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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 327
constructeur de la machine pour éviter les
collisions.

Option de logiciel DXF Converter Description

Extraire des contours et positions d'usinage a Page 218
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 556
dialogue slovéne, slovaque, norvégien, letton,

estonien, coréen, turc, roumain, lituanien.

Option de logiciel Configurations globales ..
de programme Description
Fonction de superposition de transformations Page 342
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 353
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 332
protégée avec contrble anti-collision

DCM actif

Superposition de la manivelle (axes a Page 331
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 392
d'axe

Documentation utilisateur sous forme de  Page 146
systeme d'aide contextuelle

smarT.NC: Programmer smarT.NC en Page 113
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 138
Axe d'outil virtuel Page 477
Gestion USB de périphériques-blocs Page 123

(memory sticks, disques durs, lecteurs
CD-ROM)

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 534

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

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 319)

M128 est désormais autorisée également avec |'amorce de
séquence (cf. ,,Rentrer dans le programme a un endroit quelconque
(amorce de séquence)” a la page 508)

Le nombre des parametres Q disponibles a été relevé a 2000 (cf.
. Principe et vue d’ensemble des fonctions” a la page 252)

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 236)

Dans les fonctions de parametres Q FN 9 a FN 12, on peut aussi
attribuer des noms de label pour définir le saut (cf. ,, Conditions
si/alors avec paramétres Q" a la page 261)

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

L'heure actuelle est maintenant affichée dans I'affichage d'état
supplémentaire (cf. ,Informations générales sur le programme
(onglet PGM)" & la page 79)

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

. Tableau d'outils: Données d'outils standard” a la page 158)
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 499)

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 218)

En mode de fonctionnement Mémorisation de programme, vous

disposez maintenant d'un graphisme filaire 3D (cf. , Graphisme
filaire 3D (fonction FCL2)" a la page 138)

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 477)

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 327)

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 170)

La TNC peut maintenant afficher les tableaux pouvant étre librement
définis, soit sous la forme habituelle des tableaux, soit sous forme
de formulaire

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 gére maintenant non seulement les
périphérigues de pointage (souris) mais aussi des périphériques-
blocs USB (memory sticks, disques durs, lecteurs CD-ROM) (cf.
. Périphériques USB sur la TNC (fonction FCL 2)" a la page 129)

12



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 353)

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 342)

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 146)

On peut maintenant extraire aussi les fichiers de points a partir de
fichiers DXF (cf. , Sélectionner/enregistrer les positions d'usinage”
a la page 228)

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 227)

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 392)

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. ,,Paramétres string” a la page 274)

Un économiseur d'écran peut étre activé au moyen du parameétre-
machine 7392 (cf. ,, Paramétres utilisateur généraux” a la page 556)
La TNC gere aussi maintenant une liaison-réseau via le protocole
NFS V3 (cf. , Interface Ethernet” a la page 527)

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 167)

La programmation en parallele a I'usinage devient possible avec
smarT.NC (cf. ,Ouvrir les programmes smarT.NC” a la page 113)

L'heure-systéme peut étre maintenant réglée avec la fonction MOD
(cf. ,,Régler I'neure-systeme” a la page 551)

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 352)

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-systeme dans un parameétre string”, page 279)

Nouvelles fonctions pour copier, déplacer et effacer des fichiers du
programme CN

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 332)

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 220)

Convertisseur DXF: Les informations relatives aux éléments sont
également affichés dans une fenétre d'information (cf.
.Sélectionner et enregistrer le contour”, page 225)

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 85)

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 353)

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 357)

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
357)

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 318)

14



Le gestionnaire de fichiers a été adapté a celui de smarT.NC (cf.

. Vue d'ensemble: Fonctions du gestionnaire de fichiers” a la page
109)

Nouvelle fonction pour la création de fichiers de maintenance (cf.
. Créer les fichiers de maintenance” a la page 145)

Création du gestionnaire Window (cf. , Gestionnaire Window" & la
page 86)

Nouvelles langues pour le dialogue: Turc et roumain (option de
logiciel, Page 556)

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 334)

DCM: Contréle anti-collision en mode Test de programme (cf.
.Contréle anti-collision en mode de fonctionnement Test de
programme” a la page 333)

DCM: Gestion simplifiée de cinématiques de porte-outils (cf.
.Cinématique du porte-outils” & la page 165)

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 230)

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
230)

Traiter les données DXF: La gestion Polyligne a été intégrée (cf.
. Exploitation de fichiers DXF (option de logiciel)” a la page 218)

AFC: L'avance la plus petite rencontrée est maintenant également
enregistrée dans le fichier-protocole (cf. , Fichier de protocole” ala
page 361)

AFC: Controle de rupture/d‘usure de I'outil (cf. ,Surveillance de
rupture/d'usure de I'outil” a la page 363)

AFC: Controle direct de la charge de la broche (cf. , Controle de la
charge de la broche"” a la page 363)

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 342)

Tableau de Presets de palettes ajouté (cf. , Gestion des points de
référence de palettes avec le tableau de Presets de palettes”, page
413 ou cf. , Utilisation”, page 410 ou cf. , Enregistrer les valeurs de
mesure dans le tableau de Presets de palettes”, page 457 ou cf.
.Enregistrer la rotation de base dans le tableau Preset”, page 462)

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 80)

Nouveau gestionnaire d'outils (cf. ,, Gestionnaire d'outils” a la page
177)

Nouvelle colonne R2TOL dans le tableau d'outils (cf. , Tableau
d'outils: Données d'outils pour I'étalonnage automatique d'outils” a
la page 160)

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 170)

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 147)

Nouveau dialogue lituanien, paramétre-machine 7230 (cf. , Liste des
paramétres utilisateurs généraux” a la page 557)
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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 399)

Nouveaux parametres Q a effet local et rémanent QL et QR (cf.
. Principe et vue d’ensemble des fonctions” a la page 252)

La fonction MOD comporte désormais une fonction permettant de
contréler le support de données (cf. ,Vérifier le support de
données” a la page 550)

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)
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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
77)

Le logiciel 340 490 ne gere plus de faibles résolutions en liaison avec
I'écran BC 120 (cf. ,L'écran” a la page 71)

Nouvelle implantation du clavier TE 530 B (cf. ,Panneau de
commande” & la page 73)

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 385)

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 387)

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 118)
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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 439)

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

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 499)

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 394)

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 505)

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
512)

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 495)

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 200)

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 167)

L'affichage d'état supplémentaire a été refondu. Les extensions
suivantes ont été réalisées (cf. , Affichage d'état supplémentaire” a
la page 78):
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 329)

La plage d'introduction des angles polaires a été élargie (cf.

., Trajectoire circulaire G12/G13/G15 autour du pole |, J” a la page
210)

La plage de valeurs pour |'affectation de paramétres Q a été élargie
(cf. ,,Remarqgues concernant la programmation”, page 254)

Les cycles de fraisage de poches, tenons et rainures 210 & 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 586)

Le filtrage de contours a été déplacé vers les fonctions spéciales
(SPEC FCT)

La validation de valeurs dans la calculatrice a été modifiée (cf.

. Valider dans le programme la valeur calculée” a la page 135)
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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 342)

Le menu de configuration du réseau a été refondu (cf. ,Configurer
la TNC" a la page 530)
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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 430

Modes de fonctionnement: Cf. ,,Mémorisation/édition de
programme”, page 75
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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 75

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
100

Vue d'ensemble des touches: Cf. , Eléments de commande de la
TNC", page 2

52

Premiers pas avec |'iTNC 530 @



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
'extension .I: 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
54)

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 108

Créer un nouveau programme: Cf. ,, Ouverture et introduction de
programmes”, page 95
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1.3 Programmer la prem

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 - plan XY?: Introduire I'axe de broche actif. G17
est défini par défaut, valider avec la touche ENT

Coordonnées?: Introduire la plus petite coordonnée X de la piéce
brute par rapport au point de référence, ex. 0, valider avec la touche
ENT

Coordonnées?: Introduire la plus petite coordonnée Y de la piece
brute par rapport au point de référence, ex. O, valider avec la touche
ENT

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

Coordonnées?: Introduire la plus grande coordonnée X de la piéce
brute par rapport au point de référence, ex. 100, valider avec la
touche ENT

Coordonnées?: Introduire la plus grande coordonnée Y de la piece
brute par rapport au point de référence, ex. 100, valider avec la
touche ENT

Coordonnées?: 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 bofite de dialogue

Exemple de séquences CN
%NOUV G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NOUV G71 *

Informations détaillées sur ce theme
Définir la piéce brute: (cf. page 96)
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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
186

Exemple: Structure du programme
programmation des contours

%EXPLCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *

N30 T5 G17 S5000 *

N40 GOO G40 G90 Z+250 *

N50 X... Y... *

N60 GOl Z+10 F3000 M13 *

N70 X... Y... RL F500 *

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *

N170 GOO Z+250 M2 *
N99999999 EXPLCONT G71 *

Structure de programme conseillée pour les programmes-cycles simples

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

Dégager I'outil

Définir le cycle d'usinage

Définir la position d'usinage

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

G A 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

%EXPLCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *

N30 T5 G17 $5000 *

N40 GOO G40 G90 Z+250 *

N50 G200... *

N6O X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 GO0 Z+250 M2 *

N99999999 EXPLCYC G71 *
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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.

CALL
@

G 26

56

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

Fonction auxiliaire M? Valider avec la touche END:
La TNC enregistre la séguence 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

Fonction auxiliaire M? Valider avec la touche END:
La TNC enregistre la séguence 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 I'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

Aborder le contour: Définir le rayon d'arrondi du
cercle d'entrée

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

95

Y

10

20

@

4
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Aborder le point de contour 2: Introduire la
coordonnée X 95 et valider avec la touche END.
Enregistrer les données

&

(2]
X
ST

}.\o

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

]

CHE Définir le chanfrein sur le point de contour 4: Pour le
oo 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

]

Quitter le contour: Définir le rayon d'arrondi du
cercle de sortie

Q)

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

o)

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

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 théeme

Exemple complet avec séquences CN: Cf. ,, Exemple:
Déplacement linéaire et chanfreins en coordonnées cartésiennes”,
page 204

Créer un nouveau programme: Cf. ,, Ouverture et introduction de
programmes”, page 95

Approche/sortie des contours: Cf. ,Approche et sortie du contour”,
page 191

Programmer les contours: Cf. ,Vue d’ensemble des fonctions de
contournage”, page 195

Correction du rayon d'outil: Cf. ,,Correction du rayon d'outil”, page
181

Fonctions auxiliaires M: Cf. ,Fonctions auxiliaires pour contréler
|'exécution du programme, la broche et I'arrosage”, page 301
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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
G

CYCL
DEF

PERCAGE/
FILET

200

Go
X 0

Go

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 |'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

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 paramétre correspondant du cycle

Aborder la premiére position de percage: Introduire
les coordonnées de la position de percage, activer
I'arrosage et la broche, appeler le cycle avec M99

Aborder les positions de pergcage suivantes: Introduire
les coordonnées de chaque position de pergage,
appeler le cycle avec M99

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

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

YA

100

A\

90

o

i\
N Z

x Y

10 20

Mode Manuel

Pas de vis?

Mémorisation/édition programme

N1Z0 X+50 v+0x
N13@ G26 R1S*
0 v+50%

N15@ GOo G40 X-20%

50

G265 FILET. HEL. AV.PERC.
335= +1

3DIAMETRE NOMINAL
3PAS DE VIS
3PROFONDEUR FILETAGE

E

!

=]

i

¥
HL

DIAGNOSIS

INFO 1/3
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X
o
3
°
o
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o
[72]
@
Q2
[=
(1]
=
[+
@
(7]
(2]
2

Informations détaillées sur ce théme

= Créer un nouveau programme: Cf. , Ouverture et introduction de
programmes”, page 95

W Programmation des cycles: Cf. Manuel d'utilisation des cycles
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Définition de la piece brute

Appel de I'outil
Dégager I'outil
Définir le cycle

Activer la broche et |'arrosage, appeler le cycle
Appeler le cycle

Appeler le cycle

Appeler le cycle

Dégager I'outil, fin du programme

iere pi‘.
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1.4 Controler graphiquement la prem

pooO[ (@

1.4 Controler graphiquement la
premiere piéce

Sélectionner le mode de fonctionnement correct

Vous ne pouvez tester les programmes qu'en mode de
fonctionnement Test de programme:

Informations détaillées sur ce theme

Modes de fonctionnement de la TNC: Cf. ,,Modes de
fonctionnement”, page 74

Tester les programmes: Cf. , Test de programme”, page 497

Appuyer sur la touche des modes de fonctionnement:
La TNC passe en mode Test de programme

Sélectionner le tableau d'outils pour le test du
programme

Vous ne devez exécuter cette étape que si aucun tableau d'outils n'a
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

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

SELECT.

