionnement avec
introduction manuelle. Programmer librement le
fichier $MDI

@ Lancer I'exécution du programme: Touche START
externe

Restriction
Q' La programmation de contours libres FK, les graphismes
de programmation et d'exécution de programme ne sont

pas disponibles.

Le fichier SMDI ne doit pas contenir d'appel de
programme (PGM CALL).

Exemple 1

Une seule piece doit comporter un trou profond de 20 mm. Aprés avoir
bridé et dégauchi la piece puis initialisé le point de référence, le trou
peut étre programmé en quelques lignes et usiné ensuite.

L'outil est pré-positionné tout d'abord au-dessus de la piéce a |'aide de
séquences linéaires, puis positionné a une distance d'approche de 5
mm au-dessus du trou. Celui-ci est ensuite usiné avec le cycle 200
PERCAGE

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL DEF 1 L+0 R+5

2 TOOL CALL 1 Z 52000

3 L Z+200 RO FMAX

552

Définir I'outil: Outil zéro, rayon 5

Appeler I'outil: Axe d'outil Z,

Vitesse de rotation broche 2000 tours/min.
Dégager I'outil (F MAX = avance rapide)
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Fonction droite: Cf. ,,Droite L”, page 207, cycle PERCAGE: Cf. manuel
d'utilisation des cycles, cycle 200 PERCAGE.

iTNC 530 HEIDENHAIN

Positionner I'outil avec F MAX au-dessus du trou,
marche broche

Définir le cycle PERCAGE

Distance d'approche de |'outil au-dessus du trou
Profondeur de trou (signe = sens de I'usinage)
Avance de percage

Profondeur de la passe avant le retrait

Temporisation apres chaque dégagement, en sec.

Coordonnée de la surface de la piece

Distance d'approche de |'outil au-dessus du trou
Temporisation au fond du trou, en secondes
Appeler le cycle PERCAGE

Dégager I'outil

Fin du programme
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Exemple 2: Eliminer le déport de la piéce sur machines équipées
d'un plateau circulaire

Exécuter la rotation de base avec palpeur 3D. Cf. Manuel d'utilisation
des cycles palpeurs , Cycles palpeurs en modes Manuel et Manivelle
électronique”, paragraphe ,Compenser le déport de la piece”.

Noter I'angle de rotation et annuler la rotation de base

@ Sélectionner le mode Positionnement avec
introduction manuelle

{ O,_/,: Sélectionner I'axe du plateau circulaire, introduire
I'angle noté ainsi que l'avance, par ex. L C+2.561 F50

@ Achever l'introduction
@ Appuyer sur la touche START externe: Annulation du
déport par rotation du plateau circulaire
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Sauvegarder ou effacer des programmes
contenus dans $MDI

Le fichier $MDI est souvent utilisé pour des programmes courts et
provisoires. Si vous désirez toutefois enregistrer un programme,
procédez de la maniére suivante:

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de
programme
Appeler le gestionnaire de fichiers: Touche PGM
MG MGT (Program Management)

Marquer le fichier $MDI
copres Sélectionner ,Copier fichier”: softkey COPIER
ooz

FICHIER-CIBLE =

TROU Introduisez un nom sous lequel doit étre mémorisé le
contenu actuel du fichier $MDI

Exécuter la copie
EXECUTER

Quitter le gestionnaire de fichiers: Softkey FIN

Pour effacer le contenu du fichier $MDI, procédez de la méme
maniére: Au lieu de copier, effacez le contenu avec la softkey
EFFACER. Lorsque vous retournez ensuite en mode de
fonctionnement Positionnement avec introduction manuelle, la TNC
affiche un fichier $MDI vide.

Si vous désirez effacer $MDI,
O' le mode Positionnement avec introduction manuelle ne

doit pas étre sélectionné (et pas davantage en arriere-
plan)

le fichier SMDI ne doit pas étre sélectionné en mode
Mémorisation/édition de programme

Autres informations: cf. ,, Copier un fichier donné”, page 120.
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16.1 Graphismes

16.1 Graphismes

Application

En modes Exécution de programme et en mode Test de programme,
la TNC simule I'usinage de maniere graphigue. A |'aide des softkeys,
vous sélectionnez le graphisme avec

Vue de dessus
Représentation en 3 plans
Représentation 3D

Le graphisme de la TNC représente une piéce usinée avec un outil de
forme cylindrique. Si le tableau d'outils est actif, vous pouvez
également représenter |'usinage avec fraise a bout hémisphérique.
Pour cela, introduisez R2 = R dans le tableau d'outils.

La TNC ne représente pas le graphisme

lorsque le programme actuel ne contient pas de définition correcte
de la piece brute

et si aucun programme n'a été sélectionné

fonctionnement Test de programme, vous pouvez
également représenter graphiquement les opérations
d'usinage dans le plan d'usinage incliné ou sur plusieurs
faces et ce, aprés avoir simulé le programme dans une
autre projection (vue). Pour pouvoir utiliser cette fonction,
vous devez disposer au moins du hardware MC422B. Pour
accélérer la vitesse du graphisme de test sur un hardware
antérieur, vous devez configurer le bit 5 du parametre-
machine 7310 = 1. Ceci a pour effet de désactiver les
fonctions mises en ceuvre spécialement pour le nouveau
graphisme 3D.

