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Eléments d'utilisation de la commande

Touches

Si vous utilisez une commande a écran tactile, vous

avez la possibilité de remplacer certaines pressions de

touches par

des gestes.

Informations complémentaires : "Utiliser I'écran
tactile", Page 101

Eléments

Touche

o

de commande de I'écran

Fonction

Commuter entre les figures
d'aide de l'usinage intérieur et
celles de I'usinage extérieur (dans
la programmation des cycles
uniguement)

Sans fonction

]

Sélectionner la fonction a I'écran
avec la touche de sélection de la
softkey

(<]

@ Commuter les barres de softkeys

Eléments d'utilisation de la commande

Touches des modes de fonctionnement

Touche

Fonction

Sélectionner les modes de
fonctionnement Machine :
= Machine

B Apprentissage

= Déroul.progr.

= Réference

Sélectionner modes de
fonctionnement Programmation :

® smart.Turn
= DIN PLUS - mode Unit
® Mode DIN/ISO

= Simulation

= AWG

Sélectionner des données d'outils
et des données technologiques :

= Editeur d'outils
= Editeur de technologie

Sélectionner le mode Organisation :
B Parametres machine
= Transfert
B Gestion de projet
= Connexion au réseau
= Diagnostic
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Touches du pavé numérique

Touche Fonction

n n Touches numériques 0-9 :

B Saisir des nombres
= Utiliser le menu

- Insérer un point décimal

Commuter entre des valeurs
positives et négatives

Esc ® |nterrompre le dialogue
= Naviguer vers le haut du menu

Escape
NS = Valider un dialogue
m Créer une nouvelle séquence CN
dans I'éditeur

Insert

Supprimer I'élément sélectionné

Delete Block

Effacer caractére a gauche du
curseur

Backspace

Supprimer les messages d'erreur
des modes Machine

ﬂ
m

Clear Entry

Touches de navigation

Touche

Fonction

Déplacer le curseur vers le haut /
vers le bas

--

Déplacer le curseur vers la gauche /
vers la droite

PG UP PG DN

Page Up et
Page Down

Revenir/Passer aux pages
d'écran ou de dialogue précé-
dentes/suivantes

Sélectionner un début ou une fin de
liste ou de programme

Touches smart.Turn

Touche

Fonction

Passer au formulaire suivant

Passer au groupe précédent ou
suivant

Touches spéciales

Activer des champs de programma-
tion dans un dialogue pour saisir de
nouvelles valeurs

v
\Z

Valider I'introduction

EN

5

Enter (Entrée)
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Touche Fonction
. Ouvrir la fenétre des messages
d'erreur.
Error
w Ouvrir la calculatrice intégrée
Calculator

Information

Afficher des informations
supplémentaires dans |'éditeur
de parameétres

= Appeler TURNguide

GOTO
m]

Aller a

= Sélectionner une valeur
alternative

®  Activer le clavier alphabétique

Print Screen

DIADUR



Panneau de commande machine

Touche

Fonction

Lancer/arréter |'usinage

Arréter |'avance

Arréter la broche

EYNEY

Activer la broche

Marche par a-coups de la broche

La broche continue de tourner tant
VOUS appuyez sur la touche.

Déplacer des axes, par ex. dans le
sens +X ou +Y

Changer de broche
(dépend de la machine)

Eléments d'utilisation de la commande
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Panneau de commande de la commande
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1.1  Types de remarques utilisés

Consignes de sécurité

Respecter I'ensemble des consignes de sécurité contenues dans
cette documentation et dans celle du constructeur de la machine !

Les consignes de sécurité sont destinées a mettre en garde
|'utilisateur devant les risques liés a |'utilisation du logiciel et des
appareils et indiquent comment les éviter. Les différents types
d'avertissements sont classés par ordre de gravité du danger et
sont répartis comme suit :

A DANGER

Danger signale I'existence d'un risque pour les personnes. Si
VOUS ne suivez pas la procédure qui permet d'éviter le risque
existant, le danger occasionnera certainement des blessures
graves, voire mortelles.

Avertissement signale I'existence d'un risque pour les
personnes. Si vous ne suivez pas la procédure qui permet
d'éviter le risque existant, le danger pourrait occasionner des
blessures graves, voire mortelles.

A ATTENTION

Attention signale I'existence d'un risque pour les personnes.
Si vous ne suivez pas la procédure qui permet d'éviter le risque
existant, le danger pourrait occasionner de légéres blessures.

REMARQUE

Remarque signale I'existence d'un risque pour les objets ou les
données. Si vous ne suivez pas la procédure qui permet d'éviter
le risque existant, le danger pourrait occasionner un dégat
matériel.

Ordre chronologique des informations au sein des consignes
des sécurité

Toutes les consignes de sécurité comprennent les quatre
paragraphes suivants :

= Mot-clé, indicateur de la gravité du danger
= Type et source du danger

m Conséquences en cas de non respect du danger, p. ex. "Risque
de collision pour les usinages suivants"

m Prévention — Mesures de prévention du danger
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Notes d'information

Il est impératif de respecter I'ensemble des notes d'information
que contient cette notice afin de garantir un fonctionnement sir et
efficace du logiciel.

Cette notice contient plusieurs types d'informations, a savoir :

Ce symbole signale une astuce.

Une astuce vous fournit des informations
supplémentaires ou complémentaires.

®

Ce symbole vous invite a suivre les consignes de
sécurité du constructeur de votre machine. Ce symbole
vous renvoie aux fonctions dépendantes de la machine.
Les risques potentiels pour |'opérateur et la machine
sont décrits dans le manuel d'utilisation.

®

Le symbole représentant un livre correspond a un
renvoi a une documentation externe, p. ex. a la
documentation du constructeur de votre machine ou
d'un autre fournisseur.

Modifications souhaitées ou découverte d'une "coquille"?

Nous nous efforcons en permanence d'améliorer notre
documentation. N'hésitez pas a nous faire part de vos suggestions
en nous écrivant a l'adresse e-mail suivante :

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Logiciels et fonctions

Ce manuel décrit les fonctions qui sont disponibles sur la
commande numérique avec les logiciels CN 548431-07.

La programmation smart.Turn et la programmation DIN PLUS ne
font pas partie de ce manuel. Ces fonctions sont décrites dans le
manuel d'utilisation dédié a la programmation smart.Turn et DIN-
PLUS (ID 685556-xx). Si vous avez besoin de ce manuel, adressez-
vous a HEIDENHAIN.

Le constructeur de machines adapte les fonctions de la commande
qui conviennent le mieux a chacune des ses machines par
I'intermédiaire des parametres machine. Dans ce manuel figurent
ainsi des fonctions qui ne sont pas disponibles sur toutes les
machines.

Les fonctions de commande qui ne sont pas disponibles sur toutes
les machines sont par exemple :

B | e positionnement de la broche (M19) et I'outil tournant
® Usinage avec l'axe Cou Y
m Usinage avec l'axe B

Pour savoir de quelles fonctions dispose la machine pilotée,
adressez-vous a son constructeur.

Nombreux sont les constructeurs qui, comme HEIDENHAIN,
proposent des stages de programmation. Il est vivement
recommandé de participer a ce type de stages en vue de se
familiariser avec les fonctions de la commande.

HEIDENHAIN propose les solutions logicielles DataPilot MP 620 et
DataPilot CP 640 adaptées a la commande. Le DataPilot est concu
pour étre utilisé en atelier, a proximité de la machine, mais aussi
au bureau d'études. De plus il convient tout a fait a la formation.

Le DataPilot fonctionne sur PC équipé du systéme d'exploitation
WINDOWS. HEIDENHAIN propose DataPilot comme poste de
programmation Windows et comme Oracle VM Virtual Box. Oracle
VM VirtualBox est un logiciel (machine virtuelle) dans lequel la CN
est intégrée comme systéme autonome dans un environnement
virtuel.

Lieu d'utilisation prévu
La commande correspond a la classe A selon EN 55022. Elle est
prévue essentiellement pour fonctionner en milieux industriels.

Information légale

Le logiciel CN contient un logiciel "open source" dont I'utilisation
est soumise a des conditions spéciales. Ce sont ces conditions
d'utilisation qui s'appliquent en priorité.

D'autres informations sur la commande sont disponibles dans :
» Mode Organisation

e » Softkey REMARQUES LICENCE

LICENCE

Principes de base | Logiciels et fonctions
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Options de logiciel

La MANUALplus 620 dispose de plusieurs options logicielles qui peuvent étre activées par le constructeur de votre
machine. Chaque option doit étre activée séparément et comporte individuellement les fonctions suivantes :
Additional Axis (options 0 a 7)

Axe supplémentaire 1 a 8 boucles d'asservissement supplémentaires

Teach-in (option 8)

Mode apprentissage ® Description des contours avec ICP
B Programmation des cycles

® Base de données technologiques avec 9 combinaisons matiére/
matériau de coupe

smart.Turn (option 9)

® Description des contours avec ICP
B Programmation avec smart.Turn

B Base de données technologiques avec 9 combinaisons matiere/
matériau de coupe

Tools and Technology (option 10)

Base de données d'outils et de Extension de la base de données d'outils a 999 entrées

données technologiques = Extension de la base de données technologiques a 62 combinaisons
matiére/matériau de coupe

= Gestion de la durée de vie des outils avec des outils de
remplacement

Thread Recutting (option 11)

Filetage B Reprise de filetage dans le sous-mode Apprentissage
B Superposition de la manivelle pendant la passe de filetage

HEIDENHAIN DNC (option 18)

Communication avec les applications PC externes via les composants
COM

DXF Import (option 42)

Importation de contours DXF

B-axis Machining (option 54)

Usinage avec l'axe B ® [nclinaison du plan d'usinage
B |nclinaison du porte-outil

TURN PLUS (option 63)

Création automatique de programmes smart.Turn

Parallel Axes (option 94)

Axe paralléle Gestion des axes paralléles (U, V, W)
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Spindle Synchronism (option 131)

Synchronisation des broches Exécution synchrone de plusieurs broches de tournage

Counter Spindle (option 132)

Contre-broche . Exécution synchrone de la broche principale et de la contre-broche
® Usinage sur la face arriére

Remote Desktop Manager (option 133)

Commande des ordinateurs a = \Windows sur un ordinateur distinct

distance B |ntégration dans l'interface utilisateur de la commande

Synchronizing Functions (option 135)

Fonctions de synchronisation Synchronisation étendue d'axes et de broches

State Reporting Interface — SRI (option 137)

Acces http a I'état de la commande = Exportation des heures de changements d'état
® Exportation des programmes CN actifs

Load Monitoring (option 151)

Surveillance de la charge Surveillance des axes et des broches

Multichannel (option 153)

Multi-canalité Jusqu'a trois canaux pour un usinage asynchrone a plusieurs chariots
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Nouvelles fonctions des logiciels 54843x-06

Le menu Set up touch probes vous permet de configurer des
palpeurs, voir "Configurer les palpeurs”, Page 148

Avec la softkey DESACT. CONTROLE PALPEUR, il est possible de
désactiver la surveillance pendant 30 secondes si le message
d'erreur Palpeur non prét apparait, voir "Inhiber le contrdle du
palpeur ", Page 152

Le systeme de gestion des utilisateurs vous permet d'affecter
divers droits d'accés aux utilisateurs, voir "Gestionnaire des
utilisateurs", Page 728

Avec State Reporting Interface (SRI), HEIDENHAIN propose
une interface simple et robuste pour 'acquisition des états
de fonctionnement de votre machine. voir "State Reporting
Interface (option 137)", Page 704

La fonction G847 permet d'évider un
contour avec le fraisage en tourbillon,
voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

La fonction G848 permet d'évider une
figure avec le fraisage en tourbillon,
voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

Les parameétres d'usinage Générer un programme de
structure et des groupes de programmes peuvent étre
directement sélectionnés dans la fonction TURN PLUS,
voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

Nouvel identifiant de section de programme MANUAL
TOOL pour la CAP avec des outils a changement manuel,
voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

La sélection manuelle d'outil a été

ajoutée a la Séquence d'usinage,

voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"
Le programme CN peut désormais non seulement lire
mais aussi écrire les variables PLC. Il est également
possible d'accéder a des opérandes textuelles,

voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"
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Fonctions modifiées du/des logiciel(s) 54843x-06

= | 'option B-Axis Machining (option 54) n'est plus nécessaire

38

pour travailler en plan incliné avec G16.

Le paramétre O a été ajouté aux attributs TURN PLUS, voir
"Attributs de TURN PLUS', Page 498

Principes de base | Logiciels et fonctions

Si vous effectuez une recherche de séquence initiale dans une

zone du programme avec un couplage de broches activé, la

commande affiche un message d'erreur, voir "Recherche de la

séquence initiale", Page 172

La fonction G928 TCPM est désormais
également disponible dans le menu G,
voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

L'ébavurage arriere des percages peut désormais
également se faire avec I'orientation d'outil TO = 8,

voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"
Avec la sortie de fichier WINDOW, le nom du fichier

log peut étre prédéfini avec un string de variables,

voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"
Les variables #i ont été étendues,

voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"
Le parametre O a été ajouté a la fonction G308,

voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

Le paramétre W a été ajouté a la fonction G977,
voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"
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Nouvelles fonctions du logiciel 54843x-07

® Dans le sous-mode Simulation, des éléments de menu vous
permettent de modifier la vitesse de simulation, voir "Utilisation
du sous-mode Simulation”, Page 549

® | a simulation 3D du sous-menu Simulation peut représenter
plusieurs groupes de contours en méme temps, voir "Simulation
3D", Page 570

® | a softkey ACTIVER SAUVEG. AUTOMAT. permet de définir un
numéro d'erreur pour lequel la CN génere automatiquement un
fichier Service si cette erreur se produit, voir "Softkey ACTIVER
SAUVEG. AUTOMAT.", Page 89

B | e constructeur de la machine définit si la CN doit, ou non,
supprimer automatiquement des messages d'erreur et
d'avertissement en instance a la sélection ou au démarrage
d'un programme CN, voir "Effacer les erreurs", Page 89

E |e concept de sécurité FS optionnel est pris en charge pour la
MANUALplus 620, voir "Concept de sécurité optionnel (sécurité
fonctionnelle FS)", Page 115

® | a CN sauvegarde des programmes CN actifs dans un fichier
Service, dans la limite de 10 Mo maximum.

m Sile constructeur de la machine n'a pas défini de modele
par défaut pour I'en-téte de programme, la CN tient compte
de la configuration machine actuelle, qui peut donner lieu le
cas échéant a plusieurs lignes TOURELLE. Pour les machines
dotées d'une contre-broche, il est possible qu'une ligne MOYEN
SERRAGE?2 soit générée en plus d'une ligne MOYEN SERRAGE,
voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

= De nouvelles fonctions sont disponibles
pour enregistrer |'état actuel de la machine,
voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"
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Le paramétre TP pour la définition d'un palpeur de mesure
indigue désormais le numéro de série du palpeur, voir "Palpeurs
de mesure', Page 609

Les parametres EW et QK ont été ajoutés a certains cycles

de fraisage de contours et de figures. Dans ces cycles de
fraisage, les plongées peuvent se faire de maniére hélicoidale et
pendulaire et il est possible d'y définir I'angle de plongée, voir
"Cycles de fraisage", Page 384

Les parametres EW et KS (usinage de gorges en plongées
successives) ont été ajoutés a certains cycles d'usinage de
gorges en mode Apprentissage, voir "Cycles d'usinage de
gorges", Page 277

La softkey Etendu et le paramétre FK ont été ajoutés au cycle
Fraisage frontal en mode Apprentissage, lui permettant ainsi
de réaliser des contours ICP voir "Fraisage frontal", Page 407

La configuration réseau ne peut désormais se faire plus que via
le menu HERQS, voir "Interface Internet ", Page 718

En mode Editeur d'outils, il est possible de définir une valeur
NL (de I'allemand "nutzbare Lange", qui signifie "longueur utile),
voir "Outils de tournage standards", Page 594

Pour les fonctions G101-Geo, G102-Geo et G103-
Geo, il est possible de programmer un ? pour X et C,
voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

Le paramétre Q (désélectionner certains axes de
tournage) a été ajouté a la fonction TCPM G928,
voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

Le paramétre H a été ajouté a la fonction G908

Superp. avance 100%. La superposition d'avance

peut étre activée pour plusieurs séquences CN.

voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

Le parametre U (rapport de réduction) a été
ajouté a la fonction Frais. dentures G808,
voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

Dans la fonction G860, le paramétre

Q a été ajouté a I'option Plongée,

voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

La fonction G891 permet de réaliser la finition d'un contour
impliquant différentes inclinaisons d'outils, en une seule passe.
voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

Les paramétres EW et KS (usinage de gorges

en plongées successives) ont été ajoutés

aux Units d'usinage de gorges de contour,

voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

Le paramétre BF a été ajouté a la fonction G840 et aux
Units associées. Vous pouvez choisir si la CN usine

des éléments de forme en début ou en fin de contour,

voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

Des variables définies en fonction du canal ont été ajoutées a

la syntaxe CN. Celles-ci agissent dans le plan du programme
d'initialisation, ainsi que dans les sous-programmes

qu'il appelle. C'est ce qui fait que ces variables sont
particulierement recommandées pour des programmes experts,
voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

Principes de base | Logiciels et fonctions
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B | e constructeur de la machine peut proposer une Unit
Start propre a la machine, avec différents paramétres de
transfert, par exemple pour tenir automatiquement compte
d'un chargeur de barres. La AWG s'appuie aussi sur cette
Unit Start avec les parametres de transfert optionnels.
voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

® Toutes les Units de pré-percage portant le numéro 845
supportent les paramétres A1 et A2 connus de la fonction G845
a l'aide du paramétre AP. Selon les valeurs des parametres,
soit la position de pré-percage se trouve au centre de la figure,
soit la CN détermine une position de pré-percage adaptée,
voir le manuel d'utilisation "Programmation smart.Turn DIN"

B Au moment d'enregistrer les temps machine en mode
Exécution PGM, la CN tient uniquement compte de I'état
d'usinage actif. Celui-ci est visible sous forme d'icone Start CN
verte dans l'affichage d'état.
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2.1 Informations générales

Ce chapitre a pour but de vous aider a maitriser rapidement
les principales procédures d'utilisation de la commande. Vous
trouverez de plus amples informations sur chaque sujet dans la
description correspondante concernée.