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

AFF. TOUS

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 158

Tester les programmes: Cf. , Test de programme”, page 497

60

Mode Manuel

Test de programme

%3815 G71 *
N1@ DOO 01 PO1 +@%

N10@ DO® Q12 PO1 +@%

N120 DO® 020 PO1 +500%
N13@ DOO 021 PO1 +250%

N14@ DO® 023 P@1 +5%

N150 D00 024 PO1 +1%

N16@ D@D 025 P@1 +20%

N170 D00 025 PO1 +100%

N180 DO® 027 PO1 +180%

N19@ DOO 028 PO1 +4%

N195 DO® 031 PO1 +50%

N196 DOO 032 P@1 +80%

N2@@ G30 G17 X+ Y+@ 2-50%
NZ10 G31 G0 X+100 Y+100 Z+5%
N230 T2 G17 S2000%

NZ40 GOO G40 GO Z+100%

N25@ % 3816

N260 DO® 023 PO1 +0%

N2?70 D00 024 PO1 +@%

N28@ DO® 023 PO1 +1s

1:12:45

. | -

START
PAS-A-PAS
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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 108

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 théme
Fonctions graphiques: Cf. ,Graphismes”, page 486
Exécuter le test du programme: Cf. , Test de programme”, page

497
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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
497

Fonctions graphiques: Cf. ,Graphismes”, page 486

Régler la vitesse de test: Cf. ,,Régler la vitesse du test du
programme”, page 487

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 74 ¥
ol o
Préparation et étalonnage des outils [eleot. de base -o.00m
S1 0.000
Fixer les outils nécessaires dans les mandrins e s -
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 64)

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 74

Travail avec le tableau d'outils: Cf. , Introduire les données d'outils
dans le tableau”, page 158
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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 74

Travail avec le tableau d'emplacements: Cf. ,Tableau
d'emplacements pour changeur d'outils”, page 167

64

M
1 1 %0@0000000 D2 Tool 1 e H
2 — %00000000 D4 Tool 2 o '
3 3 %00000000 DE Tool 3 e e
s 00000000 o
B 5 %00000000 ° S I
? e %@0000000 ZEROTOOL e
8 %00000000 2 )
L] 2 %00000000 D18 e
1e 1@ %00000000 D20 2
noon 00000000 D22 o e
12 12 %00000000 D24 2 = —
13 13 0000000 D25 e T
14 14 %00000000 D28 e 1
16 16 %00000000 D32 2
8% S-IST 3784
8% SLCNm1 17858 | e
+20.707 Y +10.707 2 +100.2580 %@
*B +330.0800 #C +0.008
INO 13
g S1 ©8.808
EFF. @: 20 15 2|s 2500 F 5.0 M5 /8
DEBUT FIN PRGE PAGE EDITER ?:gslé:ﬁ ;?:JTEIRCJS F I N
e empLacent | T 0
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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
434

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 480

Dégauchir la piece: Cf. ,,Compensation du désaxage de la piéce
avec un palpeur 3D", page 461
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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 463
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1.7 Exécuter le premier programme

Sélectionner le mode de fonctionnement correct

Vous pouvez exécuter les programmes soit en mode de

1.7 Exécuter le premier programme

Execution PGM en continu

Mémorisation
progranme

N1@ 630 G17

%3803_1 B71 *
X+0 Y+0 Z-40%

fonctionnement Exécution de programme pas a pas ou en mode = R R e
Exécution de programme en continu: NS Soi Gat x+5 v+30 FZ50
. Nito Gos xi55.505 ys88 a0k
EI) Appuyer sur la touche de mode de fonctionnement: 130 Go3 xi3s.732 L1z 551 Riven
La TNC passe en mode de fonctionnement Exécution Nosses Gz7 Rz«
de programme pas a pas: Elle exécute les NeBsBases #aBes 1 671 =

programmes séquence apres séquence Vous devez
valider les séquences une-a-une en appuyant sur la

0% S-IST
0% SINm1

ST:1
21:43

30 H +

60 U

touche Start CN +0.000 Y -51.462 2 +250.000
*+*B +0.000 *C +0.000
H . INFO 1/3
Y Appuyer sur la touche de mode de fonctionnement: = SANNGROg 5
La TNC passe en mode de fonctionnement Exécution e G 15 zZszee0 o ns s
de programme en continu: Lorsque le programme est = T i AE || Sk || B TREY || e
OUTILS PTS ZERO i W

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 74

Exécuter les programmes: Cf. ,Exécution de programme”, page
502

Sélectionner le programme que vous désirez

exécuter

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 108

Lancer le programme

@ Appuyer sur la touche Start CN: La TNC exécute le

programme actif

Informations détaillées sur ce theme

Exécuter les programmes: Cf. , Exécution de programme”, page
502
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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

iTNC 530 HEIDENHAIN 7
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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 74

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
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2.3 Modes de fonctionnement

Mode Manuel et Manivelle électronique

Le réglage des machines s'effectue en mode Manuel. Ce mode Mode Manuel s
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. " I
Le mode Manivelle électronique sert au déplacement manuel des s -390.090 ['pon [p o [ove [ pos for ——=—=
. T | . , . - o REF X  -325.342 s i
axes de la machine a I'aide d'une manivelle électronique HR. g R OMaB0 ¢ essa %
" %B  +330.000 R
Softkeys pour le partage de I'écran (a sélectionner tel que décrit # C +8.080 s +0.00 e
ys p partag q L Ly
précédemment) ] 7 Y
Fenétre Softkey N
— SHBROMo o0 [eJrot. de bese +0.0000 ——
ositions
&: 15 TS Z |S 2500 ﬁ;
@% S-IST ST:1 1”
a gauche: Positions, & droite: Affichage d'état roszTION Al S N Zrbels
mwros Toaivece | PRESET 22 | vanms
M S Ei T S TL.\) i
a gauche: Positions, a droite: Corps de collision
actifs (fonction FCL4) PosITION
Positionnement avec introduction manuelle Positionnement avec introd. man. rénorisation
Ce mode sert & programmer des déplacements simples, par exemple | R o sreree ressee oneeirs NSNS [ g
pour le surfacage ou le pré-positionnement. Nae G20 Gap GSo Xs0 V40 Z+os B : =
. B +B0.0000 R +5.0000 [ S ;L
Softkeys pour le partage de I'écran oL-Tae br-Tan v
. T
Fenétre Softkey : g Ty
Programme =
PROGRAMME 0% S-IST sT:1 PGM CALL ® ee:00:02
+0.000 Y -51.462 2 +250.000 e
a gauche: Programme, a droite: Affichage d'état wB +0.000%C +0.000 : 4'"%5
INFOS INFO 1/3
“alle S1 ©.000 =B
K EFF. @:MAN(@) 15 2|s zeee F o M5 /8
a gauche: Programme, a droite: Corps de canerr. e | B mros | _xwos = e
collision actifs (fonction FCL4). Si vous avez PROGRAIE ENSeMBLE | aFF. Pos. | outiL | cooroon, = =

sélectionné cette configuration, la TNC affiche
une collision en entourant de rouge la fenétre du
graphisme.
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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

%3803_1 G71 *
N10 G309 G17 X+@ Y+0 Z-4@=
N2@ G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0%
N4@ TS G17 S500 F100%

N5@ GOO G4e G99 Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3+

N100 I+15 J+30 GOZ X+6.645 v+35.495%
N110 GOB X+55.505 Y+53.488%

N120 GO2 X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 Y+21.191 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30x

NS989988 627 R2*

N99999 GOO G4@ X-30%

N99999 Z+50 M2#

N99999899 %3803_1 G71 *

a gauche: Programme, a droite: Articulation de

Softkey
programme :

PROGRAMME
+
ARTICUL

DEBUT FIN PAGE

PAGE

RECHERCHE

START

START
PAS-A-PAS

a gauche: Programme, a droite: Graphisme de
programmation

PROGRAMME
+
GRAPHISME

a gauche: Programme, a droite: Graphisme filaire

PROGRAMME
+
3 D 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 76.

iTNC 530 HEIDENHAIN

Mode Manuel

Test de programme

%3815 G71 *
N10 D@@ G1 PO1 +0x
NZ@ D@@ G2 PO1 +0x
N30 De@ 03 PO1 -40%
N35 D@@ Q6 PO1 +40%

NS@ De® G190 Po1 +50x
N10@ D@o G12 PO1 +ox

N11lex

N120 D@® 020 PO1 +500%

N13@ D@@ 021 PO1 +250%

N14@ D@® 023 PO1 +5%

N15@ D@® 024 PO1 +1*

N16@ D@® 025 PO1 +20%

N17@ D@® 026 PO1 +100%

N180 D@® 027 PO1 +180x

N19@ D@0 029 PO1 +4*

N195 D@® 031 PO1 +60%

N196 D@® 032 PO1 +30%

N200 630 G17 X+2 Y+0 Z-50%
NZ1@ G31 GI0 X+100 Y+100 Z+5%

N2ZE@ DO® 023 PO1 +0x
NZ?7@ D@® 024 PO1 +0*
N28@ D@0 029 PO1 +1x

4996.00 * T

B

sToP

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

Mémorisation
programme

%3803_1 G71 *
N10 630 G17 X+@ Y+0 Z-40%
NZ@ G31 GO X+100 V+100 Z+0%
N4@ TS G17 S500 F100%

NE® GOl G4l X+5 Y+30 F250%
Ng@ 626 Rz*

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.645 ¥+35.495%
N11@ GO5 X+55.505 v+59.488%

N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+13.732 V+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30x

NS9999 627 R2*

NG9999 GOO G4@ X-30%

Ng9999 Z+50 M2

Programme

PROGRAMME

NS9S98989 %3803.1 G71 *
@% S-IST ST:1
2% SINm] 21:43
30 H 450U 0:00:00 T
+0.000 Y -51.462 2 +250.000 .,%.!
B +0.000 #C +0.000
ID i3
s S1 ©0.000 =B
EFF. &: MANC®) T 5 2|s zeee F e M5 /9
DEBUT FIN PRGE PRGE AMORCE TEST MISE TABLEAU TABLEAU
SEQUENCE EN OEUVRE D?OUTILS
Cips || BEEED || LT

a gauche: Programme, a droite: Articulation de
programme

PROGRAMME
+
ARTICUL.

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

PROGRAMME
+

g

INFOS

Execution PGM en continu

a gauche: Programme, a droite: Graphisme

PROGRAMME
+
GRAPHISME

Graphisme

GRAPHISME

N4@ T5 G17 S500 F100%

NE® GO1 G41 X+5 V+30 F250%

-
N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.645 Y¥+35.495%
N11@ GO5 X+55.505 Y+59.488%

N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N13@ GO3 X+13.732 V+21.191 R+75%

NG9999 Z+50 M2%
Ng9999999 %3803_1 G71 *

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

0% S-IST sT:1
0% SINm1 21:44

Mémorisation
progranme

Dmgmosxs
000 Ea

+0.000 Y -51.462 2z  +250.
wB +0.0004C +0.000
ID 1/3
2/l S1 0.000 = :
EFF. @: MANCR)> T s 2|s ze00 F o MSs /g
= T e e e
SEQUENCE EN OEUVRE D”OUTILS
2 oUTILS BlozeRol X AU

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

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

Mémorisation
progranme

%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40%

N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250%
NS0 G2E RZ*

N100 I+15 J+30 GOZ X+5.545 Y+35.495%
N110 GO6 X+55.505 Y+563.488%

N120 GOZ X+58.995 Y+30.025 R+20x
N130 G203 X+19.732 Y+21.191 R+75x
N140 GOZ X+5 Y+30%

N99999 Z+50 M2
N99999999 %3803_1 G71 *

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

@% S-IST T
% SINm] 21:43
B0 H B0V viooron  [IETEemers
+0.000 Y -51.462 2 +250.000 éﬁ
*B +0.000#C +0.000
INO 173
/e, S1 ©0.000 =B
EFF. @: MANCR) T 5 Z|s zeee F o M5 /8
MORGE | TEST MISE | romieny | TRSLEAU
SEQUENCE | EN OEUURE broutILs
OUTILS PTS ZERO i
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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 G62 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)

82

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 G53

Décalage actif du point zéro (cycle G54); la TNC
peut afficher un décalage actif du point zéro sur 8
axes a la fois

Axes réfléchis (cycle G28)

Rotation de base active

Angle de rotation actif (cycle G73)

Facteur échelle actif / facteurs échelles (cycles
G72); 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 L % %
Execution PGM en continu en cnisstion)
programne
18 L IX-1 R@® FMAX
21 CvoL DEF 11.1 SCL 0.9995 Tab. pts zéro: TNC:\...\NULLTAB.D 2
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
L
S
X +0.0000 2.999500
v +0.0000 2.999500
z +0.0000 2.999500
)
@% 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 S roonl % %
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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

84

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

86
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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

lles électroniques 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 437)

88

Introduction @



m
2
e}
©
£
£
©
S
(=)
o
S
o

Principes de base,

iers

gestionnaire de fich

i




incipes de base

3.1 Pr

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.

90 Programmation: Principes de base, gestionnaire de fichiers

X (Z2,Y)

zh




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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3.1 Pr

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 H est ainsi défini
simultanément.

Coordonnées polaires (plan) Axe de référence angulaire

10

Yi

0°

x ¥

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 référent 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 derniére 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
chalne qu'elle est appelée cote incrémentale.

Vous marquez une cote incrémentale avec la fonction G91 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
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Coordonnées polaires absolues et incrémentales

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

Les coordonnées incrémentales se référent 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 format
DIN/ISO

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 automatiquement les séquences d'un programme
d'usinage en fonction de MP220. MP7220 définit le pas de Séquence
numeérotation des séquences.

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

N10 (00 G40 X+10 Y+5 F100|M3

Les séquences suivantes renferment les informations concernant:

N Fonction de Mots
la piece brute contournage
les appels d'outils Numéro de
|'approche d'une position de sécurité séqguence

les avances et vitesses de rotation
les déplacements de contournage, cycles et autres fonctions

La derniére séquence d'un programme comporte N99999999, le nom
du programme et |'unité de mesure utilisée.

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

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

Définition de la piece brute: G30/G31

Immédiatement aprées 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 piéce brute est définie par deux de ses coins:

Point MIN G30: La plus petite coordonnée X,Y et Z du
parallélépipede; a programmer en valeurs absolues

Point MAX G31: 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 graphiguement le programme!
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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
fonctionnement Mémorisation/édition de programme. Exemple
d'ouverture de programme:

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de
programme

Appeler le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la

BCT, touche PGM MGT

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 (piéce brute)

AXE BROCHE PARALLELE X/Y/Z?

@ Introduire |'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
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Exemple: Affichage de la BLK-Form dans le programme CN

%NOUV G71 * Début du programme, nom, unité de mesure
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Axe de broche, coordonnées du point MIN
N20 G31 X+100 Y+100 z+0 * Coordonnées du point MAX

N99999999 %NOUV G71 * Fin du programme, nom, unité de mesure

La TNC génere automatiquement la premiére et la derniére séquence
du programme.

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
DIN/ISO

Pour programmer une séquence, sélectionnez une touche de fonction
DIN/ISO sur le clavier alphabétique. Vous pouvez aussi utiliser les
touches de contournage grises pour obtenir le code G correspondant.

@ Attention, I'écriture en majuscules doit étre activée.

Exemple de séquence de positionnement

[G 1 - Ouvrir la séquence
ENT

COORDONNEES?

{X: 10 Introduire la coordonnée-cible pour I'axe X

[Y 20 Introduire la coordonnée-cible pour I'axe Y; passer a la

question suivante en appuyant sur la touche ENT

TRAJECTOIRE CENTRE FRAISE

[G 40 Déplacement sans correction du rayon d'outil: Valider
avec la touche ENT ou

521 m déplacement a gauche ou a droite du contour
programmé: Sélectionner G41 ou G42 avec la softkey

AVANCE F=?
Avance de ce déplacement de contournage 100

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

FONCTION AUXILIAIRE M?