@ Avec le nouveau graphisme 3D et en mode de

La TNC ne représente pas sur le graphigue une
surépaisseur de rayon DR programmée dans la séquence
TOOL CALL.

Simulation graphique avec les applications spéciales

Généralement, les programmes CN contiennent un appel d'outil qui
définit aussi automatiquement les données de |'outil pour la simulation
graphique.

Pour les applications spéciales qui n‘ont pas besoin de données
d'outils (découpe laser, percage laser ou découpe au jet d'eau), vous
pouvez configurer les parametres-machine 7315 a 7317 de maniére a
ce que la TNC exécute tout de méme une simulation graphique méme
sivous n'avez pas activé de données d'outils. Néanmoins, vous devez
toujours disposer d'un appel d'outil avec définition du sens de |'axe
d'outil (par exemple TOOL CALL Z). Il n'est pas nécessaire d'introduire
un numeéro d'outil.

558

Test de programme et exécution de programme



Régler la vitesse du test du programme

programme que si la fonction d', affichage de la durée
d'utilisation” est active (cf. ,, Sélectionner la fonction
chronometre” ala page 567). Dans le cas contraire, la TNC
exécute toujours le test du programme a la vitesse max.
possible.

@ Vous ne pouvez régler la vitesse d'exécution du test du

La derniére vitesse configurée reste active (y compris
aprés une coupure d'alimentation) jusqu'a ce que vous la
modifiez.

Lorsque vous avez lancé un programme, la TNC affiche les softkeys
suivantes qui vous permettent de régler la vitesse de la simulation

graphique:
Fonctions Softkey
Tester le programme a la vitesse correspondant a
celle de I'usinage (la TNC tient compte des avances %
programmeées)

Augmenter pas a pas la vitesse de test

Réduire pas a pas la vitesse de test

Tester le programme a la vitesse max. possible
(configuration par défaut) %

Vous pouvez aussi régler la vitesse de simulation avant de lancer un

programme:

E Commuter la barre de softkeys

] Sélectionner les fonctions pour régler la vitesse de
% simulation

Sélectionner par softkey la fonction désirée, par
& exemple pour augmenter pas a pas la vitesse de test
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Vue d'ensemble: Projections (vues)

En modes Exécution de programme et en mode Test de programme,
la TNC affiche les softkeys suivantes:

Vue Softkey

Vue de dessus

Représentation en 3 plans

Représentation 3D

UiE| D

Restriction en cours d'exécution du programme

maniére graphique si le calculateur de la TNC est saturé
par des instructions d'usinage complexes ou opérations
d'usinage de grande envergure. Exemple: Usinage ligne a
ligne sur toute la piece brute avec un gros outil. La TNC
n'affiche plus le graphisme et délivre le texte ERROR dans
la fenétre graphique. L'usinage se poursuit néanmoins.

@ L'usinage ne peut étre représenté simultanément de

Graphisme d'exécution du programme: La TNC n'illustre
pas graphiqguement les opérations d'usinage multiaxes
pendant leur exécution. Dans ces cas la, la fenétre
graphigue affiche le message d'erreur Axe non
représentable.

Vue de dessus

La simulation graphique de cette projection est tres rapide. mae el [Test de programme
Si vous disposez d'une souris sur votre machine, " g
@ positionnez le pointeur de la souris a n'importe quel =
endroit de la piece: La profondeur a cet endroit s'affiche o |
alors dans la barre d'état. i
ey

@ Sélectionner la vue de dessus a I'aide de la softkey

Regle pour lareprésentation graphique des niveaux de
profondeur: Plus le niveau est profond, plus le
graphisme est sombre

DIAGNOSTIC|

H

i

0:00:38

O
=

START
PAS-R-PAS

RESET
+

(=

START
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Représentation en 3 plans

La projection donne une vue de dessus avec 2 coupes, comme sur un
plan. Le symbole en bas et a gauche du graphisme précise si la
représentation correspond aux méthodes de projection 1 ou 2 selon
DIN 6, chap. 1 (sélectionnable par MP7310).

La représentation en 3 plans dispose de fonctions zoom, cf.
+Agrandissement de la projection”, page 565.