Les thémes suivants sont traités dans ce chapitre :
® Mise sous tension de la machine

m Réglage des outils

® Dégauchir la piece

m Usinage de la piece

@ Le manuel utilisateur Programmation smart.Turn et DIN
aborde les thémes suivants :

B Mise sous tension de la machine
B Programmation de la piece
B Test graphique de la piece
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2.2 Mise sous tension de la machine

ADANGER

Attention danger pour lI'opérateur!

Les machines et leurs composants sont toujours a l'origine de
risques mécaniques. Les champs électriques, magnétiques

ou électromagnétique sont particulierement dangereux pour
les personnes qui portent un stimulateur cardiague ou un
implant. La menace est présente des la mise sous tension de la
machine !

» Respecter le manuel de la machine !

> Respecter les consignes de sécurité et les symboles de
sécurité

» Utiliser les équipements de sécurité

@ Consultez le manuel de votre machine !

La mise sous tension de la machine et le passage
sur les points de référence sont des fonctions qui
dépendent de la machine.

Pour activer la machine, vous procédez comme suit :

» Activer la tension d'alimentation de la commande et de la
machine

> La commande lance le systéme d'exploitation. Cette étape
peut durer quelques minutes.

> La CN affiche le dialogue Coupure de courant.
» Appuyer sur la touche CE
> La commande compile le programme PLC.

> La CN affiche le message d'erreur Activer la
tension de commande.

@ » Mettre commande sous tension

> La commande controle la fonction du circuit
d'arrét d'urgence.

> La CN se trouve dans le sous-mode Réference.
Franchissement des marques de référence :

> Appuyer sur la softkey Référence Z

» Appuyer sur la softkey Référence X

» Sinon, appuyer sur la softkey Tous

Tous

» Appuyer sur la touche START CN

> La commande approche les marques de
référence.

> La commande active I'affichage des positions et
le menu principal.
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o C'est le type de systéme de mesure qui détermine si un
franchissement des marques de référence s'impose, ou
non.

Informations détaillées sur ce sujet

® Passer sur les points de référence
Informations complémentaires : "Sous-mode Référence’,
Page 113

= Modes de fonctionnement
Informations complémentaires : "Modes de fonctionnement”,
Page 64
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2.3 Réglage des outils

Sélectionner le mode Editeur d'outil
Pour configurer des outils, vous devez sélectionner le mode
Editeur d'outils.
m » Appuyer sur Editeur d'outils
> La CN passe en mode Editeur d'outils.

Informations détaillées sur ce sujet

® Mode Editeur d'outils
Informations complémentaires : "Mode Editeur d'outils”,
Page 577

m Liste d'outils
Informations complémentaires : "Base de données d'outils",
Page 574

Préparation et étalonnage des outils

Pour préparer les outils qui serviront a 'usinage, procédez comme
suit :

» Installer les outils requis dans leur porte-outils.

Si vous mesurez des outils sur un banc de pré-réglage d'outils
externe :

» Mesurer les outils

» Notez la longueur et le rayon ou les transmettre directement a la
machine avec un programme de transmission.

> Installer les outils

Si vous mesurez |'outil sur la machine :
» Installer I'outil

» Mesurer |'outil

Pour en savoir plus a ce sujet

® FEtalonner sur la machine
Informations complémentaires : "Mesurer des outils",
Page 159
® Préparer des outils
Pour plus d'informations : consulter le manuel de la machine

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manuel d'utilisation | 12/2019

47



Créer un nouvel outil

Pour créer un nouvel outil de tournage étalonné en externe,
procédez comme suit :

Nouvel
outil

» Appuyer sur la softkey Nouvel outil

5 » Appuyer sur la softkey Outil tournage

> La CN ouvre une fenétre de dialogue pour définir

I'outil.
» Saisir les valeurs de paramétrage

5 |ID: No. d'identif. — Nom de I'outil
(16 caractéres max.)

® TO: Orientation outil (pour le numéro
d'identification, voir la figure d'aide), par ex. 1

XL: Cote réglage en X, par ex. 100 mm
ZL: Cote réglage en Z, par ex. 50 mm
YL: Cote réglage en Y, par ex. 0 mm
RS: Rayon de la dent, par ex. 0,8 mm
SL: Longueur de la dent, par ex. 12 mm
EW: Angle de réglage, par ex. 95°

SW: Angle de pointe, par ex. 55°

MD: Sens rotation, par ex. 4

QT: référence au Texte outil, par ex. 1
(1 = Ebauche extérieure)

Mémoriser

» Appuyer sur la softkey Mémorise

> La CN ajoute I'outil dans la liste d'outils.

Informations détaillées sur ce sujet

48

Créer un nouvel outil

Informations complémentaires : "Editer les données d'outils’,
Page 579

Types d'outils différents

Informations complémentaires : "Types d'outils", Page 574
Parametres d'outils

Informations complémentaires : "Parametres généraux des
outils", Page 591

Données d'outils

Informations complémentaires : "Cotes de I'outil", Page 73

Premiers pas | Réglage des outils

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manuel d'utilisation | 12/2019



Premiers pas | Réglage des outils

Configurer la liste tourelle

Pour pouvoir appeler un outil, vous devez d'abord configurer la liste
de la tourelle. La liste de la tourelle contient la liste des outils qui
composent actuellement la tourelle.

Pour configurer la liste de la tourelle, procédez comme suit :

» Passer en mode Machine
. » Sélectionner I'élément de menu Régler T, S, F
B F > La CN ouvre une fenétre de dialogue pour

sélectionner les données de coupe et les
données d'outils.

» Appuyer sur la softkey Liste de tourelle

La CN affiche la composition actuelle de la
tourelle.

» Appuyer sur la softkey Liste d'outils
La CN affiche la liste des outils.

Liste
de tourelle

Liste
outils

s > Utiliser les softke.y‘s Emplacemnt. avant et
A Emplacemnt arriére pour sélectionner la ligne
de votre choix dans la liste de la tourelle

Emplacemnt
arriere

» Dans le tableau d'outils, utiliser les touches
fléchées pour sélectionner I'outil de votre choix

» Appuyer sur la softkey Enregist. outil

Enzegist.
outil

La liste de la tourelle mémorise |'outil
sélectionné.

» Transmettre tous les outils utiles dans la liste de
la tourelle

» Appuyer sur la softkey Retour

Retour

Appuyer sur la softkey Mémoriser
La CN mémorise la composition de la tourelle.

Mémoriser

Appuyer sur la softkey Retour
La CN affiche le menu principal.

Retour

vV v Vv VY

Informations détaillées sur ce sujet

m Définir I'élément de menu T, S, F
Informations complémentaires : "Programmation des données
machine", Page 120

m Liste de la tourelle
Informations complémentaires : "Configurer le tableau
d'emplacements’, Page 131
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2.4 Dégauchir la piece

Brider la piéce

Fixez la piece brute sur la machine en la serrant avec un dispositif
de serrage adapté

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Une collision entre le dispositif de serrage et I'outil peut se
produire. Si la piece n'est pas desserrée suffisamment loin du
dispositif de serrage, I'outil risque d'entrer en collision avec
I'outil !

. Desserrer la piece suffisamment loin

® Vérifier la longueur de desserrage

= Au besoin, opter pour une piéce plus longue pour garantir une
situation de serrage s(re

Définir un point de changement d'outil

Le point de changement d'outil est approché a chaque changement
d'outil. Pour que I'outil puisse étre installé en toute sécurité, il est
nécessaire de définir la position du point de changement d'outil.
Définissez le point de changement d'outil de maniére a ce que la
tourelle puisse pivoter sans risque de collision et a ce que vous
puissiez changer facilement d'outils.

Pour définir le point de changement d'outil, procédez comme
suit :

» Sélectionner I'élément de menu Configurer

» Sélectionner I'élément de menu
Régler pt changment outil

» Approcher le point de changement d'outil de
votre choix

e » Appuyer sur la softkey Enreg. position

e > La CN mémorise la position actuelle comme
point de changement d'outil.

7 » Appuyer sur la softkey Retour

Retour

7 » Appuyer sur la softkey Retour

Retour

> La CN affiche le menu principal.

Informations détaillées sur ce sujet

= Point de changement d'outil
Informations complémentaires : "Définir un point de
changement d'outil", Page 146
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Installer I'outil.

Une fois le point de changement d'outil défini, vous pouvez installer
['outil. Les données de coupe doivent étre définies au méme
moment.

. » Sélectionner I'élément de menu Régler T, S, F
B i » Indiquer I'outil de votre choix au parametre T
Définir les données de coupe de votre choix :
® F: Avance/tour en mm/tr

B S: Vitesse de coup en m/min

Appuyer sur la softkey Mémoriser

L'outil sélectionné est installé.

Memoriser

Appuyer sur la softkey Retour

Retour

VvV v VvV

La CN passe au menu principal.

Informations détaillées sur ce sujet

® |nstaller 'outil.
Informations complémentaires : "Appel d'outil’, Page 138

m Définir les données de coupe
Informations complémentaires : "Programmation des données
machine", Page 120
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Définir point zéro piéce
Il existe plusieurs manieres de définir le point zéro de la piéce.

Vous pouvez définir le point zéro sur la surface transversale de la
piéce ou prévoir une surépaisseur dans le programme CN.

Pour définir le point zéro piece, procédez comme suit :
> Sélectionner I'élément de menu Configurer

» Sélectionner I'élément de menu
Régle valeurs axe

» Activer la broche

» Utiliser I'outil pour effleurer manuellement la
surface transversale

Si le point zéro piéce ne se trouve pas sur sa surface transver-
sale :

» Indiquer la distance entre I'outil et le point zéro piece comme
Coord.point mesure Z

> La commande calcule le point zéro piece Z.
> Appuyer sur la softkey Mémoriser
> La CN mémorise le point zéro indiqué.

Mémoriser

Si le point zéro piece se trouve sur la surface transversale :
» Appuyer sur la softkey Z =0

> La CN mémorise la position actuelle comme
point zéro piece.

Z=0

7 » Appuyer sur la softkey Retour

Retour

7 » Appuyer sur la softkey Retour
> La CN affiche le menu principal.

Retour

Informations détaillées sur ce sujet :

E |nitialisation du point zéro piece
Informations complémentaires : "Définir un point zéro piéce",
Page 143
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2.5 Usinage de la piece

Sous-mode Apprentissage (option 8)

Vous devez usiner la partie droite de la piéce représentée, dans le
sous-mode Apprentissage. Pour ce faire, vous programmez votre
usinage a l'aide de cycles d'apprentissage. La CN mémorise les
cycles programmeés dans un programme CN.

Ouvrir un programme CN

Pour ouvrir un nouveau programme-cycles, procédez comme
suit :

» Passer en mode Machine

» Appuyer sur la softkey Apprentissage

Appren
tissage

» Appuyer sur la softkey Liste progr.
Entrer un nom de fichier

Liste
pIogr.

» Appuyer sur la softkey Ouvrir

Ouvzir

Définir la piéce brute

» Appuyer sur la softkey Ajoute cycle

Ajoute
cycle

& > Sélectionner I'élément de menu Définir la piéce
brute

» Sélectionner Barre piéce brute/tube
> La CN ouvre une fenétre de dialogue.
» Définir les parametres :

® X: Diameétre ext. = 60 mm

® Z: Longueur —y compris la surépaisseur
transversale et la zone de serrage = 60 mm

m K: Coté droit — surépaisseur transversale =
T mm

B RG: Activer actual. du contour = 1 : avec
actualisation du contour

» Appuyer sur la softkey Saisie finie

Saisie
finie

Appuyer sur la softkey Simulation Start

La CN passe dans le sous-mode Simulation.
Appuyer sur la softkey Mémoriser

La CN passe dans le sous-mode Apprentissage.

Mémoriser

VvV v VvV
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Piéce de dressage transversal

Ajoute
cycle

B

avec
marche AR

Saisie
finie

Memoriser

>

v

Appuyer sur la softkey Ajoute cycle

Sélectionner I'élément de menu Coupes indiv.

Sélectionner I'élément de menu Usinage
linéaire transversal

La CN ouvre une fenétre de dialogue.

» Appuyer sur la softkey avec marche AR

V V.V VY

Définir les parameétres :
= X: Point initial = 62 mm
®E Z: Point initial = 2 mm

® Z1: Pt départ contour (si avec marche AR) =
0 mm

® X2: Pt arrivée contour - deux fois le rayon de
I'outil de tournage, par ex. -1,6 mm

® T: No. outil - numéro d'emplacement de la
tourelle

® S: Vitesse de coupe ou Vitesse rot. const.,
par ex. 220 m/min

= F: Avance/tour, par ex. 0,2 mm/tr
Appuyer sur la softkey Saisie finie

Appuyer sur la softkey Simulation Start

La CN passe dans le sous-mode Simulation.

La CN simule le cycle d'usinage.

Appuyer sur la softkey Mémoriser

La CN passe dans le sous-mode Apprentissage.

Une fois défini, un cycle est immédiatement exécutable.

Ajoute
cycle

=
=

ICP
Edit

Ouvrir

54

>

VvV Vv VvV y

Usiner le contour de la piéce

Appuyer sur la softkey Ajoute cycle

Sélectionner I'élément de menu
Enlév.cop.long./transv.

Sélectionner I'élément de menu Enlvmt
copeaux ICP longit.

Appuyer sur la softkey ICP Edit

La CN ouvre les contours ICP.

Saisir le nom du contour

Appuyer sur la softkey Ouvrir

La CN passe dans le sous-mode Editeur ICP.
Sélectionner I'élément de menu Contour

Premiers pas | Usinage de la piéce
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Mémoriser

o
L
LI

Mémoriser

i
II_

Mémoriser

I ]
|
1|

Memoriser

f
II_

Mémoriser

o
J_|

Memoziser

Retour

Sélectionner I'élément de menu Ligne
Entrer les coordonnées :

® XS: Pt initial du contour = 0 mm

m 7S Point départ du contour = 0 mm
®  X: Point destination = 20 mm
Appuyer sur la softkey Mémoriser

Sélectionner I'élément de menu Ligne
Z: Point destination = -10 mm

» Appuyer sur la softkey Mémoriser

Sélectionner I'élément de menu Ligne
Entrer les coordonnées :

®  X: Point destination = 40 mm

®  Z: Point destination = -20 mm
Appuyer sur la softkey Mémoriser

Sélectionner I'élément de menu Ligne
Z: Point destination = -30 mm

» Appuyer sur la softkey Mémoriser

Sélectionner I'élément de menu Ligne

» X: Point destination = 50 mm

Appuyer sur la softkey Mémoriser

Sélectionner I'élément de menu Ligne
Z: Point destination = -40 mm

» Appuyer sur la softkey Mémoriser

Sélectionner I'élément de menu Ligne

» X: Point destination = 60 mm
» Appuyer sur la softkey Mémoriser

Appuyer sur la softkey Retour
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Retour

Saisie
finie

Mémoriser

Retour

V VvV VvV V VY

Appuyer sur la softkey Retour

La CN passe dans le sous-mode Apprentissage.
Définir les parameétres :

® X: Point initial = 65 mm

® Z: Point initial = 2 mm

= P: Prof. approche — profondeur de passe
maximale, par ex. 5 mm

® T: No. outil - numéro d'emplacement de la
tourelle

S: Vitesse de coupe ou Vitesse rot. const.,
par ex. 220 m/min

= F: Avance/tour, par ex. 0,35 mm/tr
Appuyer sur la softkey Saisie finie

Appuyer sur la softkey Simulation Start

La CN passe dans le sous-mode Simulation.

La CN simule le cycle d'usinage.

Appuyer sur la softkey Mémoriser

La CN passe dans le sous-mode Apprentissage.
Appuyer sur la softkey Retour

La CN affiche le menu principal.

Informations détaillées sur ce sujet

B |e sous-mode Apprentissage
Informations complémentaires : "Travailler avec des cycles”,

Page 196

m Creer des contours ICP
Informations complémentaires : "Créer un contour ICP",

Page 448

B | e sous-mode Simulation
Informations complémentaires : "Simulation graphique”,

Page 547
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Sous-mode Exécution de programme

Le sous-mode Déroul.progr. vous permet de sélectionner et
d'exécuter des programmes CN.

La CN affiche par défaut le dernier programme CN utilisé.

Pour charger un programme CN, procédez comme suit :
» Appuyer sur la softkey Déroulemnt programme

Déroul.
progr.

La CN ouvre le sous-mode Déroul.progr..

La CN affiche le dernier programme CN utilisé.
Appuyer sur la softkey Liste progr.

La CN affiche une fenétre de dialogue avec des
programmes d'apprentissage.

Liste
progr.

vV V.V V

v

Au besoin, appuyer sur la softkey DIN

DIN

La CN affiche des programmes CN du mode
smart.Turn.