Fonction auxiliaire M3 ,,Marche broche”; la TNC cl6t
ce dialogue avec la touche ENT

La fenétre de programme affiche la ligne:

N30 GOl G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Validation des positions effectives (transfert des
points courants)

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

programmez des séquences de déplacement
programmez des cycles
définissez les outils avec G99

Pour valider les valeurs de position correctes, procédez ainsi:

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

=)

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

Sélectionner I'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 |'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 |'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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3.2 Ouverture et introduction de programmes

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
|'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

»
)
i_l'
3
<
(=g
)
€
(1]
5
2
(7]

Saut au début du programme

o
m
o
c
5

-

Saut a la fin du programme

-
H
=

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

208
[
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Fonction Softkey/touche

Mettre a zéro la valeur d'un mot sélectionné

Effacer une valeur erronée

Effacer un message erreur (non clignotant)

| 8868
il | Bul | Sl

Effacer le mot sélectionné

mz=
30

Effacer la séquence sélectionnée

o
m
i

O

Effacer des cycles et parties de programme

o
m
ju

O

Insérer la séquence que vous venez d'éditer ou [ serer
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.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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3.2 Ouverture et introduction de programmes

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
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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 marguage

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

Marquer la premiere (derniere) séquence: Appuyer sur la softkey
SELECT. BLOC. La TNC met la premiére 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 ségquences marquées.
Vous pouvez fermer a tout moment la fonction de marquage en
appuyant sur la softkey QUITTER SELECTION

Copier une partie de programme marquée: 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
laquelle vous voulez insérer la partie de programme copiée (effacée)

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

O 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 cop1er

BLOC
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3.2 Ouverture et introduction de programmes

La fonction de recherche de la TNC

La fonction de recherche de la TNC vous permet de trouver n'importe
quel texte a l'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

i

X +40

CONTIN.

MOT
COMPLET

EXECUTER

EXECUTER

@ [ie
g

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 oeRnzEes
éléments de recherche. Elément de recherche RECHERCHE

sélectionnable avec une touche fléchée; valider
avec la touche ENT

Quvrir la fenétre auxiliaire contenant éléments de  [eenens

SEQUENCE

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

Quvrir la fenétre auxiliaire affichant une sélection  [szaumces
des principales fonctions CN. Elément de &
recherche sélectionnable avec une touche

fléchée; valider avec la touche ENT

Activer la fonction Rechercher/Remplacer REHERCHE

+
REMPLACE
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Options de recherche Softkey

Définir le sens de la recherche B GE

UERS BAS VERS BAS

Définir la fin de la recherche: Réglage sur compLET
COMPLET recherche de la séquence actuelle ala | oeaursrm
séquence actuelle

Lancer une nouvelle recherche NOUVELLE
RECHERCHE

Recherche/remplacement de n'importe quel texte

=)

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

RECHERCHE
+
REMPLACE

NJ X

CONTIN.

MOT
COMPLET
oN

=]
S
-

EXECUTER

EXECUTER

1y

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

Activer Remplacer par: Dans la fenétre auxiliaire, la
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

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 larecherche: La TNC saute au texte recherché
suivant

Pour remplacer 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
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3.3 Gestionnaire de fichiers

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 piece, 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

Modéles 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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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 [

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. Caractéres
non autorisés dans les noms de fichiers:

rrr )+ /s <=>2 17 { |}~

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'accés” a la page 108).

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 apres 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

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.

O 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'acceés, soit 256 caractéres (cf. ,Chemins d'acces” a
la page 108).

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 caracteres!

Q 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 AUFTR1, 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

fichiers, vous devez commuter avec la fonction MOD vers

@ Si vous désirez travailler avec I'ancien gestionnaire de

I'ancien gestionnaire (cf. ,, Modifier la configuration PGM

MGT" a la page 537)

Fonction Softkey Page
Copier un fichier donné (et le convertir) n Page 115
=)
Sélectionner le répertoire-cible Page 115
Afficher un type de fichier donné . Page 111
Créer un nouveau fichier Page 114
D
Afficher les 10 derniers fichiers oERNzERS Page 118
sélectionnés TS
Effacer un fichier ou un répertoire Eﬁa Page 119
Marquer un fichier Page 120
Renommer un fichier RENOMER Page 122
o=
Protéger un fichier contre I'effacement  [Frotecer Page 123
ou |'écriture [
Annuler la protection d'un fichier NHND;W Page 123
Ouvrir un programme smarT.NC ouu%‘zc Page 113
Gérer les lecteurs en réseau Page 128
Copier un répertoire n Page 118
=)
Afficher les répertoires d'un lecteur EEE%PDHTE
waaok
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Appeler le gestionnaire de fichiers

DL L Gestionnaire de fichiers
— Appuyer sur la touche PGM MGT: La TNC affiche la b
MGT fenétre du gestionnaire des fichiers (la figure ci-contre - me: & STnc:\ourpear . . A" B
) . . K R CICONTF Nom fich. | Type~ | Ta111 | Moditie  |Etat . I
illustre la configuration de base. Sila TNC affiche un aovoriies Snew SR 531 o5.10.2008 —
g » Cioero
12 ADUMPPGM OFRAES_2 coT 11062 ©6.05.2008 - =
autre partage de |'écran, appuyez sur la softkey - S Onew Eoll <7co e0.eo.zoes - Q-
FENETRE) I | B s
, Gasermc g ok i
" N B H .96.
CCH | - N—— e
La fenétre étroite de gauche indique les lecteurs disponibles ainsi que = Burets 5
, . , . . B1E H
les répertoires. Les lecteurs désignent les appareils avec lesquels =" B H
seront mémorisées ou transmises les données. Un lecteur = Ei.l "
correspond au disque dur de la TNC; les autres lecteurs sont les e B "
interfaces (RS232, RS422, Ethernet) sur lesquelles vous pouvez e = . Ho _
, . . , . , , @y -| 36 Objets / 74749.2K0ctet 7/ 41171 . 7MOGE. 1ib. 2
raccorder, par exemple, un PC. Un répertoire est toujours désigné par o | e | smeq | s | smer. | vowem | semwes
un symbole de classeur (& gauche) et le nom du répertoire (& droite). t i [ | beohdy| B | moge= | momw | FIN

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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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

“ 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
B SELECT. ou

ﬂ 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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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Etape 3: Sélectionner un fichier

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

afficher tous les fichiers: Appuyer sur la softkey AFF.
[0 TOUS ou

4% .H e Utiliser les astérisques, par exemple, afficher tous les

fichiers .H commencant par 4

Marquer le fichier dans la fenétre de droite:

seieqy Appuyer sur la softkey SELECT. ou

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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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 |'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 maniere 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

Commuter la barre de softkeys

Sélectionner le sous-menu de sélection de I'éditeur

Ouvrir le programme .HU ou .HC avec I'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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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

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

Dans la fenétre de gauche, marquez le répertoire a l'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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Copier un fichier donné

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

g 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

v Introduire le nom du fichier-cible et valider avec la
¢ 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

EE 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.

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

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 maniére

cop. mARa Copier les fichiers marqués dans le répertoire-cible
[55-[55

Autres fonctions de marquage: cf. ,,Marquer des fichiers”, page 120.

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:
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

Si vous 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 maniére externe, puis
exécutez la copie avec le gestionnaire de fichiers de la
TNC.

Le tableau créé de maniére 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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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Copier un répertoire

=)

Pour pouvoir copier des répertoires, vous devez configurer
|'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 124).

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
que 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
sélectionnés

Appeler le gestionnaire de fichiers

PGM
MGT
DERNIERS
FICHIERS
B

Afficher les 15 derniers fichiers sélectionnés:
Appuyer sur la sofktey DERNIERS FICHIERS

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

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

Sélectionner le fichier: Appuyer sur la softkey
SELECT. ou

Appuyer sur la touche ENT
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Effacer un fichier

Risque de perte de données!

Vous ne pouvez plus annuler rétroactivement |'effacement
de fichiers!

Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous désirez effacer

EFFACER

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 |'effacement
de répertoires et de fichiers!

Déplacez la surbrillance sur le répertoire que vous désirez effacer

EFFACER

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

Quitter I'effacement: Appuyer sur la softkey NON
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Marquer des fichiers

Fonction de marquage

wn
(=]
=
@
<

Déplacer le curseur vers le haut

Déplacer le curseur vers le bas

Marquer un fichier donné

MARQUER
FICHIER

1| =| =

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
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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

MARQUER

MARQUER
FICHIER

MARQUER
FICHIER

EFFACER
FIN X

Afficher les fonctions de sélection: Appuyer sur la
softkey MARQUER

Sélectionner un fichier: Appuyer sur la softkey
MARQUER FICHIER

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
MARQUER FICHIER etc.

Copier les fichiers marqués: Sélectionner la softkey
COP. MARQ ou

Effacer les fichiers marqués: Appuyer sur la softkey
FIN pour quitter les fonctions de marquage, puis sur
la softkey EFFACER pour effacer les fichiers marqués
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

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 automatiqguement tous les fichiers
que vous sélectionnez avec les touches fléchées.

Renommer un fichier

Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous désirez renommer

o=n 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
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Autres fonctions

Protéger un fichier/annuler la protection du fichier
Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous désirez protéger

AUTRES
FONCTIONS

ol
P
o
9
m
@
m
b

NON PROT.

F
B B

Sélectionner les autres fonctions: Appuyez sur la
softkey AUTRES FONCTIONS

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

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

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

AUTRES
FONCTIONS

] ]

N >

Sélectionner les autres fonctions: Appuyez sur la
softkey AUTRES FONCTIONS

Rechercher le périphérique USB

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

Déconnecter le périphérique USB

utres informations: Cf. , Périphériques USB sur la TNC (fonction FCL
)", page 129.
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Configurer le gestionnaire de fichiers

Vous pouvez ouvrir le menu de configuration du gestionnaire de Gestionnaire de fichiers o
fichiers soit en cliquant sur le chemin d'acces, soit par softkeys:

[TNC:\smarTne FR1.HP

. . . . . (=1 & =me: Jookmarks *| TNC : \DEMO\AFC o)
Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur PGM MGT N o1 o o R (MR N
. o Sounziey Duree: | EesRzncatem Brclceiesrecciecinedon ~—— L
Sélectionner la troisieme barre de softkeys e Senpojeontimeations | ErtEERS B2 T2 00 iR 0
Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS Sewvice _||[gwets N oo oo .
. b Cisystem EBOHR HP 344 21.02.2008 - T T
Appuyel’ sur Ia SOftkey OPTlONS . La TNC affIChe |e menu de v g:;:suiae E:::::nsen :: 1:;2 ;;.:f;:z: ::::: Trq'—'?
configuration du gestionnaire de fichiers » s oS WP 505 13.11.2008 -——-+ x
b S2H: EIFR1 HP 2779 27.11.2008 ----+
Avec les touches fléchées, déplacer la surbrillance sur la o C{Ens— B o siorisees oo
. . 7 s W :LOCHZEILE HP 823 18.05.2008 :::::
contiguration désirée el - ? e |
Avec la touche espace, activer/désactiver la configuration désirée g N "% Semre W e sa11a000 i G
. . . . ) 4 & |Gorom W “lom arl00 m0es | | mEQ s
Vous pouvez opter pour les configurations suivantes du gestionnaire Shagett i MU 10s¢ 25.11.2008 2| [=
de flchlers b4 & & &4 55 op7ets 7 7547, 5K0CTET 7 42415 BHOCE, Tib. & I
. PARGE PAGE =
= e
Bookmarks s

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 l'arborescence: Définir sila TNC
doit changer de fenétre lorsque vous appuyez sur la fléche vers la
droite ou bien si la TNC doit éventuellement ouvrir les sous-
répertoires existants
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Travail avec raccourcis

Les raccourcis sont des commandes bréves que vous exécutez au
moyen de combinaisons de touches. Ces commandes breves
exécutent toujours une fonction que vous pouvez aussi exécuter a
I'aide d'une softkey. Raccourcis disponibles:

CTRL+S:
Sélectionner un fichier (cf. également , Sélectionner les lecteurs,
répertoires et fichiers” a la page 111)

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 114)

CTRL+C:
Afficher le dialogue pour copier les fichiers/répertoires sélectionnés
(cf. également ,,Copier un fichier donné” a la page 115)

CTRL+R:
Afficher le dialogue pour renommer le fichier/répertoire sélectionné
(cf. également ,,Renommer un fichier” a la page 122)

Touche DEL:
Afficher le dialogue pour effacer les fichiers/répertoires sélectionnés
(cf. également , Effacer un fichier” a la page 119)

CTRL+O:
Afficher le dialogue Ouvrir avec (cf. également , Ouvrir les
programmes smarT.NC" a la page 113)

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
126)

CTRL+E:

Afficher les fonctions de configuration du gestionnaire de fichiers
(cf. également ,,Configurer le gestionnaire de fichiers"” a la page
124)

CTRL+M:

Connecter un périphérique USB (cf. également ,, Périphériques USB
sur la TNC (fonction FCL 2)" a la page 129)

CTRL+K:

Déconnecter un périphérique USB (cf. également ,Périphériques
USB sur la TNC (fonction FCL 2)"” a la page 129)

Shift+touche fléchée vers le haut ou le bas:

Marquer plusieurs fichiers ou répertoires (cf. également ,Marquer
des fichiers” ala page 120)

Touche ESC:

Quitter la fonction

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

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

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

O Avant de pouvoir transférer les données vers un support
.Configurer les interfaces de données” a la page 523).

Si vous transférez des données via l'interface série, des
problémes 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
ﬁ Sélectionner le partage de |'écran pour le transfert
E 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:A

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.

Mode Manuel

Gestionnaire de fichiers

17000.H

SITNC: \DUMPPGHM\* . ¥ STNC:\x. %

Nom fich.

| 7vpe~| 722 Nom fich.

| Type~ | 12

Oneu
OFRAES_2
ONEU
OnNEU
ONULLTAB

CICONTF
CICYCFILES
(JDEMO
CIDUMPPGH
[SER

es

BAK H
(CDTE 11
coT a1
D 13
D q

LD DXF 1l [
Edeuol DXF i
Huzpl DxF  zz¢[ service
B1 H {j}|| @smarTNG
B1638 h 1o.] | Cisysten
|Stncauide
B 17002 H 21l | aTsT
17011 H OI%TCHPRNT
B1E H [1484CONFIRM
B1F H [JCUREPORT
168 H 2 OLossook
B11 H CIsCROUMP
B o OFRAES_2
B1s H CFRAES_G8
B3s07 H 4/ Sholeplate
B asaz1 n =) BTST

= Ill@

=0
!
] —

AAAANANAAAANAA

DD

3
1

A

BMP 2
coT 11
coT 11
DXF

DXF e

i

o

PAGE ‘ PAGE

[T I3} S U
80 Objets , 74748.7KOctet < 41171.7MOCt. a3 Objets / 4099.@KOCtet £ 4

o
171.3MOCt.

DIAGNOSTIC|

HI

INFO 1/3

EFFACER

X

NOMMER

LN

FENETRE

MARGUER

CHEM

:
! |
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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.

igt@x 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

comER Transférer un fichier donné: Appuyer sur la softkey
b COPIER ou
transférer plusieurs fichiers: Appuyer sur la softkey
MARQUER (deuxieme barre de softkeys, cf.