Vous pouvez aussi faire glisser le plan de coupe avec les softkeys:

Sélectionnez la softkey de la représentation de la

L0 piece en 3 plans

Commuter la barre de softkeys jusqu'a ce
qu'apparaisse la softkey correspondant aux fonctions
destinées a faire glisser le plan de coupe

Mode Manuel

Test de programme

@
N

0:00:38

L

e

Ll |

7 |- e

START

START
PAS-A-PAS

16.1 Graphismes

DIAGNOSTIC|

Ml

o
2
<
o
S
©

n
v.|

RESET

START

3‘%’, Sélectionner les fonctions destinées a faire glisser le
g plan de coupe: La TNC affiche les softkeys suivantes:
Fonction Softkeys
Faire glisser le plan de coupe vertical vers la ‘ ‘:ﬁ ‘ ==
droite ou vers la gauche LI L0

Faire glisser le plan de coupe vertical vers = =
I'avant ou vers l'arriere ‘ED ‘ ‘ED ‘

Faire glisser le plan de coupe horizontal vers ‘ r— ‘ ‘ T— ‘
le haut ou vers le bas L0 LI

Pendant le décalage, I'écran affiche la position du plan de coupe.

La configuration par défaut du plan de coupe est choisie de maniere a
ce qu'il soit situé dans le plan d'usinage, au centre de la piéce et dans
I'axe d'outil, sur I'aréte supérieure de la piece.

Coordonnées de la ligne transversale

La TNC affiche les coordonnées de la ligne transversale par rapport au
point zéro piéce dans la fenétre graphique, en bas de I'écran. Seules
les coordonnées du plan d'usinage sont affichées. Vous activez cette
fonction a l'aide du paramétre-machine 7310.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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La représentation 3D

La TNC représente la piece dans I'espace. Si vous disposez du
hardware adéquat, la TNC représente aussi les opérations d'usinage
dans le plan d'usinage incliné ou sur plusieurs faces avec son
graphisme 3D de haute résolution.

Vous pouvez faire pivoter avec les softkeys la représentation 3D
autour de |'axe vertical ou la faire basculer autour de I'axe horizontal.
Si vous avez raccordé une souris sur votre TNC, vous pouvez aussi
exécuter cette fonction en maintenant enfoncée la touche droite de la
souris.

Au début de la simulation graphigue, vous pouvez représenter les
contours de la piéce brute sous forme de cadre.

Les fonctions zoom sont disponibles en mode Test de programme, cf.
.Agrandissement de la projection”, page 565.

I Sélectionner la représentation 3D par softkey. En
E appuyant deux fois sur la softkey, vous accédez au
graphisme 3D a haute résolution. Cette commutation
n'est possible que si la simulation est déja terminée.
Le graphisme a haute résolution représente la surface
de la piece usinée de maniére encore plus détaillée

coupe (colonne LCUTS dans le tableau d'outils). Si 0 est
défini pour LCUTS (configuration par défaut), la simulation
calcule avec une longueur de coupe de longueur infinie, ce
qui induit une durée de traitement élevée. Si vous ne
voulez pas définir LCUTS, vous pouvez configurer le
parametre-machine 7312 avec une valeur comprise entre
5 et 10. De cette maniere, la TNC limite en interne la
longueur de coupe a une valeur calculée sur la base de
MP7312 multiplié par le diametre de I'outil.

@ La vitesse du graphisme 3D dépend de la longueur de
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Faire pivoter la représentation 3D et I'agrandir/la diminuer

E Commuter la barre de softkeys jusqu'a ce
qu'apparaisse la softkey correspondant aux fonctions
destinées faire pivoter et a agrandir/diminuer la piéce

Sélectionner les fonctions pour faire pivoter et
lhs agrandir/diminuer la piece:
Fonction Softkeys
Faire pivoter verticalement la ‘ = ‘ ‘ T ‘
représentation par pas de 5° =7 =

Faire basculer horizontalement la ‘ ‘ ‘ ‘
représentation par pas de 5° (=2 -

Agrandir pas a pas la représentation. Si la +
représentation a été agrandie, la TNC
affiche la lettre Z dans le pied de page de la

fenétre graphique

Diminuer pas a pas la représentation Si la
représentation a été diminuée, la TNC Eas
affiche la lettre Z dans le pied de page de la

fenétre graphique

Redimensionner la représentation a la né@%
grandeur a laquelle elle a été programmée

Si vous avez raccordé une souris sur votre TNC, vous pouvez aussi
I'utiliser pour exécuter les fonctions décrites précédemment:

Pour faire pivoter tridimensionnellement le graphisme représenté:
Maintenir enfoncée la touche droite de la souris et déplacer la
souris. Grace a son graphisme 3D a haute résolution, la TNC affiche
un systeme de coordonnées qui représente |'orientation en cours de
la piece. Avec la représentation 3D classique, la piéce pivote en
méme temps entierement. Lorsque vous relachez la touche droite
de la souris, la TNC oriente la piece selon I'orientation définie

Pour décaler le graphisme représenté: Maintenir enfoncée la touche
centrale ou la molette de la souris et déplacer la souris. La TNC
décale la piéce dans le sens correspondant. Lorsque vous relachez
la touche centrale de la souris, la TNC décale la piéce a la position
définie

Pour zoomer une zone donnée en utilisant la souris: Maintenir
enfoncée la touche gauche de la souris pour marquer la zone de
zoom rectangulaire. Lorsque vous relachez la touche gauche de la
souris, la TNC agrandit la piece en fonction de la zone définie

Pour accentuer ou réduire le zoom rapidement avec la souris:
Tourner la molette de la souris vers |'avant ou vers |'arriére
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Faire apparaitre le cadre du contour de la piéce brute ou le

supprimer

Commuter la barre de softkeys jusqu'a ce qu'apparaisse la softkey
correspondant aux fonctions destinées faire pivoter et a
agrandir/diminuer la piéce

BLK FORM
[RFFICHAGE

OCCULT.