Sélectionner le programme CN de votre choix
Appuyer sur la softkey Ouvrir
La CN charge le programme CN.

Ouvrir

Pour lancer I'exécution du programme :
» Appuyer sur la touche NC start
> La commande exécute le programme CN actif.

Il est également possible d'exécuter un programme CN

d'une seule séquence, par exemple pour initier un nouveau
programme CN. Dans ce mode, la CN s'arréte aprés chaque course
de déplacement (séquence de base).

Pour lancer I'exécution d'un programme, procédez comme suit :
» Appuyer sur la softkey pas a pas

Séqu.
indiv.

» Au besoin, appuyer sur la softkey Séqu. base

> La CN affiche les différentes courses
de déplacement pendant I'exécution du
programme.

» Appuyer sur la touche NC start a chaque course
de déplacement

> La CN usine la séquence individuelle.

Séqu.
base

Informations détaillées sur ce sujet

B Exécuter des programmes CN
Informations complémentaires : "Sous-mode Déroulement de
programme"’, Page 169

B Programmer par apprentissage
Informations complémentaires : "Travailler avec des cycles”,
Page 196

® Programmer en smart.Turn
Pour plus d'informations : manuel d'utilisation Programmation
smart.Turn et DIN
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3.1 Principes de base de la commande
MANUALDplus 620

La commande a été concue pour les tours a CNC. Elle convient
aussi bien pour les tours horizontaux que pour les tours verticaux.
La commande supporte les machines dotées d'un magasin d'outils
ou d'une tourelle, avec un porte-outil pouvant étre situé aussi bien
devant que derriere le centre de tournage sur les tours horizontaux.

La commande supporte les tours équipés d'une broche principale,
d'un chariot (axes X et Z), d'un axe C ou d'une broche indexable et
d'un outil tournant, ainsi que les machines avec une axe Y.

MANUALDplus pour les tours a cycles

Sur la MANUALplus 620, vous pouvez exécuter des réparations
de piéces ou des travaux simples de la méme maniere que sur un
tour conventionnel. en déplacant les axes a I'aide des manivelles,
comme a votre habitude. Pour les opérations complexes telles que
|'usinage de cones, de dégagements ou de filetages, vous utilisez
les cycles de la MANUALplus 620. Pour les petites et moyennes
séries, il est judicieux de profiter de la programmation des cycles.
Ce principe de programmation consiste a mémoriser des cycles
d'usinage lors de l'usinage de la premiére piece pour gagner un
temps considérable lors de I'usinage de la seconde piece. Dans le
cas ou les contraintes de production augmenteraient et ou vous
devriez exécuter des tdches complexes sur votre tour, vous pourrez
profiter du mode de programmation smart.Turn.

MANUALplus pour tours a CNC

Avec la MANUALplus 620, vous pouvez déplacer jusqu'a quatre
axes avec interpolation.

Pour les piéces complexes comme pour les pieces de tournage
simples, avec la MANUALplus 620, vous bénéficiez de la
programmation graphique de contour et du mode smart.Turn
pour une programmation conviviale. Si vous souhaitez utiliser la
programmation de variables, piloter des composants spéciaux
sur votre machine ou utiliser des programmes créés en externe,
il vous suffit de passer en mode DIN PLUS. Dans ce mode de
programmation, vous trouverez des solutions pour vos taches
spécifigues. La MANUALplus 620 gere les opérations d'usinage
avec |'axe C dans la programmation des cycles, smart.Turn et
DIN. La MANUALplus 620 supporte les opérations d'usinage avec
I'axe Y dans les modes de programmation smart.Turn et DIN.

60 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manuel d'utilisation | 12/2019



Introduction et principes de base | Configuration

3.2 Configuration

La version standard permet de piloter les axes X et Z ainsi qu'une
broche principale. En option, il est possible de configurer un axe C,
un axe Y et un outil tournant.

Position du chariot
Le constructeur de machines configure la commande en fonction
de la position du chariot :

® | 'axe Z en position horizontale avec le chariot d'outil en arriére
du centre de rotation

u | 'axe Z horizontal avec le chariot d'outil en avant du centre de
rotation

m | 'axe Z vertical avec le chariot d'outil a droite du centre de
rotation

Les symboles des menus, les figures d'aide ainsi que la
représentation graphique en ICP et lors de la simulation graphigque
tiennent compte de la position du chariot.

Les illustrations contenues dans ce manuel sont basées sur un tour
équipé d'un porte-outil et situé en arriere du centre de tournage.

Systemes porte-outils

La commande geére les types de porte-outils suivants :
B Porte-outils multifix 8 un emplacement

® Tourelle avec n emplacements

® Tourelle avec n emplacements et un support Multifix avec un
emplacement. |l est ainsi possible de mettre en miroir un des
deux porte-outils sur le coté de la piece qui est opposé au porte-
outil standard.

. Deux tourelles Multifix avec chacune un poste. Les tourelles
sont alors disposées I'une en face de l'autre. Un des deux
porte-outils est ensuite mis en miroir.

B | e magasin avec n emplacements et un porte-outils avec un
emplacement dans la zone d'usinage
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Axe C (option 55)
Avec I'axe C, vous réalisez des opérations de percage et de
fraisage sur la face frontale et sur le pourtour.

Lors de I'utilisation de I'axe C, un axe est en interpolation linéaire
ou circulaire avec la broche dans le plan d'usinage choisi, alors que
le troisieme axe est en interpolation linéaire.

La commande supporte la création de programme avec l'axe C :
B Sous-mode Apprentissage

= Mode smart.Turn (option 9)

® Programmation DIN PLUS

Axe Y (option 70)

Avec l'axe Y, vous réalisez des opérations de percage et de fraisage
sur la face frontale et sur le pourtour.

Lors de I'utilisation de I'axe Y, deux axes effectuent une
interpolation linéaire ou circulaire dans le plan d'usinage choisi,
alors que le troisieme axe effectue une interpolation linéaire. Cela
permet, par exemple, d'usiner des rainures ou des poches avec
un fond plat et des bords de rainures verticaux. En prédéfinissant
I'angle de la broche, vous définissez la position du contour de
fraisage sur la piece.

La commande supporte la création de programme avec l'axe Y :
B Sous-mode Apprentissage

B Mode smart.Turn (option 9)

B Programmation DIN PLUS
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Usinage intégral

Les fonctions suivantes sont quelgues-unes des fonctions qui
permettent d'optimiser le temps d'usinage et de simplifier la
programmation :

® Transfert de piéces avec synchronisation angulaire avec broche
en rotation

®m Déplacement sur la butée fixe
® Tronconnage contrélé
® Transformation de coordonnées

La commande gére I'usinage intégral pour tous les types standards
de machines dotés :

® d'un dispositif rotatif de préhension
® Contre-broche mobile
® Plusieurs broches et porte-outils
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3.3 Caractéristiques de puissance

Configuration

® Version standard, axes X et Z, broche principale

® Broche indexable et outil tournant

= Axe C et outil tournant

m Axe Y et outil tournant

®  Axe B pour les usinages dans le plan incliné

® Asservissement numérique du courant et de la vitesse de

rotation

Modes de fonctionnement

Mode Machine

Déplacement manuel des chariots a I'aide des touches de sens
manuelles ou de la manivelle électronique

Programmation et exécution de cycles d'apprentissage avec
assistance graphique sans mémorisation des étapes d'usinage,
en alternant directement avec le mode d'utilisation manuelle de la
machine.

Reprise de filetage (réparation des filets) aprés avoir desserré puis
resserré des piéces.

Sous-mode Apprentissage

Les cycles d'apprentissage sont présentés dans |'ordre dans lequel
ils ont été programmeés. Chaque cycle est exécuté ou simulé
graphiguement, immeédiatement apres avoir été programmeé, puis
meémorisé.

Sous-mode Déroul.progr.

En mode "Pas a pas" ou "Continu" :

® Programmes DIN PLUS

B Programmes smart.Turn

B Programmes d'apprentissage

Fonctions de configuration du mode Machine
= Définition du point zéro piece

m Définition du point de changement d'outil

m Définition de la zone de protection
|

Mesure de I'outil par effleurement, avec palpeur de mesure ou
optique de mesure

Programmation

B Programmation par apprentissage

Programmation interactive de contours (ICP)
Programmation smart.Turn

Génération automatique de programme avec TURN PLUS.
Programmation DIN PLUS
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Simulation

®m Représentation graphique du déroulement des programmes
smart.Turn ou DIN PLUS et représentation graphique d'un cycle
ou d'un programme d'apprentissage

® Simulation des trajectoires d'outils sous forme de graphique
filaire ou de trace du tranchant, représentation distincte des
trajectoires en avance rapide.

® Simulation de I'enlévement de copeaux (représentation de
I'enléevement de matiere)

= Vue du profil de la piéce, de la face frontale ou représentation
du pourtour (développé)

® Représentation des contours programmés
B Fonctions de décalage et fonctions loupe

Systeme d'outils

® Base de données pour 250 outils

® Base de données pour 999 outils, avec |'option 10
®  Une description peut étre définie pour chaque outil
|

Gestion optionnelle d'outils multiples (outils avec plusieurs
points de référence ou plusieurs tranchants)

Systeme de tourelle ou Multifix
B Magasin d'outils en option

Base de données technologiques

B Enregistrement des données de coupe comme valeurs par
défaut dans le cycle ou dans I'UNIT

B 9 combinaisons matiére piece/matiére de coupe (144 entrées)

B 62 combinaison matiere/matériau de coupe (992 entrées), avec
I'option 10

Interpolation

® Droite : sur 2 axes principaux (£ 100 m max.)

m Cercle : sur 2 axes (rayon 999 m max.)

® Axe C: interpolation des axes X et Z avec |'axe C
|

Axe Y :interpolation linéaire ou circulaire sur deux axes dans
le plan indiqué. Simultanément, le troisieme axe peut étre
interpolé linéairement.

® G17 : plan XY
® G18:plan XZ
B G19:planYZ

B Axe B : opération de percage et de fraisage dans un plan incliné
dans |'espace
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3.4 Sauvegarde des données

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

Pour cela, HEIDENHAIN propose une fonction de sauvegarde dans
le logiciel de transfert de de données TNCremo. Si nécessaire,
adressez-vous au constructeur de votre machine. Vous avez
également besoin d'un support de données sur lequel toutes les
données spécifiques a votre machine (programme PLC, parametres
machine, etc.) pourront étre sauvegardées.

Adressez-vous pour cela au constructeur de votre machine.
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3.5 Explications sur les expressions utilisées
® Curseur : Sélection de la position actuelle dans des listes ou un
champ de saisie

Les valeurs programmeées et les opérations telles que la copie,
la suppression, l'insertion (etc.) se réferent a la position du
curseur.

® Touches de navigation : Touches permettant de déplacer le
curseur

® Touches fléchées
5 Touches PG UP et PG DN

= Fenétres, fonctions ou éléments de menu actifs : Elément de
I'écran affiché en couleur

Les fenétre inactives sont signalées par un intitulé dont les
caracteres sont de couleur estompée. Les fonctions et les
éléments de menu qui ne sont pas actifs apparaissent plus
clairs.

B Menu : Fonctions ou groupes de fonctions affiché sous la forme
d'un pavé a 9 champs
= Elément de menu : Symboles individuels d'un menu

= Valeur par défaut : Valeurs pré-configurées pour des
parameétres de cycles ou des parameétres d'instructions DIN

= Terminaison : Suite de caracteres aprés le nom d'un fichier
Exemple :
® *.nc - programmes DIN
B * ncs - sous-programmes DIN (macros DIN)

m Softkey : Fonctions réparties le long des pages de I'écran

B Touches de sélection des softkeys : Touches permettant de
sélectionner la fonction des softkeys.

B Formulaire : Pages individuelles d'un dialogue

= UNITS : Regroupements de dialogues pour une fonction
donnée, dans le mode smart.Turn
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3.6 Structure de la commande

La communication entre |'opérateur de la machine et la commande
est assurée au moyen des éléments suivants :

® Ecran

= Softkeys

m Clavier

B Panneau de commande machine

L'affichage et le contréle de la saisie des données ont lieu dans
['écran. A I'aide des softkeys situées en dessous de |'écran, vous
sélectionnez les fonctions, enregistrez les valeurs de positions,
validez les données introduites et bien plus encore.

La touche ERR vous permet d'accéder aux informations relatives
aux erreurs et au PLC.

Le clavier de saisie des données (panneau de commande) permet
de saisir des données machine, des données de positions, etc.

La MANUALplus 620 est fournie sans clavier alphanumérique.
Lorsque vous devez saisir des désignations d'outils, des
descriptions de programmes et des commentaires dans le
programme CN, un clavier alphabétique s'affiche a I'écran. Le
panneau de commande de la machine contient tous les éléments
nécessaires au fonctionnement manuel du tour.

Les programmes-cycles, les Contours ICP et les programmes CN
s'enregistrent sur la mémoire interne de la commande.

Pour I'échange et la sauvegarde des données, vous disposez de
I'interface Ethernet ou de |'interface USB.

o Si vous utilisez une commande a écran tactile, vous
avez la possibilité de remplacer certaines pressions de
touches par des gestes.

Informations complémentaires : "Utiliser I'écran
tactile", Page 101
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3.7 Principes de base

Systemes de mesure de course et marques de
référence

Sur les axes de la machine se trouvent des systémes de mesure
de course qui acquiérent les positions du chariot et de |'outil.
Lorsqu'un axe de la machine se déplace, le systeme de mesure
correspondant génére un signal électrique qui permet a la
commande de calculer la position effective exacte de I'axe de la
machine.

Une coupure d'alimentation provoque la perte du rapport entre la
position de la table de la machine et la position effective calculée.
Pour restaurer cette affectation, les systémes de mesure de course
incrémentaux dispose de marques de référence. Lors du passage
sur une marque de référence, la commande numérique regoit un
signal qui représente un point d'origine fixe de la machine. De cette
maniére, la commande peut restaurer |'affectation de la position
effective par rapport a la position actuelle de la machine. Sur les
systemes de mesure linéaire équipés de marques de référence a
distances codées, il suffit de déplacer les axes de la machine de

20 mm au maximum et, sur les systémes de mesure angulaire, de
20°.

Avec des systémes de mesure sans marque de référence, des
points de référence fixes doivent étre franchis aprés une coupure
d'alimentation. Le systéme détecte les écarts entre les points de
référence et le point zéro machine (cf. figure).

Avec les systemes de mesure absolus, une valeur absolue de
position est transmise a la commande a la mise sous tension. I
est ainsi possible de réaffecter une position réelle a la position du
chariot de la machine immédiatement apres avoir remis le systeme
sous tension, sans avoir besoin de déplacer les axes de la machine.

Désignation des axes
Le chariot transversal est appelé axe X et le chariot longitudinal,
axe Z.

Toutes les valeurs en X affichées et introduites sont considérées
comme valeurs de diametre.

Tours avec axe Y : I'axe Y est perpendiculaire a I'axe X et a I'axe Z
(systéme cartésien).

Regles concernant les déplacements :
m |es déplacements dans le sens + éloignent I'outil de la piece
m | es déplacements dans le sens - se dirigent vers la piece.
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Systéeme de coordonnées

La signification des coordonnées X, Y, Z et C est définie dans la -56  -45  -35 -10 X
norme DIN 66 217

Les données de coordonnées des axes principaux X, Y et Z se
référent au point zéro piéce. Les données angulaires de I'axe rotatif
C se réferent au point zéro de I'axe C.

Les désignations X et Z sont utilisées pour définir les positions
dans un systéme de coordonnées a deux dimensions. Sur la figure,
la position de la pointe de I'outil est définie d'une maniére précise
par une position en X et Z.

La commande gere les déplacements linéaires ou circulaires
(interpolations) entre les points programmés. L'usinage d'une piéce
peut étre programmé en saisissant des coordonnées les unes a

la suite des autres et un mouvement de déplacement linéaire/
circulaire.

Comme pour les déplacements, le contour d'une piéce doit étre
défini avec les coordonnées de tous les points et I'indication des
mouvements linéaires ou circulaires.

Vous pouvez prédéfinir des positions avec une position de 1 um
(0,001 mm). Celles-ci sont affichées avec la méme résolution.

080

060

040

Coordonnées absolues

Quand les coordonnées d'une position se réferent au point zéro .60 .49 28 A X
piece, on les appelle les coordonnées absolues. Chaque position
sur une piéce est définie avec exactitude par ses coordonnées
absolues.

030

620
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Coordonnées incrémentales

Les coordonnées incrémentales se réferent a la derniere position
programmeée. Les coordonnées incrémentales indiquent la

cote située entre la derniére position et la suivante. Chaque
position sur une piéce est définie clairement par ses coordonnées
incrémentales.

Coordonnées polaires
Les positions sur la face frontale ou sur le pourtour peuvent étre
programmeées en coordonnées cartésiennes ou polaires.

Avec une cotation en coordonnées polaires, une position sur
la piece est définie clairement par indication du diametre et de
I'angle.

Point zéro machine

Le point d'intersection de |'axe X et de |'axe Z est le point zéro
machine. Sur un tour, il correspond généralement au point
d'intersection de I'axe de broche et de la face de la broche. La lettre
de désignation est M.
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Décalage de point zéro

Pour usiner une piéce, il est plus simple de définir le point d'origine
de la piece au méme emplacement que |'origine des cotations du
dessin (origine des cotes). Ce point est appelé "point zéro piece".
La lettre de désignation est W. 1

Unités de mesure

La commande se programme soit en mm soit en inch.
L'introduction des données et I'affichage sont basés sur les unités
de mesure indiquées dans le tableau ci-dessous.