~Marquer des fichiers”, page 120), ou

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

Q Pour pouvoir sélectionner un autre répertoire avec la

iTNC 530 HEIDENHAIN
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

La TNC en réseau

.Interface Ethernet”, page 527.

Q Raccordement de la carte Ethernet sur votre réseau: cf.

Raccordement de I'i'TNC équipée de Windows XP sur
votre réseau: cf. ,Configurations du réseau”, page 593.

Les messages d'erreur intervenant en fonctionnement
réseau sont édités par la TNC cf. , Interface Ethernet”,
page 527.

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

Fonction

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer surla
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 (deuxieéme 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

Softkey

Manual
operation

Programming and editing

File name =i N]

TINC: \DUMPPEM\* . %

"
[
NEU .BAK 3 e5-10-2004 12:26:31
FRAES_2 .COT 11082 27-04-2005 07:53:40 | S Q‘
NEU .cDT 4788 27-04-2005 07:53:42 >
=TT
—aze NEU Nt 18-04-2006 13:13:52 S
3DGRAF A
= NULLTAB .0 856 M 18-04-2006 13:11:30 = w
SaauT T "
~BHB cap Laxt  1708K 05:01:48 4
~DEMO
L bumppan deuet1 Laxt 182K 20-10-2005 15:12:26 || DIAGNOSIS
L= axt ia7:
e uzp1 Ldxf 22611 18-01-2001 10:37:38 | roen-gm
1 1 H 636 + 27-04-2005 07:53:28
~HEB
AL 1538 o 7eazk + 12-07-2005 10:00:45
~INEWDEMO
- PENDELN
- SCHULE 74 file(s> 11488413 kbyte vacant
- smarTNG
 tncsuide
~zvklen |
PAGE PAGE DELETE RENAME fo—
TAG NN END
= FUNCTIONS

Etablir la liaison réseau; la TNC inscrit dans la connECTER
colonne Mnt un Mlorsque la liaison est active. Vous | teere
pouvez relier a la TNC jusqu'a 7 lecteurs

supplémentaires

Fermer la liaison réseau DECONNECT

LECTEUR

Etablir automatiquement la liaison réseau a la je——

mise sous tension de la TNC. La TNC inscrit un A | Auronar.

dans la colonne Auto lorsque la liaison est établie
automatiguement

Ne pas établir automatiquement la liaison réseau
a la mise sous tension de la TNC

PAS DE
CONNECT .
AUTOMAT .

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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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-systéme FAT/VFAT
Memory sticks avec fichier-systeme FAT/VFAT

Disques durs avec fichier-systeme FAT/VFAT

Lecteurs CD-ROM avec fichier-systeme Joliet (ISO9660)

La TNC détecte automatiquement 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.

Q 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

Q Le constructeur de votre machine peut attribuer des
manuel de la machine!
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Pour déconnecter un périphérique USB, vous devez
systématiqguement procéder de la maniere suivante:

PGM
MGT

@ {000 @

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la
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 l'arborescence

Fermer le gestionnaire de fichiers

A l'inverse, en appuyant sur la softkey suivante, vous pouvez
reconnecter un périphérique USB précédemment déconnecté:

130

Sélectionner la fonction de reconnexion de
périphériques USB:
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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

132

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme
Commentaire?

%NEU G71 *

N1® G38 G17 X+0 Y+8 Z-40%

N2@ G31 G398 X+1808 Y+180 Z2+0*

*  HEY
N4B T1 G17 S5800%

N50 GB@ G40 GSO Z+250%

NE® X-38 Y+50%

N70 GB81 2-5 F200%

N8O GB1 X+8 Y+50 F750#

e

0]

ol

N9B X+50 Y+100%

N18@ G42 G25 R20%
N118 X+1080 Y+50%*
N128 X+50 Y+0*

N138 G26 R15%

N140 X+0 Y+50%

N150 GO0 G40 X-20%
N16@ 2+188 M2x
N98899999 %NEU G71 #*

ot | CmeERER)

DEBUT FIN
SUIVANT
= ECRASER

=

MOT
PRECEDENT
-

DIAGNOSIS

I

INFO 1/3

|m|
=
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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

Deflnltlon, appllcatlon MR BRI Mémorisation/édition programme
La TNC vous permet de commenter vos programmes d'usinage a eyl . [ .
I'aide de séquences d'articulation. Les séquences d'articulation sont B e
de courts textes (pouvant comporter jusqu'a 37 caractéres) constitués g %o vises T ot or notaseere it 8 0
de commentaires ou de titres portant sur les lignes de programme qui Neo oe1 x-177.e372 v+sox Nes395398 ANEUSL 671 + 7
suivent. ey e
M ans |
, ’ . . .. . N14@ X+@ Y+50% H g
Des_sequences d artlcullatlon explicites permettent une meilleure 8 28 ome .02,
lisibilité et compréhension des programmes longs et complexes. ez 120,56 2132 dax
Ceci afin de faciliter les modifications & apporter ultérieurement au Nsp i 308 2152 ziar
. , 7 i . - PN ' NS4 X+44.881 2+32.03%
programme. Vous insérez les séquences d'articulation & n'importe s xiasiers 213 i
quel endroit du programme d'usinage. Une fenétre a part permet non he? 1627 S
seulement de les afficher mais aussi de les traiter ou de les compléter. pech e zozi]z e eeay
. ' . . . , , L, , . . DEBUT FIN PRGE PAGE
Les points d'articulation insérés sont gérés par la TNC dans un fichier in 3 t | |eeees

a part (ayant pour extension .SEC.DEP). Ceci permet d'accélérer la
vitesse de navigation a l'intérieur de la fenétre d'articulation.

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)

Mode hanuel Mémorisation/édition programme
Coordonnées?

Addition +

Soustraction -

ZNEU G71 ¥
N1@ G380 G17 X+0 Y+8 Z-40%

NZ2@ G31 G390 X+100 Y+100 Z+0%
N4@ T1 G17 S5000%

N50 Goo G40 G90 ]
NEB X-38 Y+50%
N7@ GB1 2-5 F2
N8@ GB1 X+0 Y+
NS@ X+58 Y+100

N18@ G42 G25 R
N11@ X+188 Y+5
N12@ X+50 Y+0%*
N13@ G26 R15%
N14@ X+@ Y+50%
N150 GO0 G48 X-20%
N16@ Z2+1088 M2*
N888899998 XNEU G71 *

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

ModeiManuel Mémorisation/édition programme
Pendant que vous élaborez un programme, la TNC peut afficher le e RO " g
’ . . . N4® TS G17 S500 F1eex —
contour programmé avec un graphisme filaire en 2D. e cealsaecealzaer =
NE@ GOl G4l X+5 Y+30 F250x s
Commuter sur le partage de I'écran avec le programme a gauche et NiBo F015 5r30 oz xv5.845 435,455 - %
le graphisme a droite: Appuyer sur la touche SPLIT SCREEN et sur b1 zofcas}x:ssiace|v:serass]r: 2o NG
N1d0 Goz x+5 V+30x DN L
la Softkey PGM + GRAPH'SME EEEEEE E;éﬂ;éi . /// \‘ =) ;
pessIv Mettez la softkey DESSIN AUTO sur ON. Pendant que ~ |Msesseses eees-t 57 - / /
AUTO . . . / /
o vous introduisez les lignes du programme, la TNC {///_/
affiche dans la fenétre du graphisme de droite chaque i o oragosts
déplacement de contournage programmeé L
Si le graphisme ne doit pas étre affiché, mettez la softkey DESSIN =B
AUTO sur OFF.
DEBUT FIN PAGE PRGE START RESET
START +
DESSIN AUTO ON ne dessine pas les répétitions de parties de ST

programme.

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 rwe e [Memorisation/édition programnme

E Commuter la barre de softkeys: Cf. figure Nio Po'cisssa riser
X~ M3%

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250%

Afficher les numeéros de séquence: Mettre la softkey A N —

N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%

o seau. AFFICHER OMETTRE NO SEQU. sur AFFICHER Rcfek ] s et

Occulter les numéros de séquence: Mettre la softkey Hsasse[ssofvsel: s
AFFICHER OMETTRE NO SEQU. sur OMETTRE

Effacer le graphisme

Commuter la barre de softkeys: Cf. figure
Effacer le graphisme: Appuyer sur la softkey seaecesi| it e seall, ey
EFFACER
EFFACER GRAPHISME
Agrandissement ou réduction d'une partie de la
prOjection Hodsifanuel Mémorisation/édition programme
Vous pouvez vous-méme définir la projection d'un graphisme. e gg?sg;sgzzé;g;faz°;,a, / " g
Sélectionner avec un cadre la projection pour I'agrandissement ou la e P S A =
I’éduCtIOﬂ EEE Ei?égi X+5 w:: F250% , 4 s Q.
7 . I . ’ . N110 GOB X+55.505 Y+68.488# /
Sélectionner la barre de softkeys pour I'agrandissement/réduction M g e v /) e
de la projection (deuxieme barre, cf. figure) NasBos 627 Rzw

NS99999 GOo G4e X-30%
N99999 Z+50 M2x
N99999999 %3803_1 671 *

Vous disposez des fonctions suivantes:

Fonction Softkey
Afficher le cadre et le décaler. Pour décaler, E E
maintenir enfoncée la softkey adéquate

E B e

PIECE BR.
DITO
BLK FORM

Réduire le cadre — pour réduire, maintenir
enfoncée la softkey

Agrandir le cadre — pour agrandir, maintenir
enfoncée la softkey

Avec la softkey DETAIL PIECE BRUTE, valider la zone
s 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

%3815 G71 *
N1e D@® 01 P21 +@x
NZ@ D@@ 02 POl +@%
N30 D@® 03 Po1 -40%
N35 D@@ OB POl +40*
N3 D@® G165 PO1 +10%

Ng@ De® G190 PO1 +50%
N10@ DP® Q12 P21 +@%
Nilex

N1Z@ DO@ 020 PRl +500%
N13@ DO® 021 POl +250%
N14@ DO® 023 P21 +5x
N15@ D@0 024 Po1 +1x
N16@ DO® 025 PO1 +20%
N17@ DO® 026 POl +100%
N18@ D@® 027 P21 +180x
N19@ DO® 029 Po1 +4x
N195 D@® 031 PO1 +60%
N196 DOO 032 PO1 +90%

Mémorisation/édition programme

/ ¥

DIAGNOSIS

N200 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50%
NZ10 G31 GO X+100 Y+100 Z+5%
N230 T2 G17 S2000%
NZ4@ GO@ GA® GIO Z+100%
NZSe % 3815 INFO 1/3
NZE@ Do@ 023 POl +@x e
N27 Do® 024 PRl +@x
NZ8@ Do@ 028 PRl +1x =
30 H +60 U

MARQUER | MARGU. CET|  TRIER @ RERTCHERI e | IiErrRear DESSIN
PT FINAL ELEMENT NUMEROS AUTO
on ON | SEQUENCES AL Ne SEQU. [ oN

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.

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

(ERD GEmss En-téte PGM non modifiable

N1@

ans ur
N 2 @ |séauences BEGIN PGM (ISO: %

in programme, Lous auez essavé de modifier 1’une des
ou

671>

END PGM (ISO: N99999989%...5
N 4 @ [Action pour correction:
iébut du e

Le déb t 1a fin du

N5 @ |éire nodifies. Pour modifier le nom

ne doivent pas

du programme, utilisez

1a fonction RENOMMER dans le gestionnaires des fichiers.

N6@ X=30 YT50%F

N7@0 GO1 Z2-5 F200%
N8@ GB1 X+8 Y+50 F750%
N9@ X+50 Y+100%

N10@ G42 G25 R20%
N118 X+100 Y+50%
N12@ X+50 Y+0*

N130 G26 R15%

N148 X+0 Y+50%

N150 GOO G490 X-20%
N16@ Z2+1080 M2*
N99899893939 XNEU G671 *

DEBUT FIN PAGE PAGE

RECHERCHE
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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.

=)

142

Mode Manuel

En-téte PGM non modifiable

Origine de 1-erreur:
Dans un programns; uous auez esssyé de modifier 17une des
N 2 O |séauences BEGIN PGM_(ISO: 671>
END PGM (1S0: N99999888%...5.
N 4 @ |Action pour correction:
Le debut au programme et 1s fin dy prosramme ne doivent pes
N5 @ [6ire modifies. Pour foairier is fon"Gq prosramses utiti
Ta"fonction RENOMHER dans 1e @estionnaires des fichiers:
NBQ X=-30 YT50%
N78 GB1 2-5 F200%
N80 GO1 X+0 Y+50 F750%
X+50 Y+100%

N9®

SE10_ERROR

GENERAL En-tete PGM non nodifisbiell|

NTZ
N13
N14
N15
N16
NS8

U X¥oU YTU¥

B G26 R15%

@ X+0 Y+50%

0 GOO G40 X-20%

0 2+100 M2*
999999 XNEU G771 ¥

=

=0
!
ol

HEIDENHAIN
TNCguide

<

SAUVEG.
FICHIERS
sAY

DIAGNOSIS

INFO 1,3

=

-
-
=z

] |
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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

iTNC 530 HEIDENHAIN
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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

iTNC 530 HEIDENHAIN
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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 151).
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.
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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.

=)

S| st s core s coctes
. || P e s o =
AVANT ‘ PRGE ‘ PRGE | REPERTOIRE

o

ARRIERE
<=

QUITTER
TNCGUIDE

FERMER
TNCGUIDE

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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4.8 Systeme d'aide contextuelle TNCguide (fonction FCL3)

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

iTNC 530 HEIDENHAIN
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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 l'intérieur de la séquence T (appel
d'outil) et dans chaque séquence de positionnement (cf.

., Programmation de déplacements d'outils en DIN/ISO" a la page 98)
Dans les programmes en millimétres, introduisez I'avance en
mm/min. et dans les programmes en pouces (a cause de la résolution),
en 1/10eéme de pouce/min.

Avance rapide
Pour I'avance rapide, introduisez G00.

Durée d'effet

L'avance programmeée en valeur numérique reste active jusqu'a la
séqguence ou une nouvelle avance a été programmeée. Si la nouvelle
avance est G00 (avance rapide), c'est la derniere avance programmeée
avec valeur numérique qui est active pour la séquence suivante avec
GO1.

Modification en cours d'exécution du programme

Pendant I'exécution du programme, vous pouvez modifier I'avance a
|'aide du potentiometre 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 T (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 T en n'introduisant que la nouvelle
vitesse de rotation broche:

Programmer la vitesse de rotation broche: Appuyer
sur la touche S du clavier alphabétique

Introduire la nouvelle vitesse de rotation broche

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
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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 |'aide de la fonction G99, 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 |'appel d'outil avec T.