BLK FORM
AFFICHAGE
OCCULT.

564

Sélectionner les fonctions pour faire pivoter et
agrandir/diminuer la piéce:

Faire apparaftre le cadre pour la BLK-FORM: Sur la
softkey, mettre la surbrillance sur AFFICHAGE

Faire disparaftre le cadre pour la BLK-FORM: Sur la
softkey, mettre la surbrillance sur OCCULT.
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Agrandissement de la projection

Vous pouvez modifier la projection en mode Test de programme ainsi node manvel [ Test de programme
que dans un mode Exécution de programme pour tous les types de
7 . @ BEGIN PGM 17000 MM
representation. 2 BLK FORM 0.2 Ix+do T¥+84 12463
. . . L, . . 2 L™ %o v+o re Fasas
Pour cela, la simulation graphique ou I'exécution du programme doit B ol Bers SRRul2 oxeounaeme
étre arrétée. Un agrandissement de la projection est toujours actif 3 Svel e Sz pRoriias
dans tous les modes de représentation. S B b= B L
13 VoL DEF 5.0 POCHE CIRCULAIRE
14 CYCL DEF 5.1 DIST
Modifier I'agrandissement de la projection 15 Glet BEF 218 Phgstad’rasee
18 CYCL DEF 5.5 FSeee DR—
Softkeys: cf. tableau i3 Svet gL
_ , N , B L
Si nécessaire, arréter la simulation graphique o e
Commuter la barre de softkeys en mode Test de programme ou Z7 L xias veo R0 Fsos
dans un mode Exécution de programme jusqu’a ce qu'apparaissent S0 L Xa2 R Faom
H £ pY 1 M N . 31 L v+40 Ro Fos9s Mag 4096.00 * T 2:00:38 2
les softkeys destinées a I'agrandissement de la projection. e
. N > . o PR. CPTE
Commuter la barre de softkeys jusqu'a ce /@ %i\ 1@1 y il o || T
yS Jusq

qu'apparaissent les softkeys des fonctions
d'agrandissement de la projection

- Sélectionner les fonctions d'agrandissement de la
projection
A l'aide de la softkey (cf. tableau ci-dessous),
sélectionner le c6té de la piece

Réduire ou agrandir la piéce brute: Maintenir enfoncée
la softkey ,—" ou ,,+"

Relancer le test ou I'exécution du programme avec la
softkey START (RESET + START rétablit la piece
brute d'origine)

Fonction Softkeys
Sélection face gauche/droite de la piéce 2 s
= [
Sélection face avant/arriere de la piece ‘ gi ‘ \@
=~
Sélection face haut/bas de la piéce ‘ ;@; ‘ ‘ @ ‘
I’ 4
Faire glisser la surface de coupe pour ‘ _ ‘ ‘ . ‘

réduire ou agrandir la piece brute

Prendre en compte le détail souhaité
DETAIL
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Position du curseur avec I'agrandissement de la projection

Lors d'un agrandissement de la projection, la TNC affiche les
coordonnées de I'axe que vous avez sectionné. Les coordonnées
correspondent a la zone définie pour I'agrandissement de la
projection. A gauche du trait oblique, la TNC affiche la plus petite
coordonnée de la zone (point MIN) et a droite, la plus grande
coordonnée (point MAX).

Lors d'un agrandissement de la projection, la TNC affiche MAGN en bas
et a droite de |'écran.

Lorsque la TNC ne peut plus réduire ou agrandir davantage la piece
brute, elle affiche le message d'erreur adéquat dans la fenétre du
graphisme. Pour supprimer le message d'erreur, agrandissez ou
diminuez a nouveau la piéce brute.

Répéter la simulation graphique

Un programme d'usinage peut étre simulé graphiquement a volonté.
Pour cela, vous pouvez remettre le graphisme conforme a la piéce
brute ou annuler un agrandissement de celle-ci.

Fonction Softkey
Afficher la piéce brute non usinée suivant e
|"agrandissement de projection précédent BRUTE

Annuler I'agrandissement de projection de maniére a PIECE BR.

DITO

ce que la TNC représente la piece usinée ou non BLK FORM
usinée conformément a la BLK FORM programmée

affiche a nouveau —y compris aprés découpe sans PR. EN
CPTE DETAIL. — la piece brute usinée selon sa dimension
programmeée.