Mesures métrique pouces
Coordonnées mm pouces
Longueurs mm pouces
Angle degré degré
Vitesse de rotation tours/min. tours/min.
Vitesse de coupe m/min ft/min.
Avance par tour mm/tour inch/tour
Avance par minute mm/min. inch/min.
Accélération m/s? ft/s2
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3.8 Cotes de l'outil

La commande a besoin d'informations sur les outils pour diverses
taches telles que le positionnement des axes, le calcul de la
compensation du rayon du tranchant, le calcul de répartition des
passes dans les cycles, etc.

Longueurs d'outil

Toutes les valeurs de positions programmeées et affichées se
référent a la distance entre la pointe de I'outil et le point zéro piéce.
Mais dans le systeme, seule la position absolue du porte-outil
(chariot) est connue. Pour calculer et afficher la position de la pointe
de I'outil, la commande a besoin de connaitre les cotes XL et ZL.

Corrections d'outils

Il'y a usure de |'aréte de I'outil pendant |'usinage. Pour compenser
cette usure, la commande procéde a des cotes de correction.

La gestion des valeurs de correction est indépendante des

cotes introduites. Le systéme additionne ces valeurs aux cotes
introduites.
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Compensation du rayon de la dent (CRD)

Les outils de tournage possedent des rayons aux pointes des
plaguettes. Lors de I'usinage de cones, chanfreins et rayons,
les imprécisions sont corrigées par la commande grace a la
compensation de rayon de la dent.

Les déplacements programmés se référent a la pointe théorique de
la dent de I'outil S. Si les contours ne sont pas paralléles aux axes, il
en résulte des imprécisions.

La CRD calcule une nouvelle trajectoire équidistante pour
compenser cette erreur.

La commande calcule la CRD lors de la programmation des cycles. AT
Dans le cadre de la programmation smart.Turn et DIN, la CRD 8
est également prise en compte dans les cycles multipasses. Si
vous programmez des déplacements uniques en mode DIN, vous
pouvez également activer et désactiver la CRD.

S'il reste de la matiere résiduelle, par ex. du fait de I'angle
d'usinage ou d'inclinaison de I'outil, la commande émet un
avertissement. Le parametre machine suppressResMatIWar (n°
201000) vous permet d'inhiber |'avertissement.

Compensation du rayon de la fraise (CRF)

Lors du fraisage, le diametre extérieur de la fraise est déterminant
pour la création du contour. Sans CREF, le centre de la fraise est P ,
le point de référence. La CRF calcule une nouvelle trajectoire | |
(trajectoire équidistante) pour compenser cette erreur.
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4.1 Description générale

Utilisation
m Sélectionnez le type de fonctionnement de votre choix avec la
touche de mode correspondante.

= Une fois que vous étes dans le mode de votre choix, vous
pouvez changer de mode par l'intermédiaire des softkeys.

B | e pavé numérigue vous permet de sélectionner une fonction
dans les menus.

B |es boites de dialogue peuvent comporter plusieurs pages.

® | es boites de dialogue peuvent étre fermées soit en utilisant
la softkey INS (réponse positive) ou la softkey ESC (réponse
négative).

® | es modifications apportées a des listes ont un effet immédiat.

Ces modifications sont également conservées aprés avoir
fermer la liste avec ESC ou Annuler.

Dégauchissage
® Toutes les fonctions de dégauchissage se trouvent dans le
mode de fonctionnement Machine du mode Manuel.

B |es éléments de menu Configurer et Régler T, S, F permettent
d'effectuer toutes les taches préparatoires.

Nom du programme

Le nom du programme commence par un chiffre ou une lettre,
suivi(e) de 40 caracteres maximum et de la terminaison .nc pour
les programmes principaux et .ncs pour les sous-programmes.

Tous les caractéres ASCII sont autorisés pour le nom du
programme, a |'exception de :

~*?<>|/\:"%#
Les signes ci-apres ont une signification particuliere :

Signe Signification

Le dernier point d'un nom de fichier marque
la séparation avec I'extension.

\et/ Pour I'arborescence

marque la séparation entre la désignation de
lecteur et le répertoire
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Programmer en mode Apprentissage

Appzen
tissage

Liste
progr.

0K

Ajoute
cycle

Saisie
finie

Memoziser

Sélectionner le mode Machine

Sélectionner le sous-mode Apprentissage
Appuyer sur la softkey Liste progr.

Ouvrir un nouveau programme-cycles

Appuyer sur la softkey Ajoute cycle pour activer

le menu de cycles

Sélectionner et spécifier I'usinage
Appuyer sur la softkey Saisie finie

Lancer la simulation et vérifier le déroulement du
programme

Sélectionner au besoin des options graphiques

Appuyer sur Start CN pour lancer |'usinage

Mémoriser le cycle une fois I'usinage terminé

Répéter ces étapes pour chaque nouvel usinage

Programmer en mode smart.Turn (option 9)

®  Une programmation conviviale avec des Units» dans un
programme CN structuré

Combinable avec des fonctions DIN

Des définitions de contours possibles graphiqguement
Actualisation de la piece brute si vous utilisez une piece brute
Conversion de programmes-cycles en programmes smart.Turn

ayant les mémes fonctions
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4.2 Ecran de la commande

La commande affiche les informations sous forme de fenétres.
Certaines fenétres n'apparaissent qu'en cas de besoin, par ex.
pendant une saisie de données.

Dans I'écran se trouvent également la ligne des modes de
fonctionnement, |'affichage des softkeys ainsi que I'affichage
des softkeys PLC. Les champs d'affichage des softkeys
correspondent aux softkeys situées en bas de I'écran.

0 Si vous utilisez une commande a écran tactile, vous
avez la possibilité de remplacer certaines pressions de
touches par des gestes.

Informations complémentaires : "Utiliser I'écran
tactile", Page 101

Ligne des modes de fonctionnement

Sur cette ligne (bord supérieur de I'écran) sont affichés les onglets
des quatre modes de fonctionnement ainsi que les modes
auxiliaires actifs.

Affichage machine

Le champ d'affichage machine (en dessous de la ligne des modes)
est configurable. La commande y affiche toutes les informations
importantes des positions des axes, des avances, des vitesses de
rotation et des outils.

Autres fenétres utilisées

= Fenétres de listes et de programmes : Affichage de listes de
programmes, de listes d'outils, de listes de paramétres, etc.
Vous naviguez dans la liste a |'aide des touches du curseur et
sélectionnez les éléments de liste a éditer.

® Fenétre de menu : Affichage des symboles de menu.
Cette fenétre n'est disponible que dans le sous-mode
Apprentissage et dans le mode Machine a I'écran

= Fenétre de saisie ou fenétre de dialogue : Elle sert a
programmer les parametres d'un cycle, d'un élément ICP, d'une
instruction DIN, etc.
Voir les données existantes, les effacer ou les modifier dans la
fenétre du dialogue.

® Figure d'aide : La figure d'aide explique les valeurs des
données (parametres de cycles, données d'outils, etc.)
La touche "boucle" (& gauche de I'écran) vous permet de
commuter entre les figures d'aide de I'usinage intérieur et de
I'usinage extérieur (en programmation de cycles uniguement).

= Fenétre de simulation : Représentation graphique des sections
de contour et simulation des déplacements d'outils
La simulation permet de contréler des cycles, des programmes-
cycles et des programmes DIN.

m |ICPICP : affichage du contour pendant la programmation ICP

= Fenétre d'édition DIN : affichage du programme DIN pendant
la programmation DIN

= Fenétre d'erreurs : affichage des erreurs et avertissements
survenus
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4.3 Utilisation, saisie des données

Modes de fonctionnement

Le mode de fonctionnement activé est marqué par une mise Ftuchine [© st |7 st oottt | [ ]
en évidence de |'onglet du concerné. La commande distingue ) EELET ool e et =
plusieurs modes de fonctionnement : 2 450,000 U 0.000 @ o 001 ﬁ
. . . ¥ 0.000 4 0. 0.000
= Machine - avec les sous-modes de fonctionnement suivants : 1@ e 4B e o 2B i Uf s, 0e =T |
[Menu princ. |
5 Apprenti () sbr |
pprentissage M i
= Déroul.progr. e L I
0
= Editeur ICP .Y
L)
m Réference =
. ) 0 D |
= Simulation ==
= smart.Turn — avec les sous-modes suivants : o (@ P s ||

= Editeur ICP
= Création Automatique du Plan de travail AWG
= Simulation
® Editeur d'outils — avec les sous-modes suivants :
® Editeur technol.
® Organisation — avec les sous-modes suivants :
® Programmation param. mach.
= Transfert

Vous changez de mode avec les touches de modes de
fonctionnement. Le mode auxiliaire sélectionné et la position
courante du menu restent en place lorsque vous changez de mode
de fonctionnement.

Si vous appuyez sur la touche de mode de fonctionnement alors
que vous vous trouvez dans un sous-mode, la commande passe
dans le plan principal de ce mode de fonctionnement.

o Dans certaines situations, il n'est pas possible
d'effectuer un changement de mode de
fonctionnement, par ex. pendant la procédure d'édition
d'un outil en mode Editeur d'outils.

Avant de changer de mode de fonctionnement, vous
devez dans ces cas-la mettre fin a la procédure d'édition
ou quitter le dialogue.
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Sélection de menu

Vous utilisez le pavé numérique aussi bien pour sélectionner le
menu que pour introduire les données. La configuration dépend du
mode de fonctionnement :

Lors de la configuration, dans le sous-mode Apprentissage
(etc.), les fonctions apparaissent sous forme de fenétre de
menus a 9 champs.

Le bas de I'écran affiche la signification de I'élément de menu
sélectionné.

Dans d'autres modes de fonctionnement, le symbole du pavé
numérique est prédéfini avec une position sélectionnée qui
correspond a la fonction.

Appuyez sur la touche numérique correspondante ou sélectionnez
le symbole avec les touches du curseur et appuyez sur la touche
ENT.

Softkeys

80

Pour certaines fonctions systéme, la sélection des softkeys se
fait sur plusieurs niveaux.

Certaines softkeys agissent comme des commutateurs.

Le mode est activé lorsque le champ correspondant est réglé
sur actif (arriere-plan en couleur). Le mode reste actif jusqu'a ce
que la fonction soit a nouveau désactivée.

Les fonctions telles que Enreg. position remplacent la saisie
manuelle de valeurs.

Les données s'inscrivent dans les champs de saisie
correspondants.

La saisie des données n'est terminée qu'apres avoir actionné la
softkey Mémoriser ou Saisie finie.

La softkey Retour vous permet de revenir a |'étape précédente.
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Saisie des données

Les fenétres d'introduction des données comportent plusieurs
fenétres d'introduction. Les touches fléchées En haut et En bas
vous permettent de positionner le curseur sur le champ de saisie.
La commande affiche la signification du champ sélectionné, soit
dans le bas de la fenétre, soit directement devant le champ de
saisie.

Pour introduire des données, positionnez le curseur sur le champ

de saisie souhaité. Les données déja présentes seront remplacées.

Les touches fléchées a gauche et a droite vous permettent
d'amener le curseur a la position de votre choix a I'intérieur du
champ de saisie pour supprimer ou ajouter des caractéres.

Pour terminer la saisie des données dans un champ de saisie avec
les touches fléchées En haut et En bas ou avec la touche ENT.

Lorsque le nombre de champs de saisie excéde la capacité d'une
fenétre, une deuxieme fenétre de saisie apparait. Ceci est signalé
par le symbole affiché dans le pied de page de la fenétre de saisie.
Les touches Page précédente/Page suivante vous permettent de
passer d'une fenétre de programmation a une autre.

X [23.404  z [31.7025 |

FK [Huelse

c

G47 ]2

ID |ee1

Point depart [mm]

P |5 H [0: a chac
- kK [

E 0 e

. Sh SZ |=27

T 1 G14 |0 simultv].
5 ]2@0 F ]0.35

12

o Les données saisies ou modifiées sont prises en
compte en appuyant sur OK, Saisie finie ou Mémoriser.
La softkey Retour ou Annuler vous permet de rejeter
les valeurs saisies ou les modifications.

Dialogue smart.Turn

La boite de dialogue Unit est subdivisée en formulaires, les
formulaires euxmémes en groupes. Les formulaires sont identifiés
par des onglets, les groupes sont entourés d'un cadre fin. Pour
naviguer entre les formulaires et les groupes, utilisez les touches
smart.Turn.

Touches smart.Turn

Accéder au formulaire suivant
=l =h Passer au groupe précédent ou suivant
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Opérations avec les listes

La CN affiche les programmes-cycles, les programmes DIN,

les listes d'outils (etc.) sous forme de listes. Pour visualiser les
données, pour supprimer, copier, modifier ou sélectionner des
éléments, naviguez dans la liste en utilisant les touches de curseur.

Clavier alphabétique

Les lettres et les caractéres spéciaux se saisissent avec le clavier
qui s'affiche a I'écran ou (si disponible) avec un clavier de PC relié
par cable USB.

Saisir du texte avec le clavier virtuel

» Appuyer sur la softkey Clavier alphabét. ou sur la touche GOTO
pour saisir du texte

> La commande ouvre la fenétre Saisie de texte.

» Appuyer plusieurs fois sur la touche numérique pour saisir la
lettre ou le caractére spécial de votre choix

> Au besoin, utiliser la softkey abc/ABC pour commuter entre les
minuscules et les majuscules

> Patienter le temps que le caractere sélectionné soit pris en
compte dans le champ de saisie

» Saisir ensuite le caractére suivant

» Utiliser la softkey OK pour prendre en compte le texte dans le
champ de dialogue ouvert

Pour supprimer des caractéres spéciaux, vous devez appuyer sur la
softkey RETOUR.
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4.4 Calculatrice

Fonctions de la calculatrice

La calculatrice ne peut étre sélectionnée que dans les dialogues
ouverts dans la programmation des cycles ou la programmation
smart.Turn.

La calculatrice peut étre utilisée dans les trois vues suivantes :
m Scientifique
® Standard

®m Editeur d'équations : ici, vous pouvez saisir directement
plusieurs opérations successives (exemple : 17 * 3+ 5/9)

o La calculatrice reste active méme aprés un changement
du mode de fonctionnement. Appuyez sur la softkey FIN
pour fermer la calculatrice.

Vous pouvez inscrire la valeur d'un champ de saisie
actif dans la calculatrice en vous servant de la softkey
CHERCHER VALEUR ACTUELLE de la calculatrice. La
softkey VALIDER VALEUR vous permet de prendre en
compte la valeur actuelle de la calculatrice.

) hpprentissage | %> smart.Tum |/ Editour dloutits | )
%°  300.000 aX [’} 0.0600 1D 801
450,000 A2 - T 1) =

0.000 oY A }ic ﬂﬂﬂﬂrﬁf
el R A W S e uee % 1k 105, 1062 |

T I
e Vo [ | [ 2z PBi7es |

3 = . { 7|8
( | = | als H [o: a chacs
- . 1|2 |
- e 0 |s Non =]

-1 ARC | sIN | cos | Tan
x%y | SORT| 1/x | PI

- d a7z |
- T ]_ 6146 simulty]

w|o|o o

Utiliser la calculatrice

» Utiliser les touches fléchées pour sélectionner le
champ de saisie

» Activer ou désactiver la calculatrice avec la
touche CALC

@ » Commuter le menu des softkeys jusqu'a ce que
la fonction de votre choix s'affiche

Effectuer un calcul :
VALTDER » Appuyer sur la softkey VALIDER VALEUR

VALEUR

> La commande applique la valeur dans le champ
de saisie actif et ferme la calculatrice.

Commuter la vue de la calculatrice :

» Appuyer sur la softkey Vue jusqu'a ce que la vue
s'affiche.

Vue

Fonction de calcul Raccourci ou softkey

Addition +

Soustraction -

= e
-
_ Vue | 0.
7 I el 5
(] > || =]a|s]|s]
ARG | SIN | cos | Tan| 1] 2| 3]
xy | SoRT| yx | pr | 0| .| ¢
Scientifique ' Ed
_ Vue | 0.
0 I I e )
(] > | =]a|s]|s]
ARG | SIN | cos | Tan| 1] 2| 3|
x"y | SoRT| x| P | o . | ¢
me | ms | wR | me | o] F|
LN | LoG | enx | san| s & ¢
aBs | INT | FRac| moD |
['DEG _RAD || MM  POUCE|[pEC -]

Multiplication *
Division /
Calcul entre parenthéses 0
Arc ARC
Sinus SIN

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manuel d'utilisation | 12/2019

83



Remarques sur l'utilisation | Calculatrice

Fonction de calcul Raccourci ou softkey Editeur d'équations

Cosinus Ccos vue ||

Tangente TAN +|‘|*|/|7’|3|9|
Elévation de valeurs a une xy ( | ) | CE | = | 4 I S | 6 I
puissance arc | sIn | cos | Tan| 1| 2] 3|
Extraire la racine carrée SQRT X"y I SQRT' 1/x I PI | 0 l . I 5 I
Fonction inverse 1/x

Pl (3.14159265359) PI

Ajouter une valeur a la mémoire M+

Mettre une valeur en mémoire MS

Appeler la mémoire MR

Effacer la mémoire MC

Logarithme Naturel LN

Logarithme LOG

Fonction exponentielle e™x

Vérifier le signe SGN

Former la valeur absolue ABS

Partie entiere INT

Partie décimale FRAC

Valeur modulo MOD

Sélectionner I'affichage Vue

Effacer une valeur DEL

['unité de mesure MM ou INCH

Affichage de valeurs angulaires

DEG (degré) ou RAD
(radian)

Type d'affichage de la valeur
numeérique

DEC (décimal) ou HEX
(hexadécimal)

ACOS ou ATAN.

o La fonction de calcul ARC ne peut étre utilisée qu'avec
les fonctions SIN, COS ou TAN.