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 T, vous pouvez également introduire la valeur sous forme de
parametre 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 T 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
G99 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:

O Pendant la dialogue, vous pouvez insérer directement la
Appuyer sur la softkey de I'axe désiré.

Exemple
N40 G99 T5 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 162)

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 G122
(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
318)

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 165)

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)

?
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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
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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

162

Editer tableau d’outils Ez:ﬁ:m
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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.

=)

164

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” ala page 115).
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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.
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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 525). 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
117).
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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_
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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
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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 G99 ou dans le tableau d'outils. Avec la
softkey NOM QUTIL, commuter vers l'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
laguelle vous pouvez sélectionner directement (sans
avoir a indiquer son numéro 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” ala page 171

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

170 Programmation: Outils



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.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

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 G51 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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5.2 Données d'outils

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 T 0 avant le premier appel d'outil, la TNC déplace le céne
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 504

Changer I'outil

Poursuivre I'exécution du programme, cf. , Poursuivre I'exécution
du programme aprés une interruption”, page 507

Changement d’outil automatique

Avec le changement automatique, |'exécution du programme n'est
pas interrompue. Lors d'un appel d'outil avec T 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 G40, G41, G42

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

Le rayon de I'outil jumeau peut différer de celui de I'outil d'origine. Il
n'est pas pris en compte dans les séquences de programme
transmises par le systéeme CFAQ. Vous introduisez la valeur delta (DR)
soit dans le tableau d'outils, soit dans la séquence T.

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

&)

Pour pouvoir exécuter un test d'utilisation d'outils, les conditions
suivantes doivent étre remplies:

La fonction de test d'utilisation d'outils doit étre activée
par le constructeur de la machine. Consultez le manuel de
votre machine.

Le bit2 du paramétre-machine 7246 doit étre mis a 1

Le calcul de la durée d'usinage doit étre actif en mode de
fonctionnement Test de programme

Le programme conversationnel Texte clair a vérifier doit avoir été
simulé entierement en mode de fonctionnement Test de programme

Avec la softkey TEST MISE EN CEUVRE OUTILS, vous pouvez vérifier
en mode de fonctionnement Exécution de programme et avant de
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 538). 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

iTNC 530 HEIDENHAIN

Execution PGM en continu onczisation m
programne —
u—
38031 7L ¥ el
N10 G20 G17 X+0 Y+0 Z-40% M
NZo G31 G3 X+100 V+100 Z+0 B :
N4@ TS G17 S500 F1e —\
NS0 Geo G40 G99 Z+50: "—
NEO ¥ +30
N70 Z-20x -
Ng@e Ge1 G4l X+5 Y+30 F250x s B
NS@ G26 R2: t
N10@ T+15 J+30 GOZ X+6.645 ¥+435.495s ¥
N11@ GOB X+55.505 Y+69.488%
N12e Gez X+58.995 ¥+30.025 Rs20s
N130 GO3 X+19.732 Y+21.181 R+75% T | h w
N14@ GO2 X+5 Y+30% ‘E-‘H':"
NSg893 627 R2* g ? m
NS9S9S Geo G4e X-30% ¢
N99993 Z+50 M2x oK ~m
NS9589998 %3803_1 G71 *
‘ c
o stha1 21140 c
9:90:00 DIAGNOSIS
+8.000 Y -51.462] z  +250.008| & _ (@)
*B +0.000*C +0.000 Q
INFO 1/3
2l S1 ©.0088 =E o
EFF. @: MANCO) T S Z S 2000 F e M5 /78
]
DEBUT FIn PAGE PAGE anorce | TEST mIsE | omeay | TRBLERU
SEQUENCE | EN OEUVRE D-ouTILS
Eet==1]| ourns | P30 | § R W



5.2 Données d'outils

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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5.2 Données d'outils

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 175)

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 175)

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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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.

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 dés que vous appelez
un outil et le déplacez dans |'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
T 0, la distance entre I'outil et la piece s'en trouve réduite.

Aprés un appel d'outil T, 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 T que du tableau d'outils:

Valeur de correction = L + DLrgoL caLL + DLyag avec:

L: Longueur d'outil L dans la séquence G99 ou le
tableau d'outils

DL to0oL cALL: Surépaisseur DL pour longueur dans séquence T
0 (non prise en compte par |'affichage de position)

DL 1pg: 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:

G41 ou G42 pour une correction de rayon

G43 ou G44, pour une correction de rayon lors d'un déplacement
paraxial

G40 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 séguence linéaire dans le plan d'usinage avec G41
ou G42.

programmez une séquence linéaire avec G40
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 T que du tableau d'outils:

Valeur de correction = R + DRrgg caiL + DRyag avec

R: Rayon d'outil Rdans la séquence G99 ou le tableau
d'outils

DR 100L CALL: Surépaisseur DR pour rayon dans séquence T (non
prise en compte par I'affichage de position)

DR 1Ap. Surépaisseur DR pour rayon dans le tableau
d'outils

Contournages sans correction de rayon: G40

L'outil se déplace dans le plan d'usinage avec son centre situé sur la
trajectoire programmeée ou jusqu'aux coordonnées programmeées.

Application: Percage, pré-positionnement.
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5.3 Correction d'outil

Contournages avec correction de rayon: G42 et G41

G43
G42

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 G43 et G42 differe, il doit y avoir au minimum une
séquence de déplacement dans le plan d'usinage sans
correction de rayon (par conséquent avec G40).

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
G42/G41 et lors de I'annulation avec G40, la TNC positionne
toujours |'outil perpendiculairement au point initial ou au
point final programmé. Positionnez I'outil devant le
premier point du contour ou derriére le dernier point du
contour de maniere a éviter que celui-ci ne soit
endommage.

Y

Y
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Introduction de la correction de rayon
Introduisez la correction de rayon dans une séquence GO1:

Déplacement d'outil a gauche du contour

641 P )
programmé: Sélectionner la fonction G41 ou

Déplacement d'outil a droite du contour programmeé:
Sélectionner la fonction G42 ou

déplacement d'outil sans correction de rayon ou
annuler la correction de rayon: Sélectionner la
fonction G40

5.3 Correction d'outil

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 305.
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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.

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:

N50 GOO X+100 *

N50 Numéro de séquence
GO0 Fonction de contournage ,,Droite en rapide”
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:

N50 GOO 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:

N50 GOl 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:

N123 GOl G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 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
(G17) XY, également
uv, XV, Uy
(G18) ZX, également
WU, ZU, WX
(G19) 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 252).

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: G02/6G12
Rotation sens anti-horaire: G03/G13

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 195).

Prépositionnement

Au début d'un programme d'usinage, prépositionnez |'outil de maniéere
a éviter que I'outil et la piece ne soient endommagés.
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6.3 Approche et sortie du contour

Point initial et point final

Partant du point initial, I'outil aborde le premier point de contour.
Conditions requises pour le point initial:

1 doit étre programmeé sans correction de rayon

1 doit étre abordé sans risque de collision

" doit étre proche du premier point du contour

Exemple

Figure en haut et a droite: Si vous définissez le point initial dans la zone
gris foncé, le contour sera endommagé lors de I'approche du premier
point du contour.

Premier point du contour

Programmez une correction de rayon pour le déplacement d'outil sur
le premier point du contour.

Aborder le point initial dans I'axe de broche

Lors de I'approche du point initial, I'outil dans I'axe de broche doit se
déplacer a la profondeur d'usinage. En cas de risque de collision,
aborder séparément le point initial dans I'axe de broche.

Exemple de séquences CN
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6.3 Approche!sortie du contour

Point final
Conditions requises pour le choix du point final:

" doit étre abordé sans risque de collision
" doit étre proche du dernier point du contour

m Pour éviter tout endommagement du contour: Le point final optimal
est situé dans le prolongement de la trajectoire de I'outil pour
I'usinage du dernier élément de contour.

Exemple

Figure en haut et a droite: Si vous définissez le point final dans la zone
gris foncé, le contour sera endommagé lors de I'approche du point
final.

Quitter le point final dans I'axe de broche:

Pour quitter le point final, programmez séparément |'axe de broche.
Cf. figure de droite, au centre.

Exemple de séquences CN

Point initial et point final coincident
Si le point initial et le point final coincident, ne programmez pas de
correction de rayon.

Pour éviter tout endommagement du contour: Le point initial optimal
est situé entre les prolongements des trajectoires de |'outil d'usinage
du premier et du dernier élément du contour.

Exemple

Figure en haut et a droite: Si vous définissez le point final dans la zone
hachurée, le contour sera endommagé lors de |'approche du premier
point du contour.
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Approche et sortie tangentielle

Avec G26 (fig. de droite, au centre), vous pouvez aborder la piece par
tangentement et en sortir par tangentement avec 627 (fig. en bas et a
droite). Ceci permet d'éviter les marques de contre-dépouille.

Point initial et point final

Le pointinitial et le point final sont proches du premier ou dernier point
du contour, a I'extérieur de la piece; vous devez les programmer sans
correction de rayon.

Approche

Introduire G26 apres la séquence ou a été programmeé le premier
point du contour: Ceci est la premiére séquence avec correction de
rayon G41/G42

Sortie

Introduire G27 apres la séquence ou a été programmeé le dernier
point du contour: Ceci est la derniére ségquence avec correction de
rayon G41/G42

Sélectionnez le rayon pour G26 et G27 de maniere a ce que

@ la trajectoire circulaire puisse étre exécutée entre le point
initial et le premier point du contour ainsi qu'entre le
dernier point du contour et le point final.
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6.3 Approche.sortie du contour

Exemple de séquences CN

Point de départ
Premier point du contour
Approche tangentielle de rayon R = 5 mm

Dernier point du contour
Sortie tangentielle de rayon R = 5 mm
Point final
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6.4 Contournages - Coordonnées
cartésiennes

Vue d’ensemble des fonctions de contournage

esiennes

yd

. Touche de . A . . .

Fonction contournage Déplacement d'outil Données nécessaires Page
Droite L L Droite Coordonnées du point final Page 196
angl.: Line de la droite
Chanfrein: CHF [cHF‘ Chanfrein entre deux droites Longueur du chanfrein Page 197
angl.: CHamFer "'ﬁ’,
Centre de cercle CC; & Aucun Coordonnées du centre du  Page 199
angl.: Circle Center cercle ou du pdle
Arc de cercle C ‘\c Trajectoire circulaire autour  Coordonnées du point final  Page 200
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 R, Trajectoire circulaire de Coordonnées du point final Page 201
angl.: Circle by Radius rayon défini du cercle, rayon, sens de

rotation

Arc de cercle CT Ey Trajectoire circulaire avec Coordonnées du point final Page 203
angl.: Circle Tangential raccordement tangentiel a du cercle

I'élément de contour

précédent et suivant
Arrondi d'angle RND Trajectoire circulaire avec Rayon d‘angle R Page 198

angl.: RouNDing of
Corner

raccordement tangentiel a
I'élément de contour
précédent et suivant

6.4 Contournages - Coordonnées cart
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esiennes
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6.4 Contournages - Coordonnées cart

Droite en avance rapide G00
Droite avec avance G01F

La TNC déplace I'outil 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.

[G 1 Coordonnées du point final de la droite, si nécessaire
Correction de rayon RL/RR/RO
Avance F

Fonction auxiliaire M

Exemple de séquences CN

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Validation de la position effective (transfert du point courant)

Vous pouvez aussi générer une séquence linéaire (G01) 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 géneére une
séquence L ayant les coordonnées de la position
effective

que la TNC mémorise dans la séquence G01 (cf.
.Sélectionner I'axe pour générer une séquence G01",
page 545).

O 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 l'intersection de deux droites
peuvent étre chanfreinés.

Dans les séquences linéaires qui précédent et suivent la séquence
G24, programmez les deux coordonnées du plan dans lequel le
chanfrein doit étre exécuté

La correction de rayon doit étre identique avant et aprés la séquence
G24

Le chanfrein doit pouvoir étre usiné avec I'outil actuel

CHF] Longueur chanfrein: Longueur du chanfrein, si
Lo nécessaire:

Avance F (n'agit que dans la séquence G24)

Exemple de séquences CN

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

Un chanfrein ne peut étre exécuté que dans le plan
d'usinage.

Q Un contour ne doit pas débuter par une séquence G24.

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
I'avance active avant la séquence 624 qui redevient active.
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Arrondi d'angle G25

La fonction G25 permet d'arrondir les angles du contour.

L"outil se déplace sur une trajectoire circulaire qui se raccorde par
tangentement a la fois a I'élément de contour précédent et a I'élément
de contour suivant.

Le cercle d'arrondi doit pouvoir étre exécuté avec |'outil en cours
d’utilisation.

{G 25 Rayon d'arrondi: Rayon de |'arc de cercle, si
J nécessaire:

Avance F (n'agit que dans la séquence G25)

Exemple de séquences CN
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

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.

O L'élément de contour précédent et |'élément de contour

L'angle ne sera pas abordé.

Une avance programmée dans la séquence 625 n'agit que
dans cette méme séquence G25. Par la suite, c'est
|'avance active avant la séquence 625 qui redevient active.

Une séquence RND peut étre également utilisée pour
approcher le contour en douceur.

198

40

Y

e
<Y

10 40

Programmation: Programmer les contours




Centre de cercle |, J
Vous définissez le centre du cercle des trajectoires circulaires que
vous programmez avec les fonctions G02, G03 ou G05. 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”

@ J Introduire les coordonnées du centre du cercle ou
pour valider la derniére position programmée,
introduire: G29

Exemple de séquences CN
N50 I+25 J+25 *

ou

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

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 référe toujours a la derniére position d'outil programmée.

Avec CC, vous désignez une position comme centre de
@ cercle: L'outil ne se déplace pas jusqu'a cette position.

LLe centre du cercle correspond simultanément au péle
pour les coordonnées polaires.

Si vous désirez définir des axes paraxiaux comme pole,
appuyez tout d'abord sur la touche I (J) du clavier ASCII,
puis sur la touche d'axe orange de |'axe paraxial
correspondant.
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6.4 Contournages - Coordonnées cart

Trajectoire circulaire C autour du centre de
cercle CC

Définissez le centre de cercle I, J avant de programmer la trajectoire
circulaire. La derniére position d'outil avant la trajectoire circulaire
correspond au point de départ de la trajectoire circulaire.

Sens de rotation
Sens horaire: G02
Sens anti-horaire: G03
Sans indication du sens de rotation: G05. La TNC se déplace sur la
trajectoire circulaire dans le dernier sens programmé.

Déplacer I'outil sur le point initial de la trajectoire circulaire

[ I Introduire les coordonnées du centre de cercle

G 3 Introduire les coordonnées du point final de I'arc de
cercle, si nécessaire:

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 G2 Z... X... avec |'axe
d'outil Z et avec pivotement simultané du déplacement, la
TNC décrit un cercle dans I'espace, par conséquent un
cercle sur trois axes.