@ Avec la softkey PIECE BR. DITO BLK FORM, la TNC

Afficher I'outil

En vue de dessus et avec la représentation en 3 plans, vous pouvez
afficher I'outil pendant la simulation. La TNC représente I'outil avec le
diameétre qui est défini dans le tableau d'outils.

Fonction Softkey

Ne pas afficher I'outil pendant la simulation _ourzs

Afficher I'outil pendant la simulation _ourits
566
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Calcul de la durée d'usinage

Modes de fonctionnement Exécution de programme

Affichage de la durée comprise entre le début et la fin du programme. note reruer [N e
Le temps est arrété en cas d'interruption.

? :Eglgo;ﬁmojzzgﬁ :"20 y-32 2z-53
3 TOOL CALL 61 Z S1000
Test de programme o
Affichage du temps calculé parla TNC pour la durée des déplacements 7 e o 2 EEZ:E_:T”“"E
d'outils avec avance d'usinage de I'outil; la TNC inclut les o Gt [ ERR [ e

temporisations dans son calcul. Cette durée définie parla TNC ne peut  |fz gt sa ™ ™™
14 CYCL DEF 5.1 DIST.1

étre utilisée que sous condition pour calculer les temps de fabrication i3 SISk BeF 213 pedt aa

car elle ne prend pas en compte les temps machine (par exemple, le 12 Svet ber 512 Fonea e
changement d'outil). R -

Z3 L 178 ¥eo RR Fso00
Si vous avez activé la fonction de calcul de la durée d'usinage, vous HEE S socp @D
pouvez générer un fichier vous précisant les durées d'utilisation de 2 000 vio ro roee
tous les outils utilisés a I'intérieur d'un programme (cf. , Test 3L xas Ro rases

31 L v+4@ R® FI959

4996.00 * T 9:00:38

d'utilisation des outils” a la page 584).

MEMORISER | ADDITION. | RE-INIT.

Sélectionner la fonction chronomeétre

E Commuter la barre de softkeys jusqu’a ce que la TNC
affiche les softkeys suivantes avec les fonctions
chronometre:

Sélectionner les fonctions chronometre

Sélectionner par softkey la fonction désirée, par
exemple pour enregistrer la durée affichée

Fonctions chronomeétre Softkey

Activer (ACT)/désactiver (INACT) la fonction de
calcul de la durée d'usinage

Mémoriser la durée affichée

Afficher la somme de la durée enregistrée
et de la durée affichée

Effacer la durée affichée

durée d'usinage dés qu'une nouvelle BLK-FORM est

@ Pendant le test du programme, la TNC remet a zéro la
exécutée.
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16.2 Fonctions d'affichage du programme

16.2 Fonctions d'affichage du
programme

Vue d'ensemble

Mémorisation
programme

Dans les modes de fonctionnement de déroulement du programme et Erocutieon PEN an Comimy
en mode Test de programme, la TNC affiche les softkeys qui vous
permettent de feuilleter dans le programme d'usinage:

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM ©.1 2 X-68 Y-78 2-20 B
BLK FORM 8.2 X+138 Y+58 2+45 —
TOOL CALL 3 Z S3500

L X-50 Y-30 2+20 RO F1@08 M3 o g
L X-30 Y-48 2Z+18 RR ¥

Fonctions Softkey

Dans le programme, feuilleter d'une page d’écran

< RND R28
en arriere L X+78 Y-8 2-18@ raseens
CT X+70 Y+30 T "

RND R16.5

0 L X+@8 Y+40 2+40
8% S-IST ST:1

8% SCNmJ 17:34
- -1ze. -200. g
[X] 300.000 Y 126.0600 2 200.000 2E

SO ~NNUI>WNRPRO

Dans le programme, feuilleter d'une page d’écran
en avant

Sélectionner le début du programme n%ur #B  +330.800%C +0.000
INFO 1/3
g S1 0.000 =B
EFF. &:15 T s 2|s zse0 F o M5 /9
Sélectionner la fin du programme = ==

OUTILS PTS ZERO

DEBUT ‘ FIN PAGE PAGE AMORCE | TEST MISE | rpp eoy

-
F—H
2
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16.3 Test de programme

Application

En mode Test de programme, vous simulez le déroulement des
programmes et parties de programmes afin de limiter par la suite les
erreurs de programmation lors du déroulement du programme. La
TNC détecte les

incompatibilités géométriques

données manquantes

sauts ne pouvant étre exécutés

violations de la zone d'usinage

collisions entre les corps sous controle anti-collision (option de
logiciel DCM nécessaire, cf. ,, Contrdle anti-collision en mode de
fonctionnement Test de programme”, page 377)

Vous pouvez en outre utiliser les fonctions suivantes:

Test de programme pas a pas

Arrét du test a une séquence donnée

Omettre certaines séquences

Fonctions destinées a la représentation graphique
Calcul de la durée d'usinage

Affichage d'état supplémentaire

(contréle dynamigue anti-collision), vous pouvez aussi
exécuter en mode Test de programme un contréle anti-
collision (cf. , Contrdle anti-collision en mode de
fonctionnement Test de programme” a la page 377)

