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Eléments de commande de la TNC

Eléments de commande de la TNC

Eléments de commande a I'écran

Touche Fonction

Définir le partage de |'écran

Commuter I'écran entre les modes
Machine et Programmation

D Softkeys : choix de fonction de
I'écran

@ @ @ Commuter les barres de softkeys

Modes Machine

Fonction
Mode Manuel

Touche

Manivelle électronique

Positionnement avec introduction
manuelle

Exécution de programme pas a pas

Exécution de programme en
continu

Y = = e B

Modes Programmation

Touche Fonction
Programmation
Test de programme

Gérer les programmes/fichiers,
fonctions TNC

Touche Fonction

P Sélectionner et effacer des
programmes/fichiers, transmission
externe des données

PGM Définir un appel de programme et

CALL , . .
sélectionner des tableaux de points
zéro et de points

Sélectionner la fonction MOD

ELP Afficher les textes d'aide pour les
messages d'erreur CN, appeler
TNCguide
Afficher tous les messages d'erreur
en instance
Afficher la calculatrice

Touches de navigation

Touche Fonction

} Déplacer la surbrillance

soro Sélection directe des séquences,
cycles et fonctions paramétrées

Potentiometres pour l'avance
et la vitesse de broche

Vitesse de rotation
broche

100 100
suiOMm wi%im
D’WWF'G Qs%

o

Avance
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Cycles, sous-programmes et
répétitions de parties de programme

Touche Fonction
Définir les cycles palpeurs

Définir et appeler les cycles
DEF CALL
LBL LBL Définir et appeler les sous-
SET CALL

programmes et les répétitions de
partie de programme

Introduire un arrét programmé
dans un programme

Données d'outils

Touche Fonction

Définir les données d'outils dans le
programme

Appeler les données d'outils

Programmation d'opérations de contournage

Fonction

g
c
o
=
(1]

Approche/sortie du contour

>
o
o
=)

=)
m|
|

Programmation flexible de
contours FK

Droite

8 &

cc 4 Centre de cercle/pole pour
coordonnées polaires

Trajectoire circulaire avec centre

N

de cercle
oA p Trajectoire circulaire avec rayon
o p Trajectoire circulaire avec
raccordement tangentiel
CHF RND Chanfrein/arrondi d'angle
g (g / 9
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Fonctions spéciales

Touche Fonction

Afficher les fonctions spéciales

Onglet suivant dans les
formulaires

Champ de dialogue ou bouton

avant/arriére

Introduire les axes de coordonnées et nombres,
Edition

Touche Fonction

Sélectionner les axes ou les

introduire dans le programme

n n Chiffres

- -y Point décimal/inverser le signe

@ Saisir des coordonnées polaires/

valeurs incrémentales

n Programmation des paramétres
Q/
Etat des parametres Q

la valeur de la calculatrice

Transférer la position courante ou

Ignorer les questions du dialogue
et effacer des mots

Valider la saisie et continuer le
dialogue

saisie

CE Réinitialiser des valeurs ou
supprimer le(s) message(s)
d'erreur de la TNC

DEL Interrompre le dialogue, effacer
une partie du programme

Fermer la séquence, terminer la



Eléments de commande de la TNC
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Principes

Remarques sur ce manuel

Remarques sur ce manuel

Vous trouverez ci-apres une liste des symboles d'information
utilisés dans ce manuel.

=

ST

Ce symbole signale que vous devez tenir compte
des remarques particuliéres relatives a la fonction
concernée.

Ce symbole signale qu'il existe un ou plusieurs
dangers en relation avec I'utilisation de la fonction
décrite :

® Dangers pour la piéce

Dangers pour I'élément de serrage

Dangers pour I'outil

Dangers pour la machine

Dangers pour |'opérateur

Ce symbole signale une situation potentiellement
dangereuse qui pourrait étre a I'origine de blessures
si elle ne pouvait étre évitée.

Ce symbole indique que la fonction décrite doit
étre adaptée par le constructeur de votre machine.
L'action d'une fonction peut étre différente d'une
machine a l'autre.