O La TNC parcourt normalement les déplacements

Exemple de séquences CN

N50 I+25 J+25 *

N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

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 um.
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Trajectoire circulaire G02/G03/G05 de rayon
défini

L'outil se déplace sur une trajectoire circulaire de rayon R.

Sens de rotation
Sens horaire: G02
Sens anti-horaire: G03
Sans indication du sens de rotation: G05. La TNC se déplace sur la
trajectoire circulaire dans le dernier sens programmé.

3 Coordonnées du point final de |'arc de cercle

Rayon R
Attention: le signe définit la grandeur de I'arc de
cercle!

Fonction auxiliaire M
Avance F
Cercle entier

Pour un cercle entier, programmez a la suite deux séguences
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.
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6.4 Contournages - Coord.nées cartésiennes

Angle au centre CCA et rayon R de I'arc de cercle

Le point initial 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 G02 (avec correction de rayon G41)
Concave: Sens de rotation G03 (avec correction de rayon G41)

Exemple de séquences CN

|.|.|.||
C C C

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.
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Trajectoire circulaire G06 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
maniere continue.

Programmez directement avant la séquence 606 I'élément de contour
sur lequel se raccorde I'arc de cercle par tangentement. Il faut pour
cela au minimum deux séquences de positionnement

6 Coordonnées du point final de I'arc de cercle, si
nécessaire:

Avance F

Fonction auxiliaire M

Exemple de séquences CN

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *

GOl Y+0 *

La séquence G06 et I'élément de ce contour programmeé
@ auparavant doivent contenir les deux coordonnées du
plan dans lequel I'arc de cercle doit étre exécuté!

iTNC 530 HEIDENHAIN

Yi

30

-

20

esiennes

yd

25

45

x ¥

6.4 Contournages - Coordonnées cart

” @



6.4 Contournages - Coord.nées cartésiennes

10

20

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
Deégager I'outil dans |'axe de broche en avance rapide
Prépositionner I'outil

Aller a la profondeur d’usinage avec avance F = 1000 mm/min.
Aborder le contour au point 1, activer correction de rayon G41
Approche tangentielle

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, premiere droite pour angle 4
Programmer un chanfrein de longueur 20 mm

Aborder le dernier point 1 du contour, deuxieme droite pour angle 4
Sortie tangentielle

Dégager I'outil dans le plan d'usinage, annuler la correction de rayon
Dégager I'outil, fin du programme
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Exemple: Déplacement circulaire en coordonnées cartésiennes

%CIRCULAIRE G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+10 *

N40 T1 G17 S4000 *

N50 GOO G40 G90 Z+250 *
N60 X-10 Y-10 *

N70 GO1 Z-5 F1000 M3 *

N80 GOl G41 X+5 Y+5 F300 *
N90 G26 R5 F150 *

N100 Y+85 *

N110 G25 R10 *

N120 X+30 *

N130 GO2 X+70 Y+95 R+30 *
N140 GOl X+95 *

N150 Y+40 *

N160 GO6 X+40 Y+5 *
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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 |'axe de broche en avance rapide
Prépositionner |'outil

Aller a la profondeur d'usinage avec avance F = 1000 mm/min.
Aborder le contour au point 1, activer correction de rayon G41
Approche tangentielle

Point 2: Premiere droite pour angle 2

Insérer un rayon R = 10 mm, avance: 150 mm/min.

Aborder le point 3: Point initial du cercle

Aborder le point 4: Point final du cercle avec G02, 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
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N170 GO1 X+5 * Aborder le dernier point du contour 1

N180 G27 R5 F500 * Quitter le contour sur trajectoire circulaire avec raccord. tangentiel
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Dégager I'outil dans le plan d'usinage, annuler la correction de rayon
N200 GOO Z+250 M2 * Dégagement dans I'axe d'outil, fin du programme

N99999999 %CIRCULAIRE G71 *
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Définition de la piéce brute

Définition de I'outil

Appel de I'outil

Dégager I'outil

Définir le centre du cercle
Prépositionner I'outil

Aller a la profondeur d’usinage

Aborder le point initial du cercle, correction de rayon G41

Approche tangentielle
Aborder le point final (=point initial du cercle)
Sortie tangentielle

Dégager I'outil dans le plan d'usinage, annuler la correction de rayon

Dégagement dans I'axe d'outil, fin du programme
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6.5 Contournages — Coordonnées polaires

6.5 Contournages — Coordonnées
polaires

Vue d'ensemble

Les coordonnées polaires vous permettent de définir une position par
un angle H et une distance R par rapport a un pole I, J 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

Fonction Lot el Déplacement d'outil Données nécessaires Page
contournage
Droite 610, G11 + P Droite Rayon polaire du point finalde  Page 209
la droite
Arc de cercle 612, + P Trajectoire circulaire autour du  Angle polaire du point final du  Page 210
G13 centre de cercle/pble versle  cercle
point final de I'arc de cercle
Arc de cercle G15 CR,| + P Trajectoire circulaire Angle polaire du point final du  Page 210
correspondant au sens de cercle
rotation actif
Arc de cercle G16 C}? + P Trajectoire circulaire avec Rayon polaire, angle polairedu  Page 211
raccordement tangentiel a point final du cercle
I'élément de contour
précédent
Trajectoire Conjonction d'une trajectoire  Rayon polaire, angle polairedu  Page 212

hélicoidale (hélice) circulaire et d'une droite

point final du cercle,
coordonnée du point final
dans I'axe d'outil
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Origine des coordonnées polaires: Pole |, J

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 maniere que pour la
programmation du centre de cercle.

cc Coordonnées: Pour le pdle, introduire les coordonnées
M cartésiennes ou pour valider la derniere position

programmeée, Introduire: 6G29. Définir le pble avant de
programmer les coordonnées polaires. Ne
programmer le pble qu'en coordonnées cartésiennes.
Le pole reste actif jusqu'a ce que vous programmiez
un nouveau pole.

Exemple de séquences CN

N120 I+45 J+45 *

Droite en avance rapide G10
Droite en avance d'usinage G11 F
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.

Rayon polaire R: Introduire la distance entre le point
11 ; ; R
final de la droite et le pbéle CC

Angle polaire H: Position angulaire du point final de
la droite comprise entre —360° et +360°

Le signe de H est déterminé par I'axe de référence angulaire:

Angle compris entre |'axe de référence angulaire et R, sens anti-
horaire: H>0

Angle entre |'axe de réf. angulaire et R, sens horaire: H<0

Exemple de séquences CN

N120 I+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *
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6.5 Contournages — Coordonnées polaires

Trajectoire circulaire G12/G13/G15 autour du
polel, J

Le rayon en coordonnées polaires R est en méme temps le rayon de
I'arc de cercle. R est défini par la distance séparant le point initial du

pdle I, J. La derniere position d'outil programmée avant la trajectoire
circulaire correspond au point de départ de la trajectoire circulaire.

Sens de rotation
Sens horaire: G12
Sens anti-horaire: G13

Sans indication du sens de rotation: G15. La TNC se déplace sur la
trajectoire circulaire dans le dernier sens programmé.

G 13 Angle polaire H: Position angulaire du point final de
la trajectoire circulaire comprise entre —99999,9999°
et +99999,9999°

Sens de rotation DR

Exemple de séquences CN

N180 I+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Trajectoire circulaire G16 avec raccordement
tangentiel

L'outil se déplace sur une trajectoire circulaire qui se raccorde par
tangentement a un élément de contour précédent.

16 > Rayon polaire R: Distance entre le point final de la
trajectoire circulaire et le pole I, J

> Angle polaire H: Position angulaire du point final de
la trajectoire circulaire

Exemple de séquences CN

@ Le pole n'est pas le centre du cercle de contour!
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6.5 Contournages — Coordonnées polaires

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 H 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 indigue la relation entre sens de I'usinage, sens de rotation
et correction de rayon pour certaines formes de trajectoires.

<

o Sens Sens de Correction
leslnsie d'usinage rotation rayon
vers la droite Z+ G13 G41
vers la gauche Z+ G12 G42
vers la droite /- G12 G42
vers la gauche /- G13 G641
Filet externe
vers la droite 7+ G13 G42
vers la gauche Z+ G12 G41
vers la droite /- Gl2 G41
vers la gauche Z- G13 G42
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Programmer une trajectoire hélicoidale

G91 H avec le méme signe; dans le cas contraire, |'outil

Q Introduisez le sens de rotation et I'angle total incrémental
pourrait se déplacer sur une trajectoire incorrecte.

Pour I'angle total G91 H, on peut introduire une valeur de
-99 999,9999° a +99 999,9999°.

12 Angle polaire: Introduire I'angle total parcouru par
I'outil sur la trajectoire hélicoidale. Aprés avoir

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

Introduire la correction de rayon en fonction du
tableau

Exemple de séquences CN: Filetage M6 x 1 mm avec 5 rotations
N120 I+40 J+25 *

N130 GO1 Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *

N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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6.5 Contournages - C.données polaires

N

Définition de la piece brute

Définition de I'outil
Appel de I'outil

Définir le point de référence pour les coordonnées polaires

Dégager I'outil
Prépositionner I'outil

Aller a la profondeur d'usinage
Aborder le contour au point 1
Aborder le contour au point 1
Aborder le point 2

Aborder le point 3

Aborder le point 4

Aborder le point 5

Aborder le point 6

Aborder le point 1

Sortie tangentielle

Programmation: Programmer les contours @



N180 G40 R+60 H+180 F1000 * Dégager I'outil dans le plan d'usinage, annuler la correction de rayon
N190 GO0 Z+250 M2 * Dégager I'outil dans I'axe de broche, fin du programme
N99999999 %LINEAIREPOL 671 *

6.5 Contournages - Coordonnées polaires
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6.5 Contournages - C.données polaires

N

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 premier point du contour
Raccordement

Parcourir la trajectoire hélicoidale
Sortie tangentielle

Dégager I'outil, fin du programme
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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 107).

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)

220

Programmation: Prélévement de données dans des fichiers DXF



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.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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T

Info élément
©.0000
v ©.0000

Sbs -107. f Tel -

DEFINIR
REFERENCE
@

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

ENREGIST.
ELEMENTS
SELECTION

REGLER SELECTION | SELECTION

COUCHE. CONTOUR POSITION
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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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REGLER
COUCHE

DEFINIR
REFERENCE
@

SELECTION
CONTOUR

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

SELECTION
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ENREGIST.
ELEMENTS
SELECTION
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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.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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TINC : \DUMPPGMN\CAP . DXF.
N |1a nt

Info élément

X 261.3722
v 247.1808

7o

DEFINIR
REFERENCE
P

ANNULER
ELEMENTS

ENREGIST.
ELEMENTS
SELECTION

REGLER SELECTION SELECTION

COUCHE. CONTOUR POSITION

SELECTION
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7.1 Exploitation de fichiers DXF (option de logiciel)

ENREGIST .
ELEMENTS
SELECTION

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

=)

226

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.
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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

—__abs 751.4966 Z46.254

ENREGIST.
ELEMENTS
SELECTION

DEFINIR || gg porron  seLecTrON | ANNULER
REFERENCE ELEMENTS

REGLER

COUCHE CONTOUR  POSITION | gpiperron
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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 220).
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 229) 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 230)

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 231)
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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

iTNC 530 HEIDENHAIN 229

7.1 Exploitation de fichiers DXF (option de logiciel)



7.1 Exploitation de fichiers DXF (option de logiciel)

Sélection rapide des positions de percage en tirant sur un cadre
de sélection avec la souris

SELECTION
POSITION

ENREGIST .
ELEMENTS
SELECTION

ANNULER
ELEMENTS
SELECTION

230

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 232) 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 232) 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

iTNC 530 HEIDENHAIN
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7.1 Exploitation de fichiers DXF (option de logiciel)

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 220).
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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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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 G98 I,
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 ou en introduisant G98. Le
nombre de noms de labels que I'on peut introduire n'a de limite que
celle de la mémoire interne.

titions de part

yd

de LABEL, la TNC délivre un message d'erreur a la
fermeture de la séguence G98. Avec des programmes tres
longs, vous pouvez limiter le contréle sur un nombre
programmable de séquences a |'aide de MP7229.

@ Si vous attribuez plusieurs fois un méme numéro ou nom

épé

/4

Label 0 (G98 LO) 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 8
Méthode £
% ... ©
1 La TNC exécute le programme d'usinage jusqu'a I'appel d'un sous- ' S
programme Ln, 0 : o)}
2 A partir de cet endroit, la TNC exécute le sous-programme appelé ' L0 e
jusqu'a sa fin G98 LO : L < Q.
3 Puis, la TNC poursuit le programme d'usinage avec la séguence ! % (})
suivant I'appel du sous-programme Ln,0 g A =
, GO0 Z+100 M2 o
. ' * <
Remarques concernant la programmation : Gog L1 »
: ® N
Un programme principal peut contenir jusqu’a 254 sous- . o0
programmes . G98 L0 *
Vous pouvez appeler les sous-programmes dans n'importe quel " N99999 % ...
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

G98 L 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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de programme

Ies

titions de parti

épé

/4

8.3R

8.3 Répétitions de parties de
programme

Label G98

Les répétitions de parties de programme débutent par la marque G98
L. Elles se terminent par Ln,m.

Méthode

1 La TNC exécute le programme d'usinage jusqu'a la fin de la partie
de programme (Ln,m)

2 La TNC répéte ensuite la partie de programme entre le LABEL
appelé et I'appel de label Ln,m autant de fois que vous |'avez défini
sous M

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 %

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 D09 P01 +0 P02 +0 P03 99 pour forcer
I'occultation de cette partie de programme

Le programme appelé ne doit pas contenir d'appel % 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 G39.

Avec un %, les parametres 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 G79 agissant comme un appel de programme principal

Vous pouvez imbriquer a volonté des répétitions de parties de
programme

iTNC 530 HEIDENHAIN
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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

Le sous-programme au niveau de G98 L1 est appelé
Derniere séquence de programme du

programme principal (avec M2)

Début du sous-programme SP1

Le sous-programme au niveau de G98 L2 est appelé

Fin du sous-programme 1
Début du sous-programme 2

Fin du sous-programme 2
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Exécution du programme
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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



8.5 Imbrications

Répéter un sous-programme

Exemple de séquences CN

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 e programme principal SPGREP est exécuté de la séquence 13 a
la séquence 19; fin du programme

2

Début de la répétition de partie de programme 1
Appel du sous-programme

Partie de programme entre cette séquence et G98
L1

(séquence N100) répétée 2 fois
Derniére séqu. du programme principal avec M2
Début du sous-programme

Fin du sous-programme
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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

iTNC 530 HEIDENHAIN

Définition de I'outil

Appel de I'outil

Dégager I'outil

Initialiser le péle

Pré-positionnement dans le plan d'usinage

Pré-positionnement sur |'aréte supérieure de la piece

” @



8.6 E).lples de programmation

Marque pour répétition de partie de programme
Passe en profondeur incrémentale (dans le vide)
Premier point du contour

Aborder le contour

Quitter le contour

Dégager I'outil

Retour au label 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
Appeler le cycle pour le trou 1

Aborder le 2eme trou, appeler le cycle
Aborder le 3éme trou, appeler le cycle
Aborder le 4eme 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
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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
Appeler le cycle pour le 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 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.