@ Si votre machine est équipée de |'option de logiciel DCM

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Lors de la simulation graphique, la TNC ne peut pas
simuler tous les déplacements exécutés réellement par la
machine, par exemple

les déplacements lors d'un changement d'outil que le
constructeur de la machine a défini dans une macro de
changement d'outil ou via I'automate

les positionnements que le constructeur de la machine
a défini dans une macro de fonction M

les positionnements que le constructeur de la machine
exécute via l'automate

les positionnements qui exécutent un changement de
palette

HEIDENHAIN conseille donc d'aborder chaque
programme avec la prudence qui s'impose, y compris si le
test du programme n'a généré aucun message d'erreur et
n'a pas non plus affiché des endommagements visibles de
la piece.

Aprés un appel d'outil, la TNC lance systématiquement un
test de programme a la position suivante:

Dans le plan d'usinage, a la position X=0, Y=0

Dans I'axe d'outil, 1T mm au dessus du point MAX défini
dans la BLK FORM

Si vous appelez le méme outil, la TNC continue alors a
simuler le programme a partir de la derniére position
programmeée avant |'appel de |'outil.

Pour obtenir un comportement excellent, y compris
pendant |'usinage, nous vous conseillons, apres un
changement d'outil, d'aborder systématiquement une
position a partir de laquelle la TNC peut effectuer le
positionnement sans risque de collision.

Le constructeur de la machine peut aussi définir une
macro de changement d'outil pour le mode Test de
programme de maniére a simuler avec précision le
comportement de la machine; consulter le manuel de la
machine.

Test de programme et exécution de programme



Exécuter un test de programme

Si la mémoire centrale d'outils est active, vous devez avoir activé un
tableau d'outils (état S) pour réaliser le test du programme). Pour cela,
en mode Test de programme, sélectionnez un fichier d'outils avec le
gestionnaire de fichiers (PGM MGT).

La fonction MOD PIECE BR. DANS ZONE TRAVAIL vous permet
d'activer la surveillance de la zone de travail pour le test du
programme, cf. ,, Représenter la piéce brute dans la zone d'usinage”,
page 612.

Sélectionner le mode Test de programme

Afficher le gestionnaire de fichiers avec la touche
PGM MGT et sélectionner le fichier que vous désirez
tester ou

sélectionner le début du programme: Avec la touche
GOTO, sélectionnner la ligne ,0” et validez avec la
touche ENT

La TNC affiche les softkeys suivantes:

Fonctions Softkey

Annuler la piece brute et tester tout le programme
START

Tester tout le programme

Tester une a une chaque séquence du programme

Stopper le test du programme (la softkey n'apparait
que si vous avez lancé le test du programme)

Vous pouvez interrompre le test du programme a tout moment —y
compris a l'intérieur des cycles d'usinage — et le reprendre ensuite.
Pour poursuivre le test, vous ne devez pas exécuter les actions
suivantes:

Sélectionner une autre séquence avec les touches fléchées ou la
touche GOTO

Apporter des modifications au programme
Changer de mode de fonctionnement
Sélectionner un nouveau programme

iTNC 530 HEIDENHAIN

571

16.3 Test de programme



16.3 Test de programme

Exécuter le test du programme jusqu'a une séquence donnée

Avec STOP A N, la TNC n'exécute le test de programme que jusqu'a
la séquence portant le numéro N.

En mode Test de programme, sélectionner le début du programme

Sélectionner le test de programme jusqu'a une séquence donnée:
Appuyer sur la softkey STOP A N.

STOP

572

Stop a N: Introduire le numéro de la séquence a
laquelle le test du programme doit étre arrété

Programme: Introduire le nom du programme
contenant la séguence portant le numéro de la
séquence sélectionnée; la TNC affiche le nom du
programme sélectionné; si l'arrét de programme doit
se situer a l'intérieur d'un programme appelé avec
PGM CALL, introduire alors ce nom

Amorce a: P: Sivous désirez accéder a un tableau de
points, introduire ici le numéro de la ligne a laquelle
vous voulez accéder

Tableau (PNT): Sivous désirez accéder a un tableau
de points, introduire ici le nom du tableau de points
auquel vous voulez accéder

Répétitions: Introduire le nombre de répétitions a
exécuter dans le cas ou N est situé a I'intérieur d'une
répétition de partie de programme

Tester une section de programme: Appuyer sur la
softkey START; la TNC teste le programme jusqu'a la
séguence programmeée

Mode Manuel

Test de programme

WO-~NNUIAEWN~,O®

BEGIN PGM 17000 MM

BLK FORM

8.1 2

X-20 Y-32

2-53

BLK FORM B8.2 IX+48 IY+64 IZ2+53
TOOL CALL B1 Z S1@00
L X+® Y+0 RO F99899
L 2+1 R@ F939389 M3

CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL CALL
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF

2]

1 DIS
.2 PRO
3 PAS
4 RAY
.5 F50

gaogaoa

T.1
F.-3.6
SE4 F4000
ON16.85
00 DR-

POCHE CIRCULRIRE

Jusau’s séq.
Programne

Amorce a: P
Tableau (PNT

(oenen

K
=4a

Repétitions
5.3 PRAS
5.4 RAY

SE44 F4000
ON14

FIN

START

START
PAS-A-PAS
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Sélectionner la cinématique pour le test du programme

Cette fonction doit étre activée par le constructeur de
Q votre machine.