Ce symbole signale qu'un autre manuel d'utilisation
contient d'autres informations détaillées relatives a
une fonction.

Modifications souhaitées ou découverte d'une
"coquille"?

Nous nous efforcons en permanence d'améliorer notre
documentation. Merci de votre aide, faites-nous part

de vos souhaits de modification a I'adresse e-mail :
tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Type de TNC, logiciels et fonctions

Ce manuel décrit les fonctions dont disposent les TNCs a partir des
numéros de logiciel CN suivants :

Type de TNC Nr. de logiciel CN
TNC 620 817600-02
TNC 620 E 817601-02

TNC 620 Poste de programmation 817605-02

La lettre E désigne la version Export de la TNC. La version Export
de la TNC est soumise a la restriction suivante :

® |nterpolation linéaire sur 4 axes maximum

Le constructeur de machines adapte les fonctions TNC

qui conviennent le mieux a chacune des ses machines par
I'intermédiaire des paramétres machine. Dans ce manuel figurent
ainsi des fonctions qui n'existent pas dans toutes les TNC.

Exemple de fonctions TNC non disponibles sur toutes les
machines :

® FEtalonnage d'outils avec le TT

Nous vous conseillons de prendre contact avec le constructeur
pour connaitre les fonctions présentes sur votre machine.

De nombreux constructeurs de machines ainsi qu'HEIDENHAIN
proposent des cours de programmation TNC. |l est conseillé de
participer a de telles formations afin de se familiariser rapidement
avec le fonctionnement de la TNC.

Manuel d'utilisation de la programmation des
cycles :

Toutes les fonctions de cycles (cycles palpeurs et
cycles d'usinage) sont expliquées dans le manuel
d'utilisation, Programmation des cycles. En cas de
besoin, adressez-vous a HEIDENHAIN pour recevoir
ce manuel d'utilisation. ID: 1096886-xx
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Options de logiciel

La TNC 620 dispose de diverses options de logiciel qui peuvent étre activées par le constructeur de votre machine.
Chaque option doit étre activée séparément et comporte individuellement les fonctions suivantes :

Additional Axis (options 0 et 1)

Axe supplémentaire Boucles d'asservissement supplémentaires 1 et 2

Advanced Function Set 1 (option 8)
Fonctions étendues - Groupe 1 Usinage avec plateau circulaire :

m Contours sur le développé d'un cylindre

= Avance en mm/min

Conversions de coordonnées :

inclinaison du plan d'usinage

Interpolation :

Cercle dans 3 axes avec plan incliné (cercle dans |'espace)

Advanced Function Set 2 (option 9)

Fonctions étendues - Groupe 2 Usinage 3D :

B Guidage du mouvement pratiguement sans a-coups
m Correction d'outil 3D par vecteur normal a la surface

= Modification de la position de la téte pivotante avec la manivelle
électronique pendant le déroulement du programme ; la position
de la pointe de I'outil reste inchangée (TCPM = Tool Center Point
Management)

= Maintien de |'outil en position perpendiculaire au contour

m Correction du rayon d'outil dans le sens perpendiculaire au sens du
mouvement et au sens de ['outil

Interpolation :
Droite sur 5 axes (licence d'exportation requise)

Touch Probe Functions (option 17)
Fonctions de palpage Cycles palpeurs :

Compensation du désaxage de I'outil en mode Automatique
Définition du point d'origine en Mode manuel

Définition du point d'origine en mode Automatique

Mesure automatique des pieces

Etalonnage automatique des outils

HEIDENHAIN DNC (option 18)

Communication avec applications PC externes au moyen de
composants COM

Advanced Programming Features (option 19)

Fonctions de programmation Programmation flexible de contours FK

étendues Programmation en texte clair HEIDENHAIN avec aide graphique pour
les pieéces dont la cotation des plans n'est pas conforme aux CN.
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Advanced Programming Features (option 19)

Cycles d'usinage :

Advanced Graphic Features (option 20)

Fonctions graphiques étendues

Advanced Function Set 3 (option 21)

Fonctions étendues - Groupe 3

Pallet Managment (option 22)