La calculatrice affiche la fonction inversée comme ASIN,

84
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Positionner la calculatrice

Vous positionnez la calculatrice de la fagcon suivante : Dot | DN D B
» Déplacer la calculatrice avec les touches fléchées %0 300.000 aX | U 8.081 st
2 450,000 a2 B . o

e 0.000 AY A B ® oo
1 T e —— e 1 b 05 S, 1007 U |
9.
o Vous pouvez également déplacer la calculatrice a I'aide E
de la souris raccordée.

B L ]
) | ee| =
sIN | cos | Tan
SORT| 1/x | PI

@ e |a|~
@
wlw|a|e
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45 Types de programmes

La commande gere les programmes et les contours suivants :

® | es programmes d'apprentissage (programmes-cycles) sont
utilisés dans le sous-mode Apprentissage.

E |es programmes principaux smart.Turn et DIN sont écrits en
mode smart.Turn.

B |es sous-programmes DIN sont écrits en mode smart.Turn
et utilisés dans les programmes-cycles et les les programmes
principaux smart.Turn.

® |es Contours ICP sont générés dans le sous-mode
Apprentissage ou en mode Machine.

La terminaison du fichier dépend du contour décrit.

En mode smart.Turn, les contours sont directement sauvegardés
dans le programme principal.

Type de programme Répertoire Terminaison
Programmes d'appren-  nc_prog\gtz *.gmz
tissage (programmes-
cycles)
Programmes principaux  nc_prog\ncps *.nc
smart.Turn et DIN
Sous-programmes DIN  nc_prog\ncps *.ncs
Contours ICP nc_prog\gti
= Contours de = * gmi
tournage = *.gmr
® Contours de la piece " *.gms
brute .
B *.gmm
® Contours de la face
frontale

= Contours sur le
pourtour
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4.6 Messages d'erreurs

Afficher les erreurs

La commande affiche des erreurs dans les cas suivants :
® valeurs erronées

® erreurs logiques dans le programme

m éléments de contour impossibles a exécuter

Si une erreur est détectée, elle est affichée en rouge, en haut de
|'écran. Les messages d'erreur longs et s'étendant sur plusieurs
lignes sont condensés. Quand une erreur apparait dans un mode
en arriere plan, cela est signalé par un symbole d'erreur dans
I'onglet du mode de fonctionnement. Vous accédez a I'information
compléte sur toutes les erreurs présentes dans la fenétre des
messages d'erreur.

o La commande utilise des couleurs différentes selon les
catégories d’erreurs :

B rouge pour les erreurs

B jaune pour les avertissements
B vert pour les remarques

® bleu pour les informations

Si une erreur survient dans le traitement des données, |a
commande ouvre automatiquement la fenétre d'erreur. Vous ne
pouvez pas remédier a une telle erreur. Fermez le systeme et
redémarrez la commande.

Le message d'erreur affiché en haut de |'écran reste apparent
jusqu'a ce que vous l'effaciez ou qu'il soit remplacé par une erreur
de priorité supérieure.

Un message d'erreur contenant un numéro de séquence d'un
programme CN signifie que cette séquence ou une séquence
précédente est a |'origine de |'erreur.

Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.

ERR » Appuyer sur la touche ERR

> La commande ouvre la fenétre d'erreurs et
affiche I'intégralité des messages d'erreur en
instance.

Fermer la fenétre de messages d'erreur
» Appuyer sur la softkey FIN

FIN

ERR » Appuyer sur la touche ERR
> La commande ferme la fenétre d'erreur.
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Messages d'erreur détaillés

La commande affiche les causes possibles de I'erreur, ainsi que les Dvecoutprosr. | D st | [ Bt drouis | ) ]
possibilités de résolution de cette erreur :

Informations relatives a I'origine de I'erreur et a la maniere d'y

remédier :

"
"

INFO >
COMPL.

INFO >
COMPL.

Softkey INFO INTERNE

Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.

Positionner le curseur sur le message d'erreur

Appuyer sur la softkey INFO COMPL.

La commande ouvre une fenétre qui contient
des informations sur les causes et la résolution

Remarques sur l'utilisation | Messages d'erreurs

En raison de la géométrie de la dent d'outil, il reste de la matiére! <==> N 29 G81,
Funber Type Text =

603-0182 En raison de la géométrie de la dent d'outil, 1 =
A il reste de la matiére! H—
<==>N 29 G810 NS67 NE73 P3 1.5 K0.15 Z-72 HO 4189 08 VO D1 08

=l

-

|l 10:08 @l

INFO
COMPL.

INFO
INTERNE

FICHIERS
JOURNAUX

AUTRES
FONCTIONS

EFFACER
Tous

EFFACER

FIN ‘

Appuyer de nouveau sur la softkey INFO COMPL.
pour fermer les informations

La softkey INFO INTERNE fournit des informations sur le message

d'erreur qui ne sont pertinentes qu'en cas de maintenance.

"
"

INFO >
INTERNE

INFO >
INTERNE

Softkey FILTRE

La softkey FILTRE permet de filtrer des avertissements qui sont
listés immédiatement les uns a la suite des autres.

>

AUTRES
FONCTIONS

FILTRE

e
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Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.

Positionner le curseur sur le message d'erreur

Appuyer sur la softkey INFO INTERNE
La commande ouvre une fenétre qui contient
des informations sur les causes et la résolution

Appuyer de nouveau sur la softkey
INFO INTERNE pour quitter les informations

Ouvrir la fenétre des messages d'erredur.

Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS

Appuyer sur la softkey FILTRE
La CN filtre les avertissements qui sont

Quitter le filtre : appuyer sur la softkey REVENIR
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Softkey ACTIVER SAUVEG. AUTOMAT.

La softkey ACTIVER SAUVEG. AUTOMAT. vous permet de saisir
des numeéros d'erreurs qui enregistrent immeédiatement un fichier
Service a la survenue d'une erreur.

» Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.

» Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS

AUTRES
FONCTIONS

MEMORISER > Appuyer sur la softkey
b ACTIVER SAUVEG. AUTOMAT.
> La CN ouvre la fenétre auxiliaire Activer la
sauvegarde automatique.
» Définir les données
B Numéros d'erreurs : indiguer les numéros
d'erreurs correspondants
B Active : en présence d'une coche, le fichier
Service est automatiquement généré
B Commentaire : entrer au besoin un
commentaire pour le numéro d'erreur
concerné
» Appuyer sur la softkey MEMORISER
> La CN enregistre automatiquement un fichier

Service dés lors que les numéros d'erreurs
parameétrés surviennent.

» Appuyer sur la softkey REVENIR

MEMORISER

Effacer les erreurs

Effacer automatiquement des erreurs

@ En cas de nouvelle sélection ou de redémarrage d'un
programme CN, la CN peut supprimer automatiquement
les messages d'avertissement ou d'erreur en instance.
Si cette suppression est automatigue, le constructeur
de votre machine le définit dans le paramétre machine
optionnel CfgClearError (n°130200).

Effacer un message d'erreur en dehors de la fenétre

» Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.
» Appuyer sur la touche CE pour effacer les erreurs

ou les remarques affichées dans I'en-téte

o Dans certains cas, il est possible que vous ne puissiez
pas vous servir de la touche CE pour supprimer une
erreur, car cette touche est déja utilisée pour d'autres
fonctions.
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Effacer les erreurs

» Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.
» Positionner le curseur sur le message d'erreur
T » Appuyer sur la softkey EFFACER pour supprimer
une erreur
EFFAGER » Appuyer sur la softkey EFFACER TOUS pour
Tous supprimer toutes les erreurs

o Si vous n'avez pas remédié a la cause de I'erreur, celle-
ci ne pourra pas étre effacée. Dans ce cas, le message
d'erreur est conservé.

Journal d'erreurs

La commande mémorise les erreurs survenues et les événements
importants (par ex. démarrage systéme) dans un journal d'erreurs.

Vous disposez de cing fichiers journaux. La capacité de ces
journaux d'erreurs est limitée. Si un journal est plein, un deuxiéme
journal est utilisé. Si le dernier journal est plein, le premier journal
sera supprimé pour pouvoir étre réutilisé. Au besoin, changez de
journal pour visualiser I'historique.

Pour ouvrir les journaux d'erreurs, procédez comme suit :

» Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.
FIGHIERS » Appuyer sur la softkey FICHIERS JOURNAUX
JOURNAUX
J0URNAL » Ouvrir le journal
ERREURS
FICHIER » Au besoin, configurer le journal précédent
PRECEDENT
FICHTER » Au besoin, configurer le journal actuel

ACTUEL

L'enregistrement le plus ancien du journal se trouve en début de
fichier et le plus récent a la fin.
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Journal de touches

La CN mémorise les saisies effectuées, ainsi que les événements

importants (par ex. démarrage systeme) dans le journal de touches.

Vous disposez de dix fichiers journaux. La capacité de ces journaux
de touches est limitée. Si un journal est plein, un deuxiéme journal
est utilisé. Si le dernier journal est plein, le premier journal sera
supprimé pour pouvoir étre réutilisé. Au besoin, changez de journal
pour visualiser I'historique.

Procédez comme suit pour ouvrir le journal de touches :

o » Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.
FICHIERS » Appuyer sur la softkey FICHIERS JOURNAUX
JOURNAUX

J0URNAL » Quvrir le journal

ERREURS

FICHTER » Au besoin, configurer le journal précédent
PRECEDENT

FICHIER » Au besoin, configurer le journal actuel

ACTUEL

La CN mémorise dans le journal de touches chaque touche du
panneau de commande qui a été actionnée en cours d'utilisation.
L'enregistrement le plus ancien du journal se trouve en début de
fichier et le plus récent a la fin.

Récapitulatif des touches et des softkeys permettant de
visualiser les journaux

Softkey/ Fonction

touches
DEBUT Saut au début du journal de touches
FIn Saut a la fin du journal de touches

Chercher un texte

RECHERCHE

T Journal de touches actuel
ACTUEL
o Journal de touches précédent
PRECEDENT
Ligne suivante/précédente
Retour au menu principal
/
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Mémoriser un fichier Service

Au besoin, vous pouvez enregistrer la situation actuelle de la
commande et la mettre a la disposition du technicien SAV. Un
groupe de fichiers de service/maintenance est alors enregistré
(journaux d'erreurs et journaux de touches, ainsi que d'autres
fichiers fournissant des informations sur la situation actuelle de la
machine et de I'usinage).

o Pour permettre I'envoi de fichiers Service par e-mail, la
CN mémorise uniquement les programmes CN actifs
qui ne dépassent pas 10 Mo dans le fichier Service.
Les programmes CN de taille supérieure ne sont pas
meémorisés lors de la génération d'un fichier Service.

Si vous exécutez plusieurs fois la fonction SAUVEG. FICHIERS SAV
avec le méme nom de fichier, le groupe de fichiers Service
sauvegardés sera écrasé. Pour cette raison, vous devez utiliser

un autre nom de fichier chaque fois que vous exécutez a nouveau
cette fonction.

Enregistrement des fichiers de maintenance

» Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.
—— » Appuyer sur la softkey FICHIERS JOURNAUX
sAUEE, > Appuyer sur la softkey SAUVEG. FICHIERS SAV

25 > La commande ouvre une fenétre auxiliaire

dans laguelle vous pouvez entrer un nom ou un
chemin d'acces complet pour le fichier service
(fichier de maintenance).

» Appuyer sur la softkey OK

OK

La CN mémorise le fichier Service.
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4.7 Systeme d'aide contextuel TURNguide

Application

o Avant de pouvoir utiliser TURNguide, vous devez
télécharger les fichiers auxiliaires depuis la page
d'accueil HEIDENHAIN :
Informations complémentaires : "Télécharger les
fichiers d'aide actuels", Page 98

Le systeme d'aide contextuel TURNguide contient la
documentation utilisateur au format HTML. Pour appeler
TURNguide, il faut appuyer sur la touche Info. Il se peut cependant
que les informations correspondantes s'affichent parfois
directement en fonction de la situation (appel contextuel). Méme si
vous éditez un cycle et que vous appuyez sur la touche Info, vous
accédez en général directement a I'endroit de la documentation ou
la fonction est décrite.

o La commande tente de lancer TURNguide dans la
langue que vous avez configurée comme langue de
dialogue. Si les fichiers de cette langue de dialogue ne
sont pas encore disponibles sur votre commande, la
commande ouvre alors la version anglaise.

La documentation utilisateur suivante est disponible dans
TURNguide :

= Manuel d'utilisation (BHBoperating.chm)
® Programmation smart.Turn et DIN (BHBsmartturn.chm)
® |iste de tous les messages d'erreur CN (errors.chm)

Le fichier de livre main.chm rassemblant tous les fichiers CHM
existants est également disponible.

@ Le constructeur de votre machine peut aussi, en option,

intégrer dans TURNguide de la documentation propre a

sa machine. Ces documents apparaissent dans le fichier
main.chm sous la forme d'un livre séparé.
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Travail avec TURNguide

Appeler TURNguide
Pour ouvrir TURNguide, il existe plusieurs possibilités :
i » Appuyer sur la touche Info a condition que la

commande n'affiche pas de message d'erreur

» Cliguer sur les softkeys avec la souris si vous
avez cliqué sur le symbole d'aide affiché en bas a
droite de I'écran au préalable

- b
. 0

o Si un ou plusieurs messages d'erreur sont présents, la

commande affiche directement |'aide concernant les
messages d'erreur. Pour lancer TURNguide, il vous faut
commencer par acquitter tous les messages d'erreur.

La commande démarre I'explorateur standard du
systéme (en regle générale Internet Explorer) quand

le systéme d'aide est appelé a partir du poste de
programmation, sinon c'est I'explorateur HEIDENHAIN.

END PGH
—+ & oFF
BFF]  on

—
M=l | =
=

Une appel contextuel rattaché & 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

Cliquer avec la souris sur le symbole d'aide qui se trouve tout de
suite a droite, au-dessus de la barre de softkeys.

Le curseur se transforme en point d'interrogation.

Avec le point d'interrogation, cliquez sur la softkey
correspondant a la fonction pour laquelle vous souhaitez une
explication.

La commande ouvre TURNguide.

Si aucune rubrigue n'existe pour la softkey sélectionnée, la
commande ouvre alors le fichierlivre main.chm avec lequel

vous pouvez trouver |'explication souhaitée, soit par une
recherche de texte intégral soit par une navigation manuelle.

Vous pouvez appeler |'aide contextuelle méme si vous étes en
train d'éditer un cycle :

» Sélectionner n'importe quel cycle
i » Appuyer sur la touche Info
> La commande lance le systéme d'aide et affiche

la description de la fonction active (ceci ne
s'applique pas pour les fonctions auxiliaires ou
les cycles qui ont été intégrés par le constructeur
de la machine).
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Naviguer dans TURNguide

La maniere la plus simple de naviguer dans TURNguide est
d'utiliser la souris. Du c6té gauche, vous apercevez la table des
matieres. En cliquant sur le triangle dont la pointe est orientée
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.

Vous pouvez également utiliser TURNguide avec les touches et les

softkeys. Le tableau suivant contient un récapitulatif des touches et
de leurs fonctions.

o Les fonctions des touches décrites ci-aprés ne sont
disponibles que sur la commande, mais pas sur le poste
de programmation.

Elément de Fonction
commande
B | e sommaire a gauche est actif : choisir

I'entrée située en dessous ou au-dessus.

® |afenétre de texte a droite est active :
déplacer la page vers le haut ou vers
le bas si le texte ou les graphiques ne
s'affichent pas complétement.

B | e sommaire a gauche est actif : ouvrir
le sommaire ou passer a la fenétre de
droite si le sommaire est completement
ouvert

B |afenétre de texte a droite est active :
aucune fonction.

B | e sommaire a gauche est actif : fermer
le sommaire.

= |afenétre de texte a droite est active :
aucune fonction.

ent B e sommaire a gauche est actif : afficher
la page choisie
® | afenétre de texte a droite est active : si
le curseur se trouve sur un lien, un saut a
la page liée est effectué.

@ B | e sommaire a gauche est actif :
commuter les onglets entre |'affichage
du sommaire, I'affichage de I'index et la
fonction de recherche en texte intégral et
la commutation dans la partie droite de
['écran.

® |a fenétre de texte a droite est active :
retour a la fenétre de gauche.

= Le sommaire & gauche est actif : choisir
I'entrée située en dessous ou au-dessus.

= | afenétre de texte a droite est active :
passer au lien suivant.
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Elément de Fonction
commande
e Sélectionner la derniere page affichée.
Passer a la/aux page(s) suivante(s) si vous
< avez utilisé plusieurs fois la fonction sélec-
tionner la derniére page affichée
Revenir une page en arriere
B
Passer a la page suivante
He

Afficher/masquer le sommaire

Commuter entre I'affichage pleine page et
I'affichage réduit.

Avec |'affichage réduit, vous ne voyez plus
gu'une partie de I'interface de commande.

a

ﬁ

Le focus est commuté en interne sur I'appli-
cation de la commande, ce qui vous permet
d'utiliser la commande avec TURNguide
ouvert.

Si I'affichage pleine page est actif, la
commande réduit automatiquement la taille
de la fenétre avant le changement de focus.

Quitter TURNguide

M
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Index

Les principaux mots-clés figurent dans l'index de mots-clés (onglet
Index). Vous pouvez les sélectionner directement par un clic de la
souris ou en sélectionnant les touches du curseur.