Vous pouvez utiliser cette fonction pour tester des programmes dont
la cinématique ne correspond pas a la cinématique active de la
machine (par exemple sur des machines permettant un changement
de téte ou une commutation de zone de déplacement).

Si le constructeur de votre machine a stocké sur celle-ci différentes
cinématiques, vous pouvez activer I'une d'entre elles avec la fonction
MOD pour tester le programme. La cinématique active de la machine
demeure inchangée.

Sélectionner le mode Test de programme
Sélectionnez le programme que vous désirez tester
w Sélectionner la fonction MOD
seLect Afficher dans une fenétre auxiliaire les cinématiques
KINEMRTICS disponibles; si nécessaire, commuter auparavant la

barre de softkeys

Sélectionner la cinématique désirée avec les touches
fléchées et valider avec la touche ENT

Lorsque la commande est mise sous tension, la
@ cinématique de la machine est toujours active en mode de
fonctionnement Test de programme. Si nécessaire, aprés

la mise sous tension, sélectionner a nouveau la
cinématique.

Lorsque vous sélectionnez une cinématique avec le code
kinematic, la TNC commute la cinématique de la machine
et la cinématique de test.
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16.4 Exécution de programme

16.4 Exécution de programme

Utilisation

En mode Exécution de programme en continu, la TNC exécute un
programme d’usinage de maniére continue jusqu’a la fin du
programme ou jusqu'a une interruption de celui-ci.

En mode Exécution de programme pas a pas, vous exécutez chaque
séquence en appuyant chaque fois sur la touche START externe.

Vous pouvez utiliser les fonctions TNC suivantes en mode Exécution
de programme:

Interruption de I'exécution du programme

Exécution du programme a partir d'une séquence donnée

Omettre certaines séquences

Editer un tableau d'outils TOOL.T

Controler et modifier les paramétres Q

Superposer le positionnement avec la manivelle

Fonctions destinées a la représentation graphique

Affichage d'état supplémentaire

574

Execution PGM en continu

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM ©.1 Z X-50 Y-70 2-20

BLK FORM @.2 X+130 Y+5@ Z+45

TooL.

L x-

12 L x-

°
1
2
3
4 L x-
5
5
7

CALL 3 Z 53500

50 Y-30 Zz+20 RO F1000 M3

30 Y-40 Z+10 RR

50 v-30 Z-10 RO

13 L 2z+e
14 END PGM 17011 MM

Mémorisation
progranme

@% S-IST
©% SINm1

sT:1

17:34

[=

|

=0
!
)

HI

30 H +60 U ©:00:00 DIAGNOSTS
-300.000 Y -120.0800 2Z -200.000
+*B +330.000%C +0.000
INFO 1/3
- S1 0.000
EFF. F:15 T s 2|5 zs00 Fo Ms /9
DEBUT FIN PAGE PAGE AMORCE | TEST MISE | oo oy TRBLEAU
SEQUENCE | EN OEUVRE D7OUTILS
oL PTS ZERO
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Exécuter un programme d’usinage

Préparatifs

1

2
3
4

Brider la piéce sur la table de la machine

Initialiser le point de référence

Sélectionner les tableaux et fichiers de palettes a utiliser (état M)
Sélectionner le programme d'usinage (état M)

Vous pouvez modifier I'avance et la vitesse de rotation
@ broche a I'aide des boutons des potentiométres.

Avec la softkey FMAX, vous pouvez réduire |'avance
lorsque vous désirez aborder le programme CN. Cette
réduction est valable pour tous les déplacements en
avance d'usinage et en avance rapide. La valeur que vous
avez introduite n'est plus activée aprés mise hors/sous
tension de la machine. Apres la mise sous tension, pour
rétablir I'avance max. définie, vous devez réintroduire la
valeur numérique correspondante.

Exécution de programme en continu

Lancer le programme d'usinage avec la touche START externe

Exécution de programme pas a pas

Lancer une a une chaque séquence du programme d'usinage avec
la touche START externe

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Interrompre l'usinage

Vous disposez de plusieurs possibilités pour interrompre |'exécution
d'un programme:
Interruptions programmeées
Touche STOP externe
Commutation sur Exécution de programme pas a pas
Programmation d’'axes non asservis (,,axes compteurs”)

Lorsque la TNC enregistre une erreur pendant I'exécution du
programme, elle interrompt alors automatiquement I'usinage.