Gestion des palettes

Display Step (option 23)

Résolution d'affichage

DXF Converter (option 42)

Convertisseur DXF

TNC 620 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 3/2015

Percage profond, alésage a I'alésoir, alésage a I'outil, lamage,
centrage (cycles 201 - 205, 208, 240, 241)

Filetages intérieurs et extérieurs (cycles 262 - 265, 267)

Finition de poches et de tenons rectangulaires et circulaires (cycles
212 - 215, 251-257)

Usinage ligne a ligne de surfaces planes ou gauches (cycles 230 -
233)

Rainures droites et circulaires (cycles 210, 211, 253, 254)
Motifs de points sur un cercle ou une grille (cycles 220, 221)

Tracé de contour, poche de contour — y compris paralléle au contour,
rainure de contour trochoidale (cycles 20 - 25, 275)

Gravure (cycle 225)

Possibilité d'intégrer des cycles constructeurs (spécialement créés
par le constructeur de la machine)

Graphique de test et graphique d'usinage :

Vue de dessus
Représentation en trois plans
Représentation 3D

Correction d'outil :

M120 : calcul anticipé du contour (jusqu’'a 99 séquences) avec
correction de rayon (LOOK AHEAD)
Usinage 3D :

M118 : superposer un déplacement avec la manivelle pendant
I'exécution du programme

Précision de programmation :

Axes linéaires jusqu'a 0,01 um
Axes angulaires jusqu'‘a 0,00001°

Format DXF accepté : AC1009 (AutoCAD R12)

Transfert de contours et de motifs de points

Définition pratique du point d'origine

Sélection graphique de contours partiels a partir de programmes en
dialogue Texte clair



Principes
Type de TNC, logiciels et fonctions

KinematicsOpt (option 48)

Optimisation de la cinématique de = Sauvegarde/restauration de la cinématique active
la machine ® Controle de la cinématique active
= Optimisation de la cinématigue active

Extended Tool Management (option 93)

Gestion avancée des outils basée sur Python

Remote Desktop Manager (option 133)

Commande des ordinateurs a B \Windows sur un ordinateur distinct

distance ® [ntégré dans l'interface de la TNC

Cross Talk Compensation - CTC (option 141)

Compensation de couplage d'axes ® Acquisition d'écart de position d'ordre dynamique di aux
accélérations d'axes

® Compensation du TCP (Tool Center Point)
Position Adaptive Control — PAC (option 142)

Asservissement adaptatif en B Adaptation des parameétres d'asservissement en fonction de la
fonction de la position position des axes dans |'espace de travail

®m  Adaptation des parametres d'asservissement en fonction de la
vitesse ou de l'accélération d'un axe

Load Adaptive Control — LAC (option 143)

Asservissement adaptatif en = Calcul automatique de la masse des piéces et des forces de friction

fonction de la charge ® Adaptation des parameétres d'asservissement en fonction du poids
réel de la piece

Active Chatter Control — ACC (option 145)

Controle actif des vibrations Fonction entiérement automatique pour éviter les saccades pendant
I'usinage
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Type de TNC, logiciels et fonctions

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
automatiquement des fonctions FCL lorsque votre TNC bénéficie
d'une mise a jour de logiciel.

Lorsque vous réceptionnez une nouvelle machine,
toutes les fonctions de mise a jour Upgrade sont
disponibles sans surco(t.

Dans ce manuel, ces fonctions Upgrade sont signalées par la
mention FCL n, n précisant le numéro d'indice du niveau de
développement.

L'acquisition payante du code correspondant vous permet d'activer
les fonctions FCL. Pour cela, prenez contact avec le constructeur
de votre machine ou avec HEIDENHAIN.

Lieu d'implantation prévu

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

Mentions légales

Ce produit utilise I'Open Source Software. Vous trouverez d'autres
informations sur la commande a

» Mode Mémorisation/Edition
» Fonction MOD
» Softkey REMARQUES SUR LA LICENCE

TNC 620 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 3/2015
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Nouvelles fonctions

Nouvelles fonctions 73498x-02

Dorénavant, il est possible d'ouvrir, directement sur la TNC, les
fichiers DXF pour en extraire des contours et des modeles de
points ("Programmation : Utiliser des données issues de fichiers de
CAQ'", page 251).