La page de gauche est active :

» Sélectionner 'onglet Index.

» Activer le champ de saisie Mot-clé.

» Entrer le mot a rechercher

> La commande synchronise alors I'index de mots-
clés en tenant compte du texte saisi, de maniére
a ce que le mot-clé puisse étre retrouvé plus
facilement dans la liste.

» Sinon, mettre le mot-clé en surbrillance avec la

touche fléchée

Nt » Afficher les informations relatives au mot-clé
sélectionné en appuyant sur la touche ENT.

o Le mot a rechercher ne peut étre saisi qu'avec un clavier
connecté a la commande par USB.

Recherche d'un texte entier

Dans I'onglet "Rechercher”, vous avez la possibilité de rechercher
un mot donné dans I'ensemble de TURNguide.

La page de gauche est active :

» Sélectionner 'onglet Rech..
Activer le champ Rech:.
Entrer le mot a rechercher
Appuyer sur la touche ENT

ENT

v v v Vv

La commande dresse une liste de toutes les
occurrences de ce mot.

Avec la touche fléchée, mettre en surbrillance
I'endroit désiré

]
v

enT » Appuyer sur la touche ENT pour afficher
I'emplacement de votre choix

Le mot a rechercher ne peut étre saisi qu'avec un clavier
USB connecté a la commande.

La recherche d'un texte entier ne peut étre réalisée
gu'avec un seul mot.

En activant la fonction Rech. seulmt dans les titres (par
un clic de la souris ou en appuyant sur les touches), la
commande lance la recherche non pas dans l'intégralité
des textes, mais uniguement dans les titres.
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Télécharger les fichiers d'aide actuels

Vous trouverez les fichiers d'aide correspondants au logiciel

de votre commande a la page d'accueil HEIDENHAIN

www.heidenhain.fr.

Vous trouverez les fichiers d'aide dans les langues de dialogue les

plus courantes a :
» Documentation

vVvyYwvyy

Documentation utilisateur
Produit, par ex. MANUALplus 620
Numeéro de logiciel CN, par ex. 68894x-06

Sélectionner et télécharger le fichier CHM compressé dans la
langue de votre choix

» Transférer dans le répertoire TNC:\tncguide\de ou dans le sous-
répertoire de la langue correspondante les fichiers CHM qui ont

été extraits.

o Si vous transférez les fichiers CHM sur la commande
avec TNCremo, vous devez cocher la troisieme option

de la zone Transfert en mode binaire du formulaire
Mode, lorsque vous configurez la liaison.

Langue Répertoire dans TNCremo
Allemand TNC:\tncguide\de
Anglais TNC:\tncguide\en
Tchéque TNC:\tncguide\cs
Francais TNC:\tncguide\fr
ltalien 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

Slovene TNC:\tncguide\sl|
Norvégien TNC:\tncguide\no
Slovaque TNC:\tncguide\sk
Coréen TNC:\tncguide\kr
Turc TNC:\tncguide\tr
Roumain TNC:\tncguide\ro
98
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4.8 Poste de programmation DataPilot

Application

Avec le DataPilot CP 640 ou le DataPilot MP 620, qui sont

des postes de programmation adaptés aux commandes

CNC PILOT 640 et MANUALplus 620, vous pouvez, sur un PC,
créer des programmes CN, les tester avant I'usinage, les transférer
sur une commande et les archiver a la fin de la production.

Le DataPilot s'utilise a proximité de la machine, dans |'atelier, mais
également dans les bureaux d'études ou encore pendant le travail
de préparation de I'usinage. Vu le grand nombre de fonctions qu'il
propose, et comme il est trés pratique, le poste de programmation
convient parfaitement pour les formations dispensées au sein
d'établissements scolaires et d'entreprises.

Utilisation

L'utilisation du poste de programmation DataPilot se fait par le biais
des touches de fonctions et des touches numériques du clavier du
PC.

0 Pour plus d'informations sur I'installation et I'utilisation,
consulter le guide d'installation et le manuel d'utilisation
du DataPilot.
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49 Menu HEROS

Le Menu HEROS regroupe toutes les applications auxiliaires

qui sont disponibles sur HEROS, le systéme d'exploitation de la
commande. La plupart de ces fonctions sont a la disposition de
tous les utilisateurs de la commande. Les fonctions spéciales,
telles que REMOTE DESKTOP MANAGER, doivent étre activées par
des options.

Informations complémentaires : "Fonctions HEROS", Page 685
Il existe plusieurs manieres d'appeler le Menu HEROS :

®  Appuyer sur la touche DIADUR

m Sélectionner le symbole de menu HEROS dans le menu S.A.V.

Remarques sur l'utilisation | Menu HEROS
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5.1 Utilisation de I’écran

Ecran tactile

@ Consultez le manuel de votre machine !

Cette fonction doit étre activée et adaptée par le I
constructeur de la machine. e —
r.‘:liﬂ f’.:".d‘:ﬂv;lﬂ 1w
L'écran tactile se distingue par son encadrement de couleur noir et E —
par I'absence des touches de sélection de softkeys. F‘J QJ ;
1 En-téte |z [

Lorsque la commande est sous tension, |'écran affiche en
haut les modes de fonctionnement sélectionnés. Passer
au mode de fonctionnement de votre choix en appuyant un
mode situé en haut de I'écran

Ecran tactile 15,6"

2 Barre de softkeys destinée au constructeur de la machine
3 Barre de softkeys

La commande affiche d'autres fonction dans une barre de
softkeys. La barre de softkeys active est signalée par un trait
bleu.

4 Touche de commutation de |'écran pour les figures d'aide de
la programmation des cycles

5 Appeler TURNguide

Panneau de commande

Utilisation générale
Vous pouvez vous passer des touches ci-aprés, par exemple en
effectuant des gestes :

Touche Fonction Geste
@ Commuter la barre de softkeys  Effleurer la barre de softkeys dans le sens horizontal
Softkeys de sélection Appuyer sur la fonction, sur I'écran tactile
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5.2 Gestes

Vue d'ensemble des gestes possibles

La commande est équipée d'un écran tactile qui identifie les
différents gestes, méme ceux effectués avec plusieurs doigts.

Symbole Geste Signification
Appuyer Toucher brievement I'écran tactile
®
Appuyer deux fois Toucher brievement I'écran tactile a deux reprises
o
Maintien Maintenir un contact prolongé sur |'écran tactile
®
Effleurer Mouvement fluide sur I'écran
T
~@Q-
}
Déplacer Mouvement du doigt sur I'écran, partant d'un point
4 univoque
-« . -
i
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Symbole Geste Signification
Déplacer avec deux doigts Mouvement simultané effectué avec deux doigts sur
4 I'écran, partant d'un point univoque
-0 -
}
Zoomer Ecarter deux doigts en les maintenant au contact avec
p I'écran
¥
Dézoomer Rapprocher deux doigts en les maintenant au contact
® avec |'écran
e
./

Naviguer dans des tableaux et des programmes CN

Vous naviguez dans un programme CN ou dans un tableau de la
maniére suivante :

Symbole Geste Fonctions
Appuyer Marguer une séquence CN ou une ligne de tableau
Arréter le défilement
o
Appuyer deux fois Activer une cellule de tableau
Editer une séquence CN ou une Unit
(
Effleurer Faire défiler un programme CN ou un tableau
T
- . -
}
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Utiliser la simulation

La commande permet a |'utilisateur de se servir de I'écran tactile
pour les graphiques suivants :

= Graphique de programmation en mode smart.Turn.
® Représentation 3D du sous-mode Simulation.

B Représentation 2D du sous-mode Simulation

B Représentation 2D du sous-mode Editeur ICP.

Faire tourner, zoomer et décaler un graphique
La commande propose les gestes suivants :

Symbole Geste Fonction
Appuyer deux fois Réinitialiser un graphique a sa taille initiale
Déplacer Faire tourner un graphique (graphique 3D uniquement)
Déplacer Ajuster un détail de I'image (graphique 2D unique-

ment, fonction Loupe)

Déplacer avec deux doigts Mouvement simultané effectué avec deux doigts sur
I'écran, partant d'un point univoque

Eloigner deux doigts Agrandir un graphique

Rapprocher deux doigts Réduire un graphique
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Utiliser le menu HEROS

Le Menu HEROS peut se commander comme suit :

Symbole Geste Fonction
Appuyer Sélectionner une application
®
Maintien Ouvrir une application
[
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5.3 Fonctions proposées par la barre des
taches

Configuration de I'écran tactile

La fonction Touchscreen Configuration vous permet de définir les
caractéristiques de |'écran.

Régler la sensibilité

Pour régler la sensibilité, procéder comme suit :

» Utiliser la touche DIADUR pour ouvrir le Menu HEROS

» Sinon, sélectionner le menu Menu HEROS dans le menu Service

» Sélectionner I'élément de menu Configuration de ['écran
tactile

La commande ouvre la fenétre auxiliaire.
Choisir la sensibilité
Valider avec OK

Affichage des points de contact

Pour afficher et masquer les points de contact, procéder comme
suit :

» Utiliser la touche DIADUR pour ouvrir le Menu HEROS

» Sinon, sélectionner le menu Menu HEROS dans le menu Service
» Sélectionner I'élément de menu Touchscreen Configuration
> La commande ouvre la fenétre auxiliaire.
» Sélectionner |'affichage Show Touch Points
= Disable Touchfingers permet de masquer les points de
contact
= Enable Single Touchfinger permet d'afficher le point de
contact
= Enable Full Touchfinger permet d'afficher les points de
contact de tous les doigts impliqués
» Valider avec OK

Nettoyage de I'écran tactile

Avec la fonction Touchscreen Cleaning, vous bloquez I'écran pour
pouvoir le nettoyer.

Activer le mode de nettoyage

Pour activer le mode de nettoyage, procéder comme suit :

Utiliser la touche DIADUR pour ouvrir le Menu HEROS

Sinon, sélectionner le menu Menu HEROS dans le menu Service
Sélectionner I'élément de menu Nettoyage de ['écran tactile
La commande verrouille I'écran pendant 90 secondes.

Nettoyer I'écran

VvV Vvyvyy

Si vous souhaitez interrompre le mode de nettoyage de maniére
prématurée :

» Faire s'éloigner I'un de I'autre les curseurs affichés

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manuel d'utilisation | 12/2019

107









Mode Machine | Mode de fonctionnement Machine

6.1 Mode de fonctionnement Machine

Le mode Machine inclut des fonctions de configuration, d'usinage
de piéces et de création de programmes d'apprentissage :

= Configurer la machine : définir le travail de préparation, par ex.
les valeurs des axes (définition du point zéro piéce), étalonner
les outils ou définir une zone de protection

= Mode manuel : usiner une piéce manuellement ou de maniéere
semi-automatique

B Sous-mode Apprentissage : mémoriser un nouveau
programme de cycles, modifier un programme existant, tester
graphiguement des cycles

= Sous-mode Déroul.progr. : tester graphiguement des
programmes-cycles ou des programmes smart.Turn et les
utiliser pour la production de pieces

Comme sur un tour conventionnel, vous pouvez déplacer les axes
avec les manivelles et les commandes Jog pour usiner la piece. Il
est toutefois plus judicieux d'utiliser les cycles de MANUALplus.

Un cycle d'apprentissage est une procédure pré-programmeée. ||
peut s'agir aussi bien d'une seule passe (monopasse) que d'une
opération d'usinage complexe telle que le filetage. Il s'agit toujours
d'une opération compléte a exécuter. Un cycle d'usinage est défini
avec trés peu de paramétres.

Les cycles ne sont pas mémorisés dans le mode Machine. Dans
le sous-mode Apprentissage, les différentes opérations sont
effectuées une a une a l'aide de cycles, regroupées dans un
programme d'apprentissage et mémorisées. Le programme
d'apprentissage est ensuite mis a disposition dans le sous-mode
Déroul.progr. et servira a la production de piéces.

Avec la programmation ICP, vous définissez toutes sortes de
contours avec des éléments linéaires/circulaires et des éléments
insérés (chanfreins, arrondis, gorges). La description de contour est
ensuite intégrée dans les cycles ICP.

Informations complémentaires : "Contours ICP", Page 440

Les programmes smart.Turn et DIN sont créés dans

le mode smart.Turn. Des instructions sont disponibles

pour des déplacements uniques, des cycles DIN pour des
opérations complexes, des fonctions auxiliaires, des opérations
mathématiques et la programmation paramétrée.

Vous créez soit des programmes autonomes qui contiennent
toutes les instructions de commutation et de déplacement
requises et qui sont exécutés dans le sous-mode Déroul.progr.,
soit des sous-programmes DIN qui sont intégrés dans les
cycles d'apprentissage. Les instructions a utiliser dans un sous-
programme DIN dépendent de votre fagon de travailler. Dans
les sous-programmes DIN, toute une gamme d'instructions est
également disponible.

Les programmes d'apprentissage peuvent étre convertis en
programmes smart.Turn. Vous profitez ainsi des avantages de la
programmation par apprentissage et vous optimisez et complétez
le programme CN apreés la conversion DIN.
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6.2 Mise sous tension/hors tension

Mise sous tension

A DANGER

Attention danger pour I'opérateur!

Les machines et leurs composants sont toujours a l'origine de
risques mécaniques. Les champs électriques, magnétiques

ou électromagnétique sont particulierement dangereux pour
les personnes qui portent un stimulateur cardiaque ou un
implant. La menace est présente dés la mise sous tension de la
machine !

» Respecter le manuel de la machine !

» Respecter les consignes de sécurité et les symboles de
sécurité
> Utiliser les équipements de sécurité

La commande affiche I'état de démarrage. Une fois que tous les
tests et toutes les opérations d'initialisation ont été réalisés, le
mode de fonctionnement Machine est activé. L'affichage d'outils
indique le dernier outil utilisé. Les erreurs survenues au cours du
démarrage du systéme sont signalées par le symbole d'erreur. Dés
que le systeme est prét a fonctionner, vous pouvez contréler ces
messages d'erreur.

Informations complémentaires : "Messages d'erreurs”, Page 87

o La commande considére que le dernier outil utilisé est
en place lors du démarrage du systeme. Si tel n'est
pas le cas, installez le nouvel outil avec un changement
d'outil.
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Surveillance des systemes de mesure EnDat

Avec des systemes de mesure EnDat, la commande mémorise

la position des axes lors de la mise hors tension de la machine. A
la mise sous tension, la commande compare pour chague axe, la
position a la mise sous tension avec la position mémorisée lors de
la mise hors tension.

En cas de différences, elle délivre I'un des messages suivants :

® Erreur S-RAM : la position de l'axe mémorisée est invalide.
correcte.ll est normal que ce message s'affiche si la commande
est mise sous tension pour la premiere fois ou si le systeme de
mesure, ou d'autres composantes de la commande, a/ont été
remplacé(s).

B L'axe a été déplacé aprés la mise hors tension. Ecart de
position : xx mm ou degré : si I'axe a été déplacé, vérifiez la
position actuelle et validez-la.

® Paramétres Hardware modifiés : la position mémorisée de
I'axe n'est pas valide. Il est normal que ce message s'affiche si
des paramétres de configuration ont été modifiés.

Un défaut du capteur ou de la commande peut également étre a
|'origine de I'un des messages ci-dessus. Si le probléme survient
plusieurs fois, contactez le fournisseur de votre machine.
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Sous-mode Référence

@ La mise sous tension de la machine et le passage
sur les points de référence sont des fonctions qui
dépendent de la machine.

C'est le type de systéme de mesure qui définit si un
franchissement des marques de référence est nécessaire :

= Systéme de mesure EnDat : un franchissement des marques
de référence n'est pas requis.

m Systéme de mesure a distances codées : la position des axes
est déterminée aprés un court déplacement.

= Systeme de mesure standard : les axes se déplacent jusqu'a
des ponts de connus de la machine. A I'approche du point de
référence, la commande recgoit un signal. Comme le systéme
connaft la distance avec le point zéro machine, la position de
I'axe est connue.

Franchissement des marques de référence :

> Appuyer sur la softkey Référence Z

> Appuyer sur la softkey Référence X

» Sinon, appuyer sur la softkey Tous

Tous

» Appuyer sur la touche START CN

> La commande approche les marques de
référence.

> La commande active I'affichage des positions et
le menu principal.

o Si vous franchissez individuellement les marques de
référence des axes X et Z, le déplacement se fait
exclusivement dans les sens X et Z.
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Mettre hors tension

@ Consultez le manuel de votre machine ! e 1 st ) e e B
La mise hors tension et le redémarrage sont des
fonctions dépendantes de la machine.
=
;- ., ' . . Ferner 1a conmande
Pour éviter toute perte de données lors d'une mise hors tension,
quitter le systeme d'exploitation de maniére ciblée, comme suit : e || B
3 » Sélectionner le mode Machine Tl
Avec un message d'erreur en instance : —_ w9
ARRETER REDEMARRER ‘ ‘ ’ ‘ QUITTER

» Activer la fenétre d'erreurs

Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS

v

AUTRES
FONCTIONS

= @fé » Appuyer sur la softkey OFF

ARRETER

v

Valider avec la softkey ARRETER
La commande se met hors tension.

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

A\

La commande doit étre mise a l'arrét afin que les processus en
cours soient cléturés et que les données soient sauvegardées.
Un actionnement de I'interrupteur principal pour mettre
instantanément la commande hors tension peut se solder par
une perte de données, quel que soit I'état de la commande.