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

Parameétres pouvant étre utilisés librement, a Q1600 & Q1999
effet global pour tous les programmes contenus
dans la mémoire de la TNC
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Signification Plage

Parameétres QL pouvant étre utilisés librement, QLO a QL499
seulement a effet local a I'intérieur d'un
programme

Paramétres QR pouvant étre utilisés liborement, a QRO & 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 QS199 est également réservée
@ aux textes internes pour les paramétres QS.
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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 285.

@ 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 m Page 257
Fonctions trigonométriques Page 259
Conditions si/alors, sauts Page 261
Fonctions spéciales Page 263

Introduire directement une formule Page 270

Fonction pour I'usinage de contours Manuel des
complexes SEHTUR cycles

Fonction de traitement de strings Page 274

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 parameétres 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 paramétres Q DO: AFFECTATION, vous pouvez
affecter aux parametres Q des valeurs numériques. Dans le
programme d'usinage, vous remplacez alors la valeur numérique par
un parametre Q.

Exemple de séquences CN

N150 DOO Q10 P01 +25 * Affectation
Q10 recoit la valeur 25
N250 GO0 X +Q10 * correspond a GO0 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
D00: AFFECTATION oo

Ex. D00 Q5 POl +60 * 8o
Affecter directement une valeur

D01: ADDITION >
Ex.DO1 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * Be9
Définir la somme de deux valeurs et |'affecter

D02: SOUSTRACTION oz

Ex. D02 Q1 PO1 +10 P02 +5 * xo ¥

Définir la différence de deux valeurs et |'affecter

D03: MULTIPLICATION
Ex. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 *
Définir le produit de deux valeurs et |'affecter

-]
@

D04: DIVISION
Ex. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * 500
Définir le quotient de deux valeurs et I'affecter

Interdit: Division par 0!

x
9
2 *
<

D05: RACINE

Ex. D05 Q50 P01 4 *

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
o Sélectionner la fonction des parametres Q
Xy AFFECTATION: Softkey DO 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

® Sélectionner la fonction des paramétres Q
xe ¥ MULTIPLICATION: Softkey D3 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
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Exemple: Séquences de programme dans la TNC

N17 D00 Q5 PO1 +10 *
N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +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

D06: SINUS
Ex. D06 Q20 POl -Q5 *
Définir le sinus d'un angle en degrés (°) et I'affecter

D07: COSINUS
Ex. D07 Q21 POl -Q5 * coscx>
Définir le cosinus d'un angle en degrés (°) et I'affecter

D08: RACINE DE SOMME DE CARRES
Ex. D08 Q10 POl +5 P02 +4 * X Len v
Définir la racine de somme de carrés et |'affecter

D13: ANGLE
Ex. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 * X ANG ¥

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 Conditions si/alors avec
parametres Q

Application

Avec les conditions si/alors, la TNC compare un parametre Q a un
autre parametre Q ou a une autre valeur numérique. Si la condition est
remplie, la TNC poursuit le programme d'usinage lorsqu'elle atteint le
label programmé derriére la condition (label, cf. ,,Marquer des sous-
programmes et répétitions de parties de programme”, page 236). Si la
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 %.

Sauts inconditionnels

Les sauts inconditionnels sont des sauts dont la condition est toujours
remplie. Exemple:

D09 P01 +10 P02 +10 P03 1 *
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
D09: S| EGAL, ALORS SAUT N
Ex. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 "SPCAN25" * s0t0

Si les deux valeurs ou paramétres sont égaux, saut au
label donné

D10: SI DIFFERENT, ALORS SAUT e
Ex. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 * coto
Si les deux valeurs ou parameétres sont différents, saut

au label donné

D11: S| SUPERIEUR, ALORS SAUT o11
Ex. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 * A
Sila Tere valeur ou le Ter paramétre est supérieur(e) a

la 2éme valeur ou au 2eme parametre, saut au label

donné

D12: SI INFERIEUR, ALORS SAUT
Ex. D12 POL +Q5 P02 +0 P03 "ANYNAME" * M ora
Sila 1ére valeur ou le Ter paramétre est inférieur(e) a la

2&me valeur ou au 2éme parametre, saut au label

donné
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9.6 Controler et modifier les parametres Q

9.6 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

m 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

= I|l@

!

gl

=0

[ =
Q1 = +0.50000000 Profondeur de fraisage
02 = +32.00000000 Facteur de recouurement
03 = +15.00000000 Surepaisseur finition laterale
Q4 = +24.00000000 Surep. finition en profondeur
05 = +10.00000000 Coordonnées surface piéce
05 = +5.00000000 Distance d”approche
07 = +12.00000000 Hauteur de securite
08 = +5.00000000 Ravon interne d”arrondi
03 = +0.00000000 Sens rotation sens horaires -1
Q10 = +0.50000000 Profondeur de passe
011 = +80.00000000 Auance plongee en profondeur
Q12 = +45.80000000 Auance éuidement
013 = +41.50100000 Nunérosnom outil d”éuidement
Q14 = +45.50000000 Surepaisseur finition laterale
015 = +41.50000000 Mode fraisage en opposition =-1
Q16 = +75.50000000 Rayon du cylindre
017 = +71.50000000 Unité mesure degré=e MM/POUCE=1
Q18 = +0.00000000 Outil de pré-éuidement
013 = +0.00000000 Auance pendulaire
aze +0.00000000 *
021 = +0.00000000 Tolérance
022 +0.00000000
023 +0.00000000
024 +0.00000000
025 +0.00000000
026 +0.00000000
027 +0.00000000
028 +0.00000000
029 +0.00000000
030 +0.00000000
031 +0.00000000
DEBUT FIN PAGE PAGE e AFFICHER
I PARAMETRES
ACTUELLE |G L or os

DIAGNOSTIC|

L

INFO 1,3

=K

el

FIN
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9.7 Fonctions spéciales

Tableau récapitulatif

Les fonctions spéciales apparaissent si vous appuyez sur la softkey
FONCTIONS SPECIALES. La TNC affiche les softkeys suivantes:

PLC:

Fonction Softkey Page
D14:ERROR 0 Page 264
Emission de messages d'erreur =

D15:PRINT Page 269
Emission non formatée de textes ou LImeINER

valeurs de paramétres Q

D19:PLC Page 269

Transmission de valeurs a |'automate

iTNC 530 HEIDENHAIN

9.7 Fonctions spéciales

” @



9.7 Fonctions spéciales

D14: ERROR: Emission de messages d'erreur

La fonction D14 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 D14
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

N180 D14 P01 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
264
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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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9.7 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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9.7 Fonctions spéciales

Code d'erreur

Texte

1100 Acces a cinématique impossible

1101 Pos. mesure hors domaine course

1102 Compensation Preset impossible
268
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D15 PRINT: Emission de textes ou valeurs de
parameétres Q

Configurer l'interface de données: Dans le menu PRINT ou e EEesiesl DREedt on BEIReS
@ PRINT-TEST, définir le chemin vers lequel la TNC doit Interface RS232 Interface RS422 -
mémoriser les textes ou valeurs de parametres Q. Cf. T - TofE GerEn . EE N
”Afﬂxﬁaﬂon",page 524, Vitesse en bauds Vitesse en bauds
FE g 9600 FE g 9600 J g
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600 W
Avec la fonction D15, vous pouvez sortir les valeurs des paramétres Q  |E¥02,1 3522 Fs0l2i 1ie%ee 0.0
et les messages d'erreur via l'interface de données, par ex. sur une v ¥
imprimante. En mémorisant les valeurs de maniére interne ou en les Rffectation:
transmettant & un calculateur, la TNC les enregistre dans le fichier Impression :
%FN15RUN.A (sortie pendant I'exécution du programme) ou dans le | pgn ware" Etendu 2 =

fichier %FN15SIM.A (sortie pendant le test du programme).

La sortie est mise en attente et elle est déclenchée au plus tard a la

Fichiers dépendants:

Automatique

fin du programme ou si vous arrétez celui-ci. En mode de
fonctionnement pas a pas, le transfert des données a lieu a la fin de la =0 we

CONFIG.

DIAGNOST.

PARAMET .
UTILISAT.

TNCOPT
on

SELECTION
CINEMAT.

AIDE

[

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
N67 D15 P01 20 *

Emission de dialogues et parameétres Q avec D15 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
N70 D15 PO1 1 P02 Q1 *

D19 PLC: Transmission de valeurs a lI'automate

La fonction D19 vous permet de transmettre a I'automate jusqu'a deux
valeurs numériques 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°)

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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9.8 Introduire directement une formule

9.8

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

9.8 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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9.8 Introduire directement une formule

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

272
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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)

iTNC 530 HEIDENHAIN

9.8 Introduire directement une formule

" @



9.9 Parametres string

9.9 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.

Vous pouvez affecter a un parameétre string une chaine de caractéres
(lettres, chiffres, caracteres spéciaux, caracteres de contrble 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-apres. 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 252).

Les fonctions de paramétres 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 275

Enchainer des paramétres string Page 275

Convertir une valeur numérique en un Page 277
parameétre string

Copier une composante de string a partir e Page 278
d'un parametre string

Copier les données-systeme dans un Page 279
paramétre string

Fonctions string dans la fonction

FORMULE Softkey Page
Convertir un paramétre string en une Page 281
valeur numérique

Vérifier un parametre string e Page 282

Déterminer la longueur d’un paramétre Page 283
string

Comparer la suite alphabétique Page 284

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.

@ Si vous utilisez la fonction FORMULE STRING, le résultat

274

Programmation: Paramétres Q @



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:
N37 DECLARE STRING QS10 = "PIECE"
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9.9 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

N37 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

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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9.9 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).

N37 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

9.9 Parametres string
DO N O oA~ W NN

Exemple: Importer I'heure systéme en format JJ.MM.AAAA
hh:mm:ss et l'inscrire dans le paramétre QS13.

N70 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.

FORMULE

O

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

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 )
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9.9 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

N37 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
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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9.9 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
N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA QS14 )
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9.10 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 G99)
Valeur Delta DR a partir du tableau d'outils
Valeur Delta DR a partir de la séquence T

La TNC conserve en mémoire le rayon d'outil actif et ce,
méme apres une coupure d'alimentation.
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éserveés

/4

9.10 Parametres Q r

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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9.10 Parametres Qr

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

(7))
‘©
>
S
o
7]
Val. parametre 2
Q150 (@)
Q151 q(l;
-
Q152 .
Q153 E
Q154 E
©
Q155 o
o
Q156 -
Q157 0
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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9.10 Parametres Q r

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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9.11 Exemples de programmation

9.1’i(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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9.1!(emples de programmation

N

92

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
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 au label 1
Annuler la rotation

Annuler le décalage du point zéro

Aller a la distance d'approche

Fin du sous-programme
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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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9.1!(emples de programmation

N

94

Appeler |'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
Prépositionnement dans le plan, au centre du cylindre
Prépositionnement dans |'axe de broche

Initialiser le pole dans le plan Z/X

Aborder position initiale du cylindre, obliquement dans la matiére
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 terming, si oui, retour a LBL 1

Annuler la rotation

Annuler le décalage du point zéro
Fin du sous-programme
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Exemple: Spheéere convexe avec fraise deux tailles

Déroulement du programme

Ce programme ne fonctionne qu’avec fraise
deux tailles

Le contour de la sphere 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

Définissez le nombre de coupes sur le contour
avec l'incrément angulaire dans le plan (avec
Q18)

La sphere est fraisée suivant des coupes 3D
dirigées de bas en haut

Le rayon d'outil est corrigé automatiqguement

%SPHERE G71 *

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N9O

D00 Q1 POl +50 *
D00 Q2 P01 +50 *
D00 Q4 POl +90 *
D00 Q5 P01 +0 *
D00 Q14 POl +5 *
D00 Q6 P01 +45 *
D00 Q8 POl +0 *
D00 Q9 PO1 +360 *
D00 Q18 P01 +10 *

N100 DOO Q10 POl +5 *

N110 DOO Q11 POl +2 *

N120 D00 Q12 POl +350 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 z+0 *
N150 G99 T1 L+0 R+7,5 *

N160 T1 G17 S4000 *

N170 GOO G40 G90 Z+250 *
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9.11 Exemples de programmation

Centre de l'axe X

Centre de l'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 sphere

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 I'axe de broche

Avance de fraisage

Définition de la piece brute

Définition de I'outil
Appel de I'outil
Dégager I'outil

” {:}



9.1!(emples de programmation

N

96

Appeler |'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

Calculer la position angulaire dans le plan

Prépositionnement dans |'axe de broche

Initialiser le pdle 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

Aborder I',,arc” vers le haut

Actualiser I'angle dans |'espace

Demande si un arc est terminé, si non, retour au LBL 2

Programmation: Parameétres Q



9.1i(emples de programmation

iTNC 530 HEIDENHAIN

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 terming, 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.

Introduire une fonction auxiliaire dans la séquence STOP

Une séquence STOP programmeée interrompt |'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

N87 G36 M6
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10.2 Fonctions auxiliaires pour

controler I'exécution du
programme, la broche et
l'arrosage

Vue d'ensemble

Action sur au

&l 5t séquence début Al

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 laregle de mesure, une margue 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 réferent au point zéro piéce, cf. , Initialisation du
point de référence sans palpeur 3D", page 444.

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 programmeée. 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 77.
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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
séqguences.

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 bloquer I'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 systéemes de coordonnées avec le point zéro
machine et le point zéro piece.

M91/M92 en mode Test de programme

Pour pouvoir également simuler graphiqguement des déplacements
M91/M92, vous devez activer la surveillance de la zone de travail et
faire afficher la piece brute se référant au point de référence initialisé,
cf. ,Représenter la piece brute dans la zone d'usinage”, page 540.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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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 ouU 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 incling 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 systeme de
coordonnées incliné; ceci peut occasionner des
probléemes 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

M90 n’est active que dans la séquence de programme ou elle a été
programmeée.

M90 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 I'utilisation du cycle TOLERANCE (cf. Manuel
d'utilisation des cycles, cycle 32 TOLERANCE).

iTNC 530 HEIDENHAIN
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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 séguences 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 parametre
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 automatiquement M124 lorsque vous sélectionnez un
nouveau programme.