Le sens actuel de I'axe d'outil peut étre maintenant activé
en tant qu'axe d'outil virtuel en mode manuel et pendant la
superposition de la manivelle ("Superposition de la manivelle
pendant I'exécution du programme : M118 (option de logiciel
fonctions miscellaneaous)’, page 364).

Il est désormais possible d'écrire et de lire des tableaux librement
configurables ("Tableaux personnalisables”, page 382).

Nouveau cycle palpeur 484 pour I'étalonnage du palpeur sans céble
TT 449 (voir Manuel d'utilisation, Cycles)

Les nouvelles manivelles HR 520 et HR 550 FS sont maintenant
assistées ("Déplacer les axes avec des manivelles électroniques’,
page 438).

Nouveau cycle d'usinage 225 Gravage (voir Manuel d'utilisation,
Programmation des cycles)

Nouvelle option de logiciel Suppression active des vibrations ACC
("Suppression active des vibrations ACC (option 145)", page 375)
Nouveau cycle de palpage manuel "Ligne médiane en tant que
point de référence" ("Initialisation de la ligne médiane comme point
d'origine ", page 487)

Nouvelle fonction pour arrondir les angles (*Arrondir les angles :
M197", page 370)

Il est possible de bloquer 'accés externe a la TNC grace a une
fonction MOD ("Accés externe”, page 537).
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Fonctions modifiées 73498x-02

Dans le tableau d'outils, le nombre maximal des caractéres pour
les champs NOM et DOC est passé de 16 a 32 ("Entrer des
données d'outils dans le tableau", page 170).

Les colonnes ont été ajoutées au tableau ("Entrer des données
d'outils dans le tableau", page 170).

Les cycles de palpage manuel sont plus simples a utiliser et
assurent les opérations de positionnement dans de meilleurs
conditions ("Utiliser un palpeur 3D (option 17)", page 464).

Dans des cycles, la fonction PREDEF permet dorénavant de
prendre aussi en compte des valeurs prédéfinies dans un
parametre de cycle (voir Manuel d'utilisation, Programmation de
cycles).

Pour les cycles KinematicsOpt, un nouvel algorithme d'optimisation
est utilisé (voir Manuel d'utilisation, Cycles de programmation).

Dans le cycle 257 Tenon circulaire, un parameétre est maintenant
disponible qui permet de définir la position de départ sur le tenon
(voir Manuel d'utilisation, Programmation des cycles).

Dans le cycle 256, Tenon rectangulaire, un parametre est
maintenant disponible qui permet de définir la position de départ
sur le tenon (voir Manuel d'utilisation, Programmation des cycles).
Gréace au cycle de palpage manuel "Rotation de base", le désaxage
de la piece peut aussi étre compensé par une rotation de la table
("Compenser le désalignement de la piece en effectuant une
rotation de la table", page 479).

TNC 620 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 3/2015
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Nouvelles fonctions 34056x-0434055x-06

Nouveau mode de fonctionnement spécial DEGAGER
("Dégagement aprés une coupure de courant’, page 524).

Nouveau graphique de simulation ("Graphiques (option 20)",
page 504).

Nouvelle fonction MOD "Fichier d'utilisation des outils" dans le
groupe Configuration machine ("Fichier d'utilisations d'outils",
page 539).

Nouvelle fonction MOD "Réglage de I'horloge systéme" dans le
groupe Configuration systéme ("Paramétrer I'horloge systeme”,
page 540).

Nouveau groupe MOD "Configuration graphique" ("Paramétres
graphiques", page 536).

La nouvelle calculatrice de données de coupe vous permet de
calculer la vitesse de broche et I'avance ("Calculateur de données
de coupe’, page 146).

Vous pouvez désormais activer et désactiver la suppression

des vibrations (ACC) via une softkey ("Activer/désactiver ACC",
page 376).