» Toujours mettre la commande hors tension

» N'actionner l'interrupteur principal qu'aprés en avoir été avisé
par un message affiché a I'écran

Redémarrer commande
Pour forcer un redémarrage, procéder comme suit :

3 » Sélectionner le mode Machine

» Appuyer sur la softkey OFF

~1
OFF @fg
R CTrRIED » Appuyer sur la softkey REDEMARRER
> La commande redémarre.
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Concept de sécurité optionnel (sécurité fonctionnelle
FS)

Informations générales

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de votre machine adapte le concept de
sécurité HEIDENHAIN a votre machine.

Chaque utilisateur d'une machine-outils est exposé a des dangers.
Méme si les équipements de protection peuvent empécher l'acces
aux endroits dangereusx, il faut malgré tout que I'opérateur puisse
travailler sans moyen de protection sur la machine (p. ex. avec

les portes de sécurité ouvertes). Afin de minimiser ces dangers,
certaines directives et instructions ont été mises en place les
derniéres années.

Le concept de sécurité intégré HEIDENHAIN est conforme au
Performance-Level d selon la norme EN 13849-1 et a SIL 2 selon
la norme IEC 61508. Les modes de fonctionnement de sécurité
sont conformes a la norme EN 12417 et garantissent un degré
élevé de protection des personnes.

La structure du processeur a double canal comprenant un
calculateur principal MC (main computing unit) et un ou plusieurs
module(s) d'asservissement CC (control computing unit) constitue
le principe de base du concept de sécurité HEIDENHAIN. Tous les
mécanismes de surveillance sont aménagés dans le systeme de
commande d'une maniére redondante. Les données du systéme
en rapport avec la sécurité sont soumises a une comparaison
bidirectionnelle cyclique des données. Les erreurs en rapport avec
la sécurité entrainent toujours des arréts définis, avec comme
conséquence l'arrét sécurisé de tous les entrainements.

La commande déclenche certaines fonctions de sécurité et garantit
des états de fonctionnement s(rs au moyen des entrées et sorties
orientées vers la sécurité (exécution double canal) qui influent sur
le processus dans tous les modes de fonctionnement.

Vous trouverez, dans ce chapitre, des explications sur les fonctions
qui sont en plus disponibles sur une commande avec sécurité
fonctionnelle.
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Définitions
Mode de fonctionnement en rapport avec la sécurité

Désignation Bref descriptif

SOM_1 Safe operating mode 1 : mode automatique,
mode production

SOM_2 Safe operating mode 2 : mode Réglage

SOM_3 Safe operating mode 3 : intervention manuelle,

opérateur qualifié exigé

SOM_4 Safe operating mode 4 : intervention manuelle
avancée, observation du processus

Fonctions de sécurité

Désignation Bref descriptif

SS0, SS1, SS1F, Safe stop : mise hors service avec sécurité des
SS2 entrainements dans les divers modes

STO Safe torque off : I'alimentation en énergie du
moteur est interrompue. Protection contre tout
démarrage involontaire des entrainements

SOS Safe operating Stop : arrét contrélé de securité
Protection contre tout démarrage involontaire
des entralnements

SLS Safety-limited-speed: vitesse limitée de securi-
té Cette vitesse empéche que les entraine-
ments ne dépassent les limites de vitesse
par défaut lorsque les portes de sécurité sont
ouvertes.
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Affichages d'état supplémentaires

Sur une commande numérique avec sécurité fonctionnelle (FS),
I'affichage d'état contient des informations complémentaires sur
|'état actuel des fonctions de sécurité. La commande affiche ces
informations sous forme d'états de fonctionnement.

S0S

Affichages Bref descriptif

d'état

STO L'alimentation en énergie de la broche ou d'un
entrainement d'avance est interrompue

SLS Safety-limited-speed : une vitesse de sécurité
réduite est active

SOS Safe operating Stop : arrét de fonctionnement
de sécurité est actif

STO Safe torque off: I'alimentation du moteur est
interrompue.

La commande affiche |'état des axes avec une icone :

Icone Bref descriptif
v L'axe est contrblé.
& L'axe n'est pas controlé.

L'état de tous les axes doit avoir été controélé.

Informations complémentaires : "Vérifier la
position des axes", Page 118

La commande indique le mode de fonctionnement de sécurité actif

a l'aide d'une icone située en haut, a droite de |'écran :

Icone Mode de fonctionnement de sécurité

|@e@ | SOM_1 I Mode de fonctionnement SOM_1 actif

Iﬁ@ | SOM_2 I Mode de fonctionnement SOM_2 actif

|@e@ | SOM_3 I Mode de fonctionnement SOM_3 actif

|m@ | SOM_4 I Mode de fonctionnement SOM_4 actif

Iﬁ@ [SOM A I Avertissement : Dans ce cas, se référer au
contenu du manuel de votre machine
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Mode Machine | Mise sous tension/hors tension

Vérifier la position des axes

@ Consultez le manuel de votre machine !

Cette fonction doit étre adaptée par le constructeur de
votre machine.

Aprés la mise sous tension, la commande vérifie si la position

d'un axe correspond exactement a la position constatée aprés

la mise hors service. En cas d'écart, cet axe s'affiche en rouge
dans l'affichage de positions. Il est impossible de déplacer les axes
indigqués en rouge quand la porte est ouverte.

Dans ces cas, vous devez positionner les axes concernés a une
position de contrdle. Procédez de la maniére suivante:

» Sélectionner le sous-mode Réference

» Effectuer I'opération d'abordage avec la touche Start CN pour
déplacer les axes dans I'ordre chronologique affiché

> L'axe se déplace a la position de contréle.

> Une fois que la position de controle a été atteinte, un dialogue

s'affiche demandant si ladite position a été correctement
abordée.

Si la commande n'a pas approché correctement la position de

contréle :

» Confirmer avec la softkey FIN

Si la commande a correctement approché la position de contrdle :

» Valider avec la softkey OK

» Sivous avez confirmé avec la softkey OK, alors vous devez &
nouveau confirmer |'exactitude de la position de contréle en

appuyant sur la touche de validation située sur le pupitre de la
machine.

> ##Répéter la procédure décrite précédemment pour tous les
axes que vous souhaitez positionner a la position de contréle

REMARQUE

Attention, risque de collision !

La commande n'effectue pas de contrdle anti-collision
automatique entre I'outil et la piéce. Il existe un risque de
collision pendant I'abordage des positions de contréle si le
pré-positionnement n'est pas correct ou si I'écart entre les
composants est insuffisant !

» Aborder au besoin une position de sécurité avant d'aborder
les positions de contrdle

> Attention aux risques de collision

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de votre machine définit I'endroit ot se
trouve la position de contréle.
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Mode Machine | Mise sous tension/hors tension

Activer la limitation d'avance

@ Consultez le manuel de votre machine !

Cette fonction doit étre adaptée par le constructeur de
votre machine.

Cette fonction vous permet d'éviter que la réaction SS1 (mise a
I'arrét sGre des entrainements) ne soit déclenchée a I'ouverture de
la porte de sécurité.

En actionnant la softkey F LIMITE, la commande limite Ia

vitesse des axes et la vitesse de la broche (ou des broches) aux
valeurs définies par le constructeur de la machine. Le mode de
fonctionnement stir SOM_x qui est sélectionné avec I'interrupteur
a clef est déterminant pour la limitation. Si SOM_1 est activé, les
axes et les broches sont mis a I'arrét puisque c'est le seul cas de
figure permis dans SOM_1 ou les portes de sécurité peuvent étre
ouvertes.

» Sélectionner le mode Machine

» Mettre la limite d'avance en/hors service

F-Limitiert
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6.3 Données machine

Programmation des données machine

En mode Machine, entrer les données d'outils, la vitesse de
rotation de la broche et |'avance/vitesse de coupe dans le menu
TSF (fenétre de programmation Régler T, S, F).

Dans le menu TSF, vous définissez également la vitesse de
rotation maximale et I'angle d'arrét, ainsi que la matiere a usiner.

Parameétres du cycle :

® T: No. outil ou Emplacement d'outil

ID: No. d'identif.

F: Avance/tour ou Avance Min.

SP: Broche

S: Vitesse de coupe ou Vitesse rot. const.

D: Régime max.

A: Angle d'arrét

= WS: Matiére

Les données de coupe (vitesse de coupe, avance) peuvent étre
mémorisées dans la banque de données technologiques en
fonction de la matiére piéce, du matériau de coupe de I'outil et du

mode d'usinage. La softkey Proposition technologie vous permet
de prendre en compte les données dans le dialogue.

Si la softkey Avance Min. est activée, la valeur en [mm/min]
indiquée sous F est exploitée.

Si la softkey Vitesse de rotation constante est constante, la valeur
indiquée en [tour/min] sous S est exploitée.

Dans les programmes d'apprentissage et les programmes
smart.Turn, les données d'outils et les données technologiques

font partie intégrante des parametres de cycles ou du programme
CN.

Softkeys de Régler T, S, F

o Informations complémentaires : "Corrections
il d'outils", Page 163

Mode Machine | Données machine

T Informations complémentaires : "Effleure-
il ment", Page 160

S)Machine | %> smart.Tum || Editour dloutits | )
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Changement d'outil 13:03

I I Y

Appeler la liste d'outils ou la liste de la tourelle

Informations complémentaires : "Configurer le
tableau d'emplacements’, Page 131

Liste
outils

Liste
de tourelle

Prise en compte de la vitesse de coupe et de

Propositign ) .
technologie I'avance des données technologiques
— B ON : avance par minute (mm/min)
svanee B |nact. : avance par tour (mm/tour)
hoin B Act.: vitesse de rotation constante (tours/
constant m|n)

® Inact.: vitesse de coupe constante (m/min.)
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Mode Machine | Données machine

Variantes de dialogue TSF en fonction de la machine

Panneau de commande avec touche de commutation broche

Si le panneau de commande machine de votre constructeur

est doté d'une touche de commutation broche, utilisez cette
touche pour sélectionner la broche pour laquelle les valeurs S, D
et A s'appliquent. Le champ SP affiche le numéro de la broche
sélectionnée dans le menu TSF.

o Le paramétre machine separateTSFDIg (n°604906) vous
permet de définir I'apparence du dialogue TSF pour les
machines avec tourelle :

B Un dialogue TSF avec toutes les données de coupe
® Dialogues distincts pour T, Set F

Pour les machines avec magasin d'outils, vous disposez
automatiquement de dialogues distincts dans le menu
TSF.

Panneau de commande machine sans touche de commutation
broche

Pour les machines qui ne possédent qu'une seule broche
principale, les valeurs S, D et A se rapportent toujours a la broche
principale.

Pour les machines avec une broche principale et une broche d'outil,
les valeurs se rapportent soit a la broche principale soit a la broche
d'outil, en fonction de I'outil installé :

B Pas d'outil tournant installé : les parametres S, D et A se
rapportent a la broche principale.

= Qutil tournant installé : les paramétres S, D et A se rapportent
a la broche sélectionnée.

Machine avec contre-broche et/ou axe B

Selon la structure de la machine, le dialogue TSF peut aussi
contenir davantage d'informations sur la commande d'une contre-
broche et/ou d'un axe B.

Parametres de cycles supplémentaires avec une contre-broche :
5 WP: Numéro broche (dépend de la machine)

Parameétres de cycles supplémentaires avec un axe B :

= BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

B CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

B HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

= DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)
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Mode Machine | Données machine

Programmation TSF avec un formulaire

o Pour les machines avec magasin d'outils, vous disposez
automatiquement de dialogues distincts.

Entrer les données d'outils et les données technologiques :

- > Sélectionner Régler T, S, F (possible
= iaF uniquement en mode Machine)

» Renseigner les paramétres
> Appuyer sur la softkey Mémoriser

Mémoriser

REMARQUE

Attention, risque de collision !

En fonction de la machine, une saisie de données dans le
dialogue T déclenche un mouvement d'inclinaison du porte-
outil (par ex. tourelle). Il existe un risque de collision pendant le
mouvement d'inclinaison !

» Avant de procéder a la programmation, amener |'outil ou le
porte-outil a une position sdre.

Programmation TSF avec des formulaires distincts
Renseigner les données d'outils ou les données technologiques :

< T » Sélectionner Régler T, S, F (possible
= WF uniguement en mode Machine)
. » Sélectionner T pour le changement d'outils
&
- » Sinon, sélectionner S pour la vitesse de rotation
=
WE » Sinon, sélectionner F pour I'avance
=
» Renseigner les paramétres du sous-menu
> Appuyer sur la softkey Mémoriser
Mémoriser

REMARQUE

Attention, risque de collision !

En fonction de la machine, une saisie de données dans le
dialogue T déclenche un mouvement d'inclinaison du porte-
outil (par ex. tourelle). Il existe un risque de collision pendant le
mouvement d'inclinaison !

» Avant de procéder a la programmation, amener |'outil ou le
porte-outil a une position sdre.
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Mode Machine | Données machine

Machine avec contre-broche
Selon la machine, il vous faut sélectionner une broche d'outil.

Si votre machine est équipée d'une contre-broche, le paramétre WP
s'affiche dans le dialogue TSF.

Parameétres du cycle :
® WP: Numéro broche (dépend de la machine)

Le parametre WP vous permet de sélectionner la broche de piece
avec laquelle I'usinage doit étre effectué dans le sous-mode
Apprentissage avec les cycles MDI du mode Machine.

Sélectionner la broche de la pieéce pour I'usinage avec WP :
® Entrainement principal
m Contre-broche pour I'usinage de la face arriére

Le réglage du parametre WP est mémorisé dans les cycles
d'apprentissage et MDI. |l est affiché dans les formulaires de cycles
correspondants.

Si vous avez sélectionné la contre-broche pour un usinage de la
face arriére avec le parametre WP, le cycle est exécuté en miroir
(dans le sens Z inversé). Utilisez des outils avec une orientation
d'outil adaptée.

0 Dans le menu TSF, le réglage du paramétre WP est
modifié dans les cas suivants :

B sivous exécutez un cycle avec un autre réglage du
parametre WP

B sivous sélectionnez un programme dans le sous-
mode Déroul.progr.
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Mode Machine | Données machine

Machine avec axe B

Les machines avec un axe B permettent d'incliner le porte-outil

et ainsi d'utiliser les outils avec une grande flexibilité dans les
opérations de fraisage et de tournage. En faisant pivoter |'axe B et
tourner |'outil, vous obtenez des positions d'outil permettant de
réaliser avec le méme outil des opérations d'usinage longitudinal
et transversal ou radial et axial sur la broche principale et la contre-
broche. Ceci permet de réduire le nombre des outils utilisés et le
nombre des changements d'outils.

Données d'outils : tous les outils sont définis dans la base

de données d'outils avec leurs cotes X, Z et Y ainsi que leurs
corrections. Ces cotes et |'orientation de I'outil doivent étre
renseignées par rapport a I'angle d'inclinaison B = 0° (position de
référence).

Paramétres du cycle :

= BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

B CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

® HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

= DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

Les valeurs des paramétres BW et CW sont mémorisées dans les
cycles d'apprentissage et les cycles MDI et sont affichées dans le
formulaire du cycle concerné.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

En fonction de la machine, une programmation des parametres
d'outils supplémentaires déclenche un mouvement d'inclinaison
du porte-outil (par ex. tourelle) ou de I'axe B et un mouvement
de rotation de I'outil. Il existe un risque de collision pendant les
mouvements d'inclinaison et de rotation !

» Avant de procéder a la programmation, amener |'outil ou le
porte-outil a une position sdre.
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Mode Machine | Données machine

Affichage des données machines

@ Consultez le manuel de votre machine !

L'affichage des données de la machine dépendent de la
machine.

Le constructeur de votre machine peut configurer
individuellement les données machine affichées.

Si plusieurs affichages sont configurés, commuter comme suit :
I » Appuyer sur la touche "boucle”

Eléments de I'affichage des données-machine

Affichage des positions X, Y, Z, W : distance entre la pointe de I'outil et le
R 57.496 point zéro piece
B |ettre d'axe :
= Noir = axe activé
B Blanc = axe non activé
D W e
Manivelle activée (manivelle Manivelle activée (manivelle série portable) Blocage actif
encastrable)
2 ~100.600 Affichage de position avec décalage de point zéro actuel
{ 126.600
Affichage de position C : position de I'axe C
C 21.296 o -
® Champ vide : axe C non activé
B |ettre d'axe:
= Noir = axe activé
= Blanc = axe non activé
Y 11.085 Parameétres de I'affichage des positions : réglables via le parametre
A ! machine axesDisplayMode (n°604803)
Le paramétrage appliqué est indiqué par une lettre a coté de la fenétre des
positions.
B A :valeur effective (réglage REFEFF)
B N : valeur nominale (réglage REFNOM)
® L : erreur de poursuite (réglage ER.P.)
= D : course restante (réglage DIST.)
Affichage de I'axe C avec le numéro de broche associé : L'indice de la
C 2 352.080 lettre d'axe C indique le numéro de la broche
Les chiffres ne sont affichés que si un axe est configuré plus d'une fois, par
exemple si l'axe C est également configuré comme contre-broche.
Affichage du chemin restant X, Y, Z, W : |a différence entre la position
AX -14.012 actuelle et la position finale de I'instruction de déplacement en cours.
A7 Affichage du chemin restant et de I'état de la zone de protection :
Affichage du chemin restant et de I'état de la surveillance de la zone de

protection
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Eléments de I'affichage des données-machine

i A

Surveillance de la zone de Surveillance de la zone de protection désactivée
protection activée

¥ 30.000 C Affichage de position de quatre axes : Affichage des valeurs de position de
2 1B.500 jusqu'a quatre axes maximum

Les axes affichés dépendent de la configuration de la machine.