Introduire M124

Si vous introduisez M124 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 parameétre Q, (cf. ,, Principe et vue
d’ensemble des fonctions” a la page 252).
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Usinage de petits éléments de contour: MI97

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 |'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
312)!

@ 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.

M297. Vous devez éventuellement effectuer un autre

@ L'angle du contour sera usiné de maniére incompléte avec
usinage a l'aide d'un outil plus petit.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Exemple de séquences CN

w

08

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
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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 I'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:

N100 GOl G41 X ... Y ... F ... *
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *

iTNC 530 HEIDENHAIN
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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

activé. La réduction d'avance agit dans ce cas lors du

@ M103 agit également lorsque le plan d'usinage inclingé est
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.

N170 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 G91 z-2,5 *

N200 Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *
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Avance en millimétres/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 I'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 millimetres/tour de broche définie dans le programme.
Si vous modifiez la vitesse de rotation a |'aide du potentiométre de
broche, la TNC adapte automatiquement I'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 programmeée se référe a la trajectoire du centre de |'outil.

Comportement sur les arcs de cercle avec M109

Lorsque la TNC usine I'intérieur et |'extérieur des arcs de cercle,
I'avance reste constante a la dent de I'outil.

Comportement sur les arcs de cercle avec M110

L'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" & la page 307) 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 Y A
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 a 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

M?120. Plus le nombre de séquences sélectionné pour le calcul

anticipé est élevé et plus lent sera le traitement des séguences. E\
Introduction

Si vous introduisez M120 dans une séquence de positionnement, la

<Y

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 G41 oder G42. M 120 est active a partir de cette
séguence et jusqu'a ce que

la correction de rayon soit annulée avec G40

M120 LAO soit programmée

M120 soit programmée sans LA

un autre programme soit appelé avec %

le plan d'usinage soit incliné avec le cycle G80 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 aprées 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 G25 et G24, les
séqguences situées avant et aprés G25 ou G24 ne doivent 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 G60 Tolérance

Cycle G80 Plan d'usinage

Fonction PLANE

M114

M128

M138

M144

FUNCTION TCPM (dialogue Texte clair seulement)
WRITE TO KINEMATIC (dialogue Texte clair seulement)

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 spécifique 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 programmeée:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 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 M 118 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 I'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 I'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
I'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 programmeée.

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 8 50 mm du contour

Séquence 251: Déplacer I'outil jusqu'au bord de la zone de
déplacement

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *

N251 GO1 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 systématiguement 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 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
programmeés!

Annuler la surveillance du palpeur: M141

Comportement standard

Lorsque la tige de palpage est déviée, la TNC délivre un message
d'erreur dés 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 N999999
%.... (dépend du parametre-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 parametres 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
programmee.

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.

@ LLa 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 parameétre Y dans la
colonne LIFTOFF du tableau d'outils (cf. ,Tableau d'outils: Données
d'outils standard” a la page 158).

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 |'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 séguence 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 programmée apres la séquence M 150 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 I'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
programmeés!

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 a2 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 programmée.

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 3
(72)

Comportement avec M202 (3+]
La TNC émet la tension comme fonction de la vitesse. Le constructeur )
de la machine définit dans les parameétres-machine jusqu'a trois o
valeurs caractéristiqgues FNR a l'intérieur desquelles les vitesses =
d'avance sont affectées a des tensions. Avec M202, vous o
sélectionnez la valeur FNR. permettant a la TNC de déterminer la o
tension qu'elle devra émettre. N1}
Plage d'introduction: 1 a 3 ©
@

Effet 7,
M202 est active jusqu'a ce qu'une nouvelle tension soit émise avec o
M200, M201, M202, M203 ou M204. _E
S

Emission de la tension comme fonction de la S
durée (rampe dépendant de la durée): M203 e
1

Comportement avec M203 =
La TNC émet la tension V comme fonction de la durée TIME. Elle (@)
augmente ou réduit la tension actuelle de maniére linéaire dans une Q
durée TIME programmée jusqu'a ce qu'elle atteigne la valeur de (7))
tension V programmée. e
Plage d'introduction .t'-G
Tension V: 049.999V ?—<
Durée TIME: 0 a 1.999 secondes =
Effet ©
M203 est active jusqu'a ce qu’une nouvelle tension soit émise avec g
M200, M201, M202, M203 ou M204. o
- - - - .;
Emission d’'une tension comme fonction de la g
durée (impulsion dépendant de la durée): M204 (o)
LL

Comportement avec M204 To)
La TNC émet une tension programmeée sous la forme d’une impulsion c
de durée TIME programmée. -

Plage d'introduction

Tension V: 0a9.999V
Durée TIME: 0 a 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 327
gestionnaire de matériels de serrage intégré
(option de logiciel)

Configurations globales de programme GS Page 342
(option de logiciel)

Asservissement adaptatif de I'avance AFC Page 353
(option de logiciel)

Travail avec fichiers-texte Page 364

Travail avec tableaux de données Page 369
technologiques

La touche SPEC FCT et les softkeys correspondantes vous donnent
accés a d'autres fonctions spéciales de la TNC. Les tableaux suivants
récapitulent les fonctions disponibles.

Menu principal fonctions spéciales SPEC FCT mweroe [Memorisation/édition progranme
‘ . . o N11@0 X+100 Y+50%
SPEC Sélectionner les fonctions spéciales N12@ X+58 Y+0* [
FCT N138 626 R15% —]
N1490 X+0 Y+50%
N158 68O G4@ X-20% 5 B
Fonction Softkey  Description NSo99ona9 uNEn 571 -
A | |
Définir les paramétres pré-définis  [oerm. ren Page 325 5 g‘
PAR DEFAUT
Fonctions pour |'usinage de usmeGE Page 325 oagvosts
contours et de points U contous =
IO 1/3
Définir la fonction PLANE Page 379 EE
SON PLAN
oeran. pan] tsse [ oo | roncrions —
PAR DEFAUT | by conTOUR| D7USINAGE | PROGRAMME LATION
Définir diverses fonctions e Page 326

DIN/ISO PROGRANHE

Définir le point d'articulation InsEReR Page 134
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Menu Pré-définition de parametres

DEFIN. PGM
PAR DEFAUT

Sélectionner le menu de pré-définition de parameétres

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme

Fonction Softkey Description
Définir la piece brute Page 95
Définir la matiere Page 370
Sélectionner le tableau de points Cf. Manuel

zéro

PTS ZERO

d'utilisation des
cycles

N11@
N12@
N1309
N140
N150
N16@

X+100 Y+50%
X+50 Y+0*

G626 R15%

X+8 Y+50%

GBB G40 X-20%
Z2+100 M2*

N99899898 X%NEU G671

S

([

!

DIAGNOSIS

Hl

INFO 1/3

Menu des fonctions pour l'usinage de contours

et de points

USINAGE
POINT
DU CONTOUR

Fonction

Softkey

Sélectionner le menu des fonctions d'usinage de
contours et de points

Description

Affecter une description de
contour

DECLARE
CONTOUR

Cf. Manuel
d'utilisation des
cycles

Sélectionner une définition de
contour

SEL
CONTOUR

Cf. Manuel
d'utilisation des
cycles

B

BLK TABLEAU Eecssee)
(EED GEm ‘Némorisation/édition programme
N118 X+100 Y+50%
N120 X+58 Y+0% " H
N130 G626 R15% —
N148 X+0 Y+50%
N150 GO0 G40 X-20%
N166 Z2+100 M2x

N998998939 XNEU G671 *

S

([

!

Définir une formule complexe de
contour

FORMULE
CONTOUR

Cf. Manuel
d'utilisation des
cycles

DECLARE
CONTOUR

SEL.
CONTOUR

FORMULE
CONTOUR

SEL
PATTERN

DIAGNOSIS

Hl

INFO 1/3

“

.

== esooos

Sélectionner un fichier de points
avec positions d'usinage

SEL
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
DIN/ISO

Menu de définition de diverses fonctions
FROETIE conversationnelles Texte clair

foda Nonuol Mémorisation/édition programme

Fonction Softkey Description
Définir les fonctions string Page 274
326

N110
N120
N130
N140
N150
N160

N99899899 XNEU G771 *

X+100 Y+50%
X+508 Y+0¥ e B
G26 R15% —
X+8 Y+50%

GBB G4B X-20% 5 &
Z+100 M2* ¥

FONCTIONS
STRING
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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 332).

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 165).

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 334).

iTNC 530 HEIDENHAIN

11.2 Controle dynamique anti-collision (option de logiciel)

” @



11.2 Controle dynamique anti-collision (option de logiciel)

328

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.

iTNC 530 HEIDENHAIN

11.2 Controle dynamique anti-collision (option de logiciel)

” @



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 315) et M150 (cf. ,Ne pas
afficher le message de commutateur de fin de course:

M150" a la page 319) 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 76).

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

Execution PGM en continu Ménorisation

progranme

N4@ T5 G17 S500 F100%
NS@ GO0 G40 GI@ Z+50%

NE® X-30 Y+30 M3%

N7@ Z-20%

NE® GO1 G41 X+5 V+30 F250%
NS@ 626 R2*

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.645 Y¥+35.495%
N11@ GO5 X+55.505 Y+59.488%
N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N13@ GO3 X+13.732 V+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Yv+30x

Ng9999 627 Rz*

Ng9999999 %3803_1 G71 *

Commutation entre le modele filaire et la
projection du volume

Commutation entre la projection du volume et la
projection transparente

o% S-IST i
2% SINm1 21:44
DIAGNOSIS
+0.000 Y -51.462 2 +250.0080 éﬁ
B +0.000#C +0.000
ID 1/3
2/l S1 0.000 = :
EFF. &: MANC@) T 5 z|s zeeo F e M5 /9
AMoRGE | TEST MISE | rnmeny | TABLERU

EN OEUVRE

D7OUTILS
OUTILS PTS ZERO L]

Affichage/occultation des systémes de TL.
coordonnées générés par des transformations

dans la description de cinématique

Fonctions pour tourner, pivoter et zoomer =
@fw' /k
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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 540)!

@

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 335)
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 336). 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 338)

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 340)
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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

iTNC 530 HEIDENHAIN
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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

+
.
+

iTNC 530 HEIDENHAIN

337

11.3 Controle des matériels de serrage (option logiciel DCM)



=)

SPANNMIT.
VERWALTUNG
PLACER
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DEMARRER
MESURE
MANUELLE

PALPAGE

CONTIN.

VALIDER
VALEUR
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STELLEN
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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 463

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.
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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

iTNC 530 HEIDENHAIN

11.3 Controle des matériels de serrage (option logiciel DCM)

” @



11.3 Controle des matériels de serrage (option logiciel DCM)

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

340

Param. moyens de serrage

Mémorisation
programme

Gestion movens de serra:

Movens de serrage place: Machine

- saFixture elements
a710_201_Schraubstocl
- saFixture elements

ge
s

k.001

=

=0
!
e

Auance de pré-positionnement
Distance d”approche 10.0000

Tolérance 0.5000
Numéro outil # nom outil 1

Annuler

DIAGNOSTIC]

M|

INFO 1/3

)

il

-
-
-
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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
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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 504). 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 511).

Configurations globales de programme disponibles:

Execution PGM en continu

Mémorisation
programme

verrouiller

N4o | [Rotatioin de base (tableau Preset/menu rotation de base!)
Nso z 2 s
NS0 | le]w onors Fizzs7 Numéro de Preset actif: MAN(@)

Configurations globales

Ngo | | [2Changer (3 In. miroir |[@Déplacer Superpos. manivelle
nN1eg r onsott | [GR] onsott 7 onsott || onvote [[E2]r onsort
e 2l U ? -
120 al. nax. Val. eff.
Niag X [ -] |rx ¢8| LE] % x [@ e
s = 10,2511 | o —
Nea v > -] |rv 12102511 ry 5 5 (]
Neg||z2 >R Ll [Fe 2@ rz P - —
noss Bl |= [ — | £ )
s->p -| [re B[+ —|rs 8 o — e
c->f -] |Fe c[e 6 cfo e
Wil |- — ]
PR = s g e
O = [
*B FJ » +0 L v e e
[§Rotation Potentiom. d”avance
= " on/soft valeur +0 %l onsoft valeur en % [1@@
& i)

EFF.

INTIALISE
VALEUR

STANDARD

CONFIG.
GLOBALES
INACTIF

ANNULER
MODIF .

MEMORISER

Fonctions Icone Page
Rotation de base JQ._ Page 347
Echange d'axes &—l Page 348
Autre décalage additionnel du point zéro .Zp Page 349
Image miroir superposée an Page 349
+

Rotation superposée @ Page 350
Blocage des axes ¥ Page 350
Définition d'une superposition avec la ® Page 351
manivelle, également dans le sens de I'axe b—
virtuel
Définition d'un facteur d'avance a effet o Page 350
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 437). 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

344

Programmation: Fonctions spéciales @



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

346

Programmation: Fonctions spéciales



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 511).

@ 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 511).

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 511).

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 511).
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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 511).

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 511).

@ 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 511).

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 I'axe a déplacer” a la page 438).

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 355), 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 360)

=)
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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 537).

@
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Activer/désactiver I'AFC Execution PGM en continu rerorisation
, . . _ . %3803_1 G71 *
Sélectionner le mode de fonctionnement Exécution Ne8 630 Go0 Xi%os % ea 2 vex " I
de programme en continu NEs 550 v eme e —
N70 Z-20%
xgg ggé g;: X+5 Y+30 F250% s Q.
N10@ I+15 J+30 GO2 X+B.B645 Y+35.495% '}
a Commuter la barre de softkeys 10 Com o 1SS e —,
s 2 e v e i
. , . . : N53399 Goo Gab X-30x v !
arc Activer I'asservissement adaptatif de I'avance: Mettre  |nssss 2. ™
oF la softkey sur ON; la TNC affiche le symbole AFC dans
I'affichage d'état (cf. ,Affichages d'état” a la page 77) ol
. 2:00:00 DIR@NOSIS
. . i . : ' . X| +0.000 Y -51.462 2 +250.000
Désactiver |'asservissement adaptatif de |'avance: ¥R oMo Gale e OMBGG =a
ot Mettre la softkey sur OFF o 173
= S1 0.000 EE
EFF. &:MANC@) T s z|s zeee F o Ms /g
L'asservissement adaptatif de I'avance reste activé jusqu'a ;&',“::fgs o o e .,"‘:u‘;il”s
7 P o A
@ ce que vous le désactiviez par softkey. La TNC conserve en AT ke 4
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 85).

La TNC affiche en outre le symbole 7
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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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@

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

362

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
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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.
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11.6 Créer des fichiers-texte

11.6 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
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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 fic