De nouvelles conditions si/alors ont été introduites dans les
instructions de saut ("Programmer les sauts conditionnels®,

page 301).

Le tréma et le symbole du diamétre ont été ajoutés au jeu de
caracteres du cycle d'usinage 225 Gravure (voir Manuel utilisateur
Programmation des cycles)

Nouveau cycle d'usinage 275 Fraisage en tourbillon (voir Manuel
utilisateur Programmation des cycles).

Nouveau cycle d'usinage 233 Surfacage (voir Manuel utilisateur
Programmation des cycles)

Le paramétre Q395 PRONFONDEUR DE REFERENCE a été
introduit dans les cycles de percage 200, 203 et 205 pour exploiter
le FANGLE (voir Manuel utilisateur Programmation des cycles).

Le cycle de palpage 4 MESURE 3D a été introduit (voir Manuel
utilisateur Programmation des cycles).
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Fonctions modifiées 81760x-01

Il est désormais possible d'utiliser jusqu'a 4 fonctions M dans une
séquence CN ("Principes”, page 352).

De nouvelles softkeys ont été introduites dans la calculatrice pour
prendre en compte des valeurs ("Utilisation", page 143).

L'affichage de la distance restante peut désormais également étre
affiché dans le systéme de saisie ("Sélectionner un affichage de
positions", page 541).

De nouveaux paramétres de saisie ont été ajoutés au cycle 241
PERCAGE PROFOND MONOLEVRE (voir Manuel utilisateur
Programmation des cycles).

Le paramétre Q305 NO DANS TABLEAU a été ajouté au cycle 404
(voir Manuel utilisateur Programmation des cycles).

Une avance d'approche a été introduite dans les cycles de fraisage
de filets (voir Manuel utilisateur Programmation des cycles).

Le paramétre Q208 permet désormais de définir une avance pour
le retrait dans le cycle 205 Percage profond universel (voir Manuel
utilisateur Programmation des cycles).

TNC 620 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 3/2015
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Nouvelles fonctions 81760x-02

Il est désormais possible de sélectionner et d'éditer des
programmes se terminant par I'extension .HU et .HC.

Les fonctions SELECTION PROGRAMME et APPELER PROGRAMME
CHOISI ont été nouvellement ajoutées ("Programme quelconque
utilisé comme sous-programme”, page 279).

Il existe désormais une nouvelle fonction FEED DWELL
pour programmer des durées de temporisation répétitives
("Temporisation FUNCTION FEED DWELL", page 388).

La commande commence automatiquement chaque début de
séquence par une majuscule "Programmer des fonctions de
contournage", page 218.

Les 18 fonctions Dont été complétées ('D18 — Lire données
systeme ", page 313).

Il est désormais possible de verrouiller des supports de données
USB a I'aide du logiciel de sécurité SELinux ("Logiciels de sécurité
SELinux", page 88).

Le paramétre machine "posAfterContPocket" a été ajouté. Il permet
d'influencer le positionnement aprés un cycle SL ("Paramétres
utilisateur spécifiques a la machine", page 564).

Il est possible de définir des zones de protection dans le menu
MOD ("Définir des limites de déplacement”, page 538).

Il est possible de paramétrer une protection en écriture pour
certaines lignes du tableau Preset ("Enregistrer les points d'origine
dans le tableau Preset", page 455).

Une nouvelle fonction de palpage permettant d'aligner un plan est
disponible ("Calculer une rotation 3D de base", page 480).
Une nouvelle fonction permettant d'aligner le plan d'usinage sans

axes rotatifs est disponible ("Incliner le plan d'usinage sans axes
rotatifs", page 415).

Il est désormais possible d'ouvrir des fichiers de CAO sans
option 42 ("Visionneuse de CAQ", page 253).

L'option de logiciel 93 Extended Tool Management est
nouvellement disponible ("Gestionnaire d'outils (option 93)",
page 188).
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Fonctions modifiées 81760x-02

La plage de saisie de la colonne DOC du tableau d'emplacement
a été étendue a 32 caracteres ("Tableau d'emplacements pour
changeur d'outils", page 178).