T g X .50 Affichage des numéros d'outils :
0.0 = Numéro de I'outil utilisé
= Valeurs de correction d'outil
Pour tous les affichages T :
® T sur fond en couleur : outil tournant

® Numeéro d'outil ou ID sur fond en couleur : porte-outil miroir
= Numeéro d'outil avec indice : outil multiple

® | ettre X/Z de la correction sur fond en couleur : correction spéciale activée
dans le sens X et Z

T 015 AffichageID de T :
0. 95073 0000 B ID de I'outil utilisé

B Valeurs de correction d'outil

Affichage ID de T sans valeurs de correction :
® D de I'outil utilisé

T Stechwerkzeug22?

X 0.2200Y 0.0000 Corrections d'outils :
D Z 5.10005 5.1000 -

Correction spéciale seulement pour outils de gorges ou a plaguettes
rondes

. Correction spéciale en gris : correction spéciale non activée

® | ettre X/Z de la correction sur fond en couleur : correction spéciale activée
dans le sens X et Z

D ot X 0.5000 Correction additionnelle :
- ML = Valeur de correction en gris : correction D inactive
= \aleur de correction en noir : correction D active

Nt RT Informations relatives a l'utilisation de I'outil :
Tnz RZ . T

® Noir = Surveillance de la durée d'utilisation globale activée
® Blanc = Surveillance de la durée d'utilisation désactivée
B MT, RT activés : surveillance en fonction de la durée d'utilisation
B MZ, RZ activés : surveillance en fonction du nombre de pieces
B Tous les champs vides : outil sans surveillance de la durée d'utilisation

1002 Affichage des chariots et état des cycles :
| 1@1@394.1 nn/nin L. o L .
B Champ supérieur : réglage du potentiometre override
. Champ inférieur sur fond blanc : avance effective
®m  Champ inférieur sur fond gris : avance programmeée avec chariot a l'arrét

1 @ 6.789 mm/1 Affichage des chariots et état des cycles :
=] b.779 nn/1 . Champ supérieur : avance programmée
B Champ inférieur : avance effective
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Eléments de I'affichage des données-machine

 lmx Affichage des chariots et état des cycles :

g 1 E.789 mm 1 . . X . i
L = Champ supérieur : réglage du potentiométre override

B Champ du milieu : avance programmée
® Champ inférieur : avance effective

Affichage du chariot lors de l'usinage de la face arriére :
® |ors de l'usinage de la face arriére, le symbole du chariot est configuré en

bleu.
DI o0 Affi(ihage de la broche avec le numéro de la broche, la gamme de vitesse
2091.6 1/min et I'état de la broche :

= Champ supérieur : réglage du potentiométre override
. Champ inférieur : vitesse de rotation effective ou position de la broche
Pour tous les affichages de la broche :
= Symbole de la broche :
= Noir = Broche activée
B Blanc = Broche désactivée
m  Chiffre dans le symbole broche : gamme de broche
m  Chiffre a droite du symbole de broche : numéro de la broche

En présence d'une touche de broche : le numéro de la broche
sélectionnée apparait sur un fond en couleur.

Fonction de la broche: voir "Broche", Page 130
Affichage de la vitesse de rotation programmée en 1/min ou m/min
Affichage de la vitesse de rotation effective en 1/min

Avec M19 et si le constructeur de la machine a choisi I'orientation lors de
I'arrét de la broche : la position de la broche est affichée a la place de la
valeur effective.

B Si une broche se trouve en mode esclave pendant une synchronisation, la
valeur 0 s'affiche a la place de la vitesse de rotation programmée.

® | e symbole de la broche apparait en couleur en mode Synchrone, qu'il
s'agisse de la broche maitre ou esclave.

Iﬂ] 1 150.8 n/min Affichage de la broche avec le numéro de la broche, la gamme de vitesse
107.0 1/min et I'état de la broche :

= Champ supérieur : vitesse de rotation programmée
= Champ inférieur : vitesse de rotation effective ou position de la broche

Lorsque la vitesse de rotation programmeée apparait en rouge dans |'affichage
des données machine, cela signifie qu'une restriction est activée et que la
valeur nominale programmée n'est pas atteinte.

L 1607 Affichage de la broche avec le numéro de la broche, la gamme de vitesse
Z[I] 1 - 150. 0 mmin ' .
167.0 1/min et I'état de la broche :

®  Champ supérieur : réglage du potentiométre override
= Champ du milieu : vitesse de rotation programmeée
. Champ inférieur : vitesse de rotation effective ou position de la broche

Lorsque la vitesse de rotation programmeée apparait en rouge dans |'affichage
des données machine, cela signifie qu'une restriction est activée et que la
valeur nominale programmeée n'est pas atteinte.

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manuel d'utilisation | 12/2019 127



Mode Machine | Données machine

Eléments de I'affichage des données-machine

1 ;8% 51 1007

Affichage override de la broche active :
® F:avance

® R:rapide
® S: broche
Jrw w o Charge des entrainements : charge de I'entrainement en fonction du couple
nominal
B Entralnements digitaux des axes et de la broche
® Entralnements analogiques des axes et de la broche, si configurés par le
constructeur de la machine
Affichage du nombre de piéces : le nombre de piéces est incrémenté aprés
Gyw S0P 2 ) . -
chaque M30, chague M99 ou chaque impulsion de comptage programmée

M18.
B MP : valeur prédéfinie pour le nombre de pieces
B P :nombre de piéces finies

HP
P

50 t 00:00:28
2 2t 00:06:57

Affichage du nombre de piéces et du du temps par piéce : le nombre de
pieces est incrément apreés chaque M30, chague M99 ou chaque impulsion
d'erreur M18.

B MP : valeur prédéfinie pour le nombre de pieces
B P :nombre de piéces finies

B t: durée d'exécution du programme actuel

B Somme t : durée totale

N
H;I

ELWE

N
EUE

[T
6789
A@aE

Affichage des plans masqués et arrét conditionnel MO1 :

B Sections masquables définies (liste supérieure) et sections masquables
activées (liste inférieure)

® Paramétrage de MO1 : MO1 n'est pas exécuté en mode Déroulement
continu (témoin jaune).

—2345 1215152

Affichage de la surveillance de charge :
B Champ a gauche : numéro de zone (ici 345)
® Champs a droite : axes surveillés (4 max.)

® v |

SOS | NONE

Z v | S80S
S1lv | STO. O | NONE

| NONE

Eg| -s0s D | -STO

Affichage de la sécurité fonctionnelle (FS) :

® Figures supérieures : état de la sécurité fonctionnelle des axes et des
broches

® Figure inférieure : état de la sécurité fonctionnelle du groupe d'axes
(symbole du chariot) et du groupe de broches (symbole Broche)

Informations complémentaires : "Concept de sécurité optionnel (sécurité

fonctionnelle FS)", Page 115

B e

0.0005

T @ 1000.0005]

Affichage de l'usinage de la face arriére : I'affichage RSM (RSM: Rear Side
Machining) contient les informations relatives a I'usinage de la face arriere.

® Etats RSM
m Décalage d'origine courant de I'axe RSM configuré

128
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Eléments de I'affichage des données-machine

Affichage de I'axe B : les informations qui apparaissent sur I'état du plan
‘ ‘ 0.000 incling varient selon la configuration des parameétres machine.

= Valeur angulaire programmée de I'axe B
ﬂl'l 0.000 I 0.000 )

K 0.000 W] 0.000 ®  Affichage des valeurs I, K, U et W actuelles
® | :référence du plan en X
m K:référence duplanenZ

® U : décalage en X
® W : décalageenZ

26.03.2013 Affichage de la date et de I'heure

| 19:24:20

MANUALplus 620 Affichage d'un logo intégré
HEIDENHAIN

Etat des cycles

La commande affiche I'état actuel du cycle avec le symbole de
cycle.

Symboles du cycle

T_ll Etat Cycle ON

— Exécution du cycle ou du programme

— Etat Cycle OFF

LC—)l Pas d'exécution du programme ou du cycle

Avance des axes
F (de I'anglais : Feed) est la lettre de désignation des données
d'avance.

En fonction de la position de la softkey Avance Min., la
programmation se fait en :

B millimetres par tour de la broche (avance par tour)
® millimetres par minute (avance/minute)

L'unité de mesure affichée indique le type d'avance sélectionné
pour |'usinage.

Avec le potentiométre de correction de I'avance (Feed-Override),
vous modifiez la valeur d'avance (plage : 0 % a 150 %).
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Broche
S (de I'anglais : Speed) est la lettre de désignation des données de
la broche.

En fonction de la position de la softkey Régime constant, la
programmation se fait en :

® tours/minute (vitesse de rotation constante)

B métres/minute (vitesse de coupe constante)

La vitesse de rotation est limitée par la vitesse de rotation broche
max.. Vous définissez cette limitation de la vitesse de rotation
dans la fenétre de saisie TSF ou en programmation DIN avec la
commande G26. La limitation de la vitesse de rotation est active

jusqu'a ce qu'elle soit remplacée par une autre valeur de limitation.

Avec le potentiomeétre de correction de la vitesse de rotation
(override de la vitesse), vous modifiez la vitesse de rotation de la
broche (plage : 50 % a 150 %).

o B En cas de vitesse constante, la commande calcule
la vitesse de rotation de la broche en fonction de
la position de la pointe de I'outil. En présence d'un
petit diametre, la vitesse de rotation de la broche est
augmentée sans pour autant dépasser la vitesse de
rotation maximale.

B |Les symboles de la broche indiquent le sens de
rotation du point de vue de |'opérateur qui se trouve
debout devant la machine et qui regarde la broche.

® | a désignation de la broche est définie par le
constructeur de la machine.

Symboles de la broche (affichage S)

Sens de rotation de la broche : M3

Sens de rotation de la broche : M4

Broche a l'arrét : M5

La position de la broche est asservie : M19

Axe C, actif sur I'entrainement de broche

off sfoff o v

Désignations de la broche

H 0 1 Broche principale

1 1 2 Outil tournant

Mode Machine | Données machine
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6.4 Configurer le tableau d'emplacements

Les données d'outils telles que la longueur et le rayon, mais aussi
tout autre information spécifique aux outils dont la commande

a besoin pour exécuter un maximum de fonctions différentes,
sont mémorisées dans le tableau d'outils toolturn.htt (dans le
répertoire TNC:\table\). Sur la commande, ce tableau d'outils
s'appelle liste d'outils.

Les outils installés dans votre porte-outil sont mémorisés dans

le tableau d'emplacements ToolAllo.tch (dans le répertoire TNC:
\table\). En fonction de la machine, ce tableau d'emplacements est
mis a disposition et proposé comme liste de la tourelle ou liste de
magasin.

Machine avec un porte-outil (Multifix)

Pour les machines avec porte-outil multifix, il n'est pas nécessaire
de gérer un tableau d'emplacements étant donné que le porte-outil
multifix ne dispose que d'un seul emplacement.

= T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle (toujours
T1)
= ID: No. d'identif. — Nom de I'outil (16 caracteres max.)

Sélectionnez le numéro d'identification de I'outil dans la liste
d'outils.

T > Appuyer sur la softkey Liste d'outils

outils

> La commande ouvre la liste.

@ Consultez le manuel de votre machine !
Plusieurs systemes d'outils (tourelle, magasin et
Multifix) sont utilisés en méme temps sur une machine.

Le numéro de I'emplacement multifix est défini par le
constructeur de la machine.
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Machine avec tourelle

La softkey Liste de la tourelle vous permet d'ouvrir la
configuration actuelle de la tourelle. Pour chaque emplacement
d'outil dans la tourelle (et éventuellement multifix), il existe un
emplacement dans le tableau. Lors de la configuration, un outil

est affecté a chaque porte-outil (Numéro d'identificat.). Les outils
multiples sont affichés avec tous leurs tranchants dans la liste de la
tourelle.

La liste de la tourelle peut étre configurée via le menu TSF ou
directement via les dialogues des cycles dans les sous-mode
Apprentissage :

® T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

= |ID: No. d'identif. — Nom de I'outil (16 caracteres max.)
Le nom de I'outil est automatiqguement enregistré.

Curseur dans le champ de saisie T du menu TSF :

» Appuyer sur la softkey Liste de tourelle

Liste
de tourelle

> Une fois ouverte, la liste de la tourelle peut étre
editée.

Curseur dans le champ de saisie ID du menu TSF :

» Appuyer sur la softkey Liste d'outils

> En plus de la liste de la tourelle, la liste d'outil est
également ouverte.

Liste
outils

> La tourelle peut étre équipée d'outils de la liste.

Dans le cycle d'apprentissage, I'emplacement dans la tourelle se
programme sous forme de Numeéro T. Le numéro d'identification
de I'outil est ensuite automatiguement enregistré a I'emplacement
correspondant, sous ID.

@ Consultez le manuel de votre machine !

Plusieurs systémes d'outils (tourelle, magasin et
Multifix) sont utilisés en méme temps sur une machine.
Le numéro de I'emplacement multifix est défini par le
constructeur de la machine.
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Machine avec magasin

La softkey Liste magasin vous permet d'ouvrir la liste de

la configuration actuelle du porte-outil. A chaque logement
d'outil correspond un emplacement dans le tableau. Lors de la
configuration, un outil est affecté a chaque porte-outil (Numéro
d'identificat.).

Sur les machines dotées d'un magasin, I'outil est également
commuté via le menu TSF :

= T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle (toujours
T1)

= |ID: No. d'identif. — Nom de I'outil (16 caracteres max.)
Le nom de I'outil est automatiqguement enregistré.

» Appuyer sur la softkey Liste magasin

Liste
magasin

Les outils utilisés sont répertoriés dans la liste du magasin. Le
magasin peut étre chargé et déchargé via le menu TSF.

@ Consultez le manuel de votre machine !
Plusieurs systemes d'outils (tourelle, magasin et
Multifix) sont utilisés en méme temps sur une machine.
Le numéro de I'emplacement multifix est défini par le
constructeur de la machine.

Remplir la liste de la tourelle a partir de la liste d'outils

La liste de la tourelle représente son contenu actuel. La liste de la Ftucrine (@t | R e e | B ]
tourelle peut étre configurée via le menu TSF ou directement via

. . LS 2 A [ ) Enplacata [1 e ,E.
les dialogues des cycles dans les sous-mode Apprentissage. T Moo Sitaf, O Desiation WSOV GTSH/ALSHSE/G aiaee coe

Faire s'afficher les entrées de la liste d'outils pour en extraire
quelgues-unes a mémoriser dans la liste de la tourelle. La
commande affiche la liste d'outils en bas de I'écran. Les touches

=]
|

PR

. . 18

de curseur sont actives dans cette liste. Vous pouvez vous rendre —— — ﬂl I
directement sur un numéro d'identification d'outil avec le curseur e — BT BT
en saisissant les premiéres lettres ou les premiers chiffres du RS | e hvve| 0.8 23 Matimi 3

, . . 801AP0 ¥_ 1 Schruppen Aussen| .89  93.8 86,8 Hartmetall 3 @ |
Numero d'|den‘t|f|ca‘t :n:rm ::. 3 2c:rupp9ﬂ J:usssn :.:: ::: ::.::nx:-e:zﬁ : i

nf chrngen dussen 5 iaTtme tal LI'J o

Ouvrir la liste de la tourelle : e e Tl I I M ol Ml
iy > Sélectionner Régler T, S, F (possible
= iiF uniguement en mode Machine)

» Sinon, activer le dialogue des cycles

T > La softkey Liste d'outils vous permet d'activer le
ol contenu de la tourelle et la liste d'outils.

» Adapter le contenu de la tourelle
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Récupérer les outils issus de la base de données:

> Sélectionner la position dans la tourelle

Emplacemnt
avant

> Sélectionner et trier les enregistrements de la
base de données d'outils

» Sélectionner I'enregistrement de la base de
données d'outils avec les touches du curseur

Raiat » Transférer I'outil sélectionné dans la liste de la
ouct? tourelle

Sélectionner et trier les enregistrements de la base de
données d'outils

o La commande ouvre le menu des softkeys
d'outil qui permet de sélectionner le type d'outil de
votre choix.

ey La commande ouvre le menu des softkeys
filtezs avec d'autres options de filtre.

La commande ouvre le menu des softkeys
avec d'autres options de tri.

T La softkey est proposée apres avoir appuyé
Al sur la softkey Vue.

Trie les outils de la liste affichée par :
= Type d'outil

= No d'identification de I'outil

®  QOrientation de I'outil

A chaque action sur la softkey, on passe au
tri suivant.

— La softkey est proposée apres avoir appuyé
le tri sur la softkey Vue.

Change du tri croissant au tri décroissant

Editer La softkey est proposée apres avoir appuyé
outil sur la softkey Liste de tourelle.

Inopérant a cet endroit

Ferme la liste d'outils.

Retour
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Editer la liste de la tourelle

La liste de la tourelle représente sa composition actuelle. Lors de
la configuration de la liste de la tourelle, vous inscrivez les numéros
d'identification des outils.

La liste de la tourelle peut étre configurée via le menu TSF ou
directement via les dialogues des cycles dans les sous-mode
Apprentissage. Le choix des emplacements souhaités se fait au
moyen des touches du curseur.

La Distribution tourelle présente les principaux parameétres
d'outils.

Informations complémentaires : "Paramétres généraux des
outils", Page 591

Vous pouvez aussi configurer des systémes de changement
manuel dans la composition de la tourelle.

Informations complémentaires : "Configurer les porte-outils pour
les systemes de changements manuels", Page 589

Configurer la liste de la tourelle :

N > Sélectionner Régler T, S, F (sélectionnable
= imF uniguement en mode Machine)

» Sinon, activer le dialogue des cycles
La softkey Liste de tourelle vous permet