Interruptions programmeées

Vous pouvez définir des interruptions directement dans le programme
d'usinage. La TNC interrompt I'exécution de programme dés que le
programme d'usinage arrive a la séquence contenant I'une des
indications suivantes:

STOP (avec ou sans fonction auxiliaire)

Fonction auxiliaire MO, M2 ou M30
Fonction auxiliaire M6 (définie par le constructeur de la machine)

Interruption a I'aide de la touche STOP externe

Appuyer sur la touche STOP externe: La séquence que la TNC est
en train d'exécuter au moment ou vous appuyez sur la touche ne
sera pas exécutée intégralement; le symbole , *" clignote dans
I'affichage d'état

Si vous ne désirez pas poursuivre |'usinage, arrétez la TNC avec la
softkey STOP INTERNE: Le symbole ,*" s'éteint de I'affichage
d'état. Dans ce cas, relancer le programme a partir du début

Interrompre l'usinage en commutant sur le mode Exécution de
programme pas a pas

Pendant que le programme d'usinage est exécuté en mode Exécution
de programme en continu, sélectionnez Exécution de programme pas
apas. La TNC interrompt I'usinage lorsque la phase d'usinage en cours
est achevée.
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Programmation d’axes non asservis (,,axes compteurs”)

Cette fonction doit étre adaptée par le constructeur de
@ votre machine. Consultez le manuel de votre machine.

La TNC interrompt automatiqguement le déroulement du programme
dés qu'elle détecte dans une séquence de déplacement un axe défini
comme axe non asservi (,,axe compteur”) par le constructeur de la
machine. Dans cette situation, vous pouvez déplacer manuellement
I'axe non asservi a la position désirée. Dans la fenétre de gauche, la
TNC affiche alors toutes les positions nominales a aborder et qui sont
programmeées dans cette séquence. Pour les axes non asservis, la
TNC affiche en plus le chemin restant a parcourir.

Dés gue tous les axes ont atteint la bonne position, vous pouvez
poursuivre le déroulement du programme avec Start CN.

I'exécuter avec Start CN. Positionner manuellement
les axes non asservis; la TNC affiche aussi le chemin
restant a parcourir sur cet axe (cf. ,Aborder a nouveau
le contour” a la page 583)

Sélectionner la suite chronologique souhaitée et
x

Si nécessaire, définir si les axes asservis doivent étre

orr [oY déplacés dans le systeme de coordonnées incliné ou
non incliné
Sinécessaire, déplacer les axes asservis a l'aide de la
S manivelle ou des touches de sens des axes
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Déplacer les axes de la machine pendant une
interruption

Vous pouvez déplacer les axes de la machine pendant une
interruption, de la méme maniére qu’'en mode Manuel.

Attention, risque de collision!
Si le plan d'usinage est incliné et si vous interrompez

|'exécution du programme, vous pouvez commuter le
systeme de coordonnées avec la softkey 3D ROT entre
I'inclinaison et la non-inclinaison.

La fonction des touches de sens des axes, de la manivelle
et de la logique de redémarrage est traitée en
conséquence par la TNC. Lors du dégagement, veillez a ce
que le bon systeme de coordonnées soit activé et a ce que
les valeurs angulaires des axes rotatifs aient été
introduites si nécessaire dans le menu ROT 3D.

Exemple d'application:
Dégagement de la broche aprés une rupture de I'outil

Interrompre I'usinage

Déverrouiller les touches de sens externes: Appuyer sur la softkey
DEPLACEMENT MANUEL

Si nécessaire, activer avec la softkey 3D ROT le systeme de
coordonnées dans lequel vous désirez effectuer le déplacement

Déplacer les axes machine avec les touches de sens externes

16.4 Exécution de programme

START externe aprées avoir actionné la softkey
DEPLACEMENT MANUEL pour déverrouiller les touches
de sens externes. Consultez le manuel de votre machine.

@ Sur certaines machines, vous devez appuyer sur la touche

Le constructeur de la machine peut définir une
configuration pour que, lors d'une interruption de
programme, Vous puissiez toujours déplacer les axes dans
le systéme de coordonnées actif actuellement, donc
éventuellement dans le systéme de coordonnées incliné.
Consultez le manuel de votre machine.
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Poursuivre I'exécution du programme apres une
interruption

un cycle d'usinage, reprenez-la au début du cycle. Les
phases d'usinage déja exécutées par la TNC le seront a
nouveau.

@ Si vous interrompez I'exécution du programme pendant

Si vous interrompez |'exécution du programme a l'intérieur d'une
répétition de partie de programme ou d'un sous-programme, Vous
devez retourner a la position de I'interruption a l'aide de la fonction
AMORCE A SEQUENCE N.

Lors d'une interruption de I'exécution du programme, la TNC
meémorise:
les données du dernier outil appelé

les conversions de coordonnées actives (ex. décalage du point zéro,
rotation, image miroir)

les coordonnées du dernier centre de cercle défini

jusqgu'a ce que vous les annuliez (par ex.