Les instructions D15, D31 et D32 issues des commandes
antérieures ne générent plus de séquences ERROR lors de
I'importation. Si vous utilisez ces instructions lors de la simulation
ou de I'exécution d'un programme CN, la commande interrompt le
programme CN avec un message d'erreur qui vous aide a trouver
solution alternative.

Les fonctions auxiliaires M104, M105, M112, M114, M124, M134,
M142, M150, M200 - M204 issues des commandes antérieures ne
géneérent plus de séquences ERROR lors de I'importation. Si vous
utilisez ces fonctions auxiliaires lors de la simulation ou I'exécution
d'un programme CN, la commande interrompt le programme CN
avec un message d'erreur qui vous aide a trouver une solution
alternative ("Comparaison : fonctions auxiliaires", page 603).

La taille maximale admissible des fichiers générés avec D16 F
PRINT est passée de a 4 ko a 20 ko.

Le tableau Preset "Preset.PR" est protégé en écriture en mode
"Programmation” ("Enregistrer les points d'origine dans le tableau
Preset", page 455).

La liste de parameétres Q permettant de définir I'onglet QPARA de
|'affichage d'état peut contenir jusqu'a 132 caracteres ("Afficher les
parametres Q (onglet QPARA)", page 80).

Un étalonnage manuel du palpeur est désormais possible
avec quelques pré-positionnements ("Etalonner un palpeur 3D
(option 17)", page 471).

L'affichage de position tient compte de la surépaisseur DL choisie
comme surépaisseur de la piece ou de I'outil dans la séquence T
("Valeurs Delta pour longueurs et rayons", page 169).

En mode Pas a pas, la commande traite chaque point d'un cycle
de motif de points ou d'un cycle G79 un a un ("Exécution de
programme”, page 519).

Pour effectuer un redémarrage de la commande, il n'est plus

possible d'utiliser la touche END : il faut utiliser la softkey
REDEMARRER ("Mise hors tension", page 436).

La commande affiche I'avance de contournage en mode Manuel
("Vitesse de rotation broche S, avance F, fonction auxiliaire M",

page 448).

Une inclinaison en mode Manuel ne peut étre désactivée que via le
menu 3D ROT ("Activer I'inclinaison manuelle”, page 494).

La valeur maximale du paramétre machine "maxLineGeoSearch" est
passée a 50000 ("Parametres utilisateur spécifiques a la machine",
page 564).

Les intitulés des options de logiciel 8, 9 et 21 ont été modifiés
("Options de logiciel", page 8).
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Nouvelles fonctions cycles et fonctions cycles modifiées
81760x-02

Nouveau cycle G239 ASCERTAIN THE LOAD pour la fonction
LAC (Load Adapt. Control), I'adaptation des parameétres
d'asservissement en fonction de la charge (option 143), voir
"CALCUL DE CHARGE (cycle 239 DIN/ISO : G239, option de
logiciel 143)"

Le cycle G270 a été nouvellement ajouté (option 19), voir

"DONNEES DE TRACE DE CONTOUR (cycle 270, DIN/ISO : G270,
option de logiciel 19)"

Le cycle G139 CONT. SURF. CYLINDRE a été nouvellement ajouté
(option 1), voir "POURTOUR D'UN CYLINDRE (cycle 39, DIN/ISO :
G139, option de logiciel 1)"

Les caractéres CE, 3, @ et I'horloge systeme font désormais partie
du cycle d'usinage G225 GRAVAGE, voir "GRAVURE (cycle 225,
DIN/ISO : G225)"

Le paramétre optionnel Q439 a été ajouté aux cycles G252-G254
(option 19).

Les parameétres optionnels Q401 et Q404 ont été ajoutés au cycle
G122 EVIDEMENT (option 19), voir "EVIDEMENT (cycle 22, DIN/
ISO : G122, option de logiciel 19)"

Le paramétre optionnel Q536 a été ajouté au cycle G484
ETALONNAGE TT IR (Option 17), voir "Etalonnage du TT 449 sans
cable (cycle 484, DIN/ISO: G484, option 17)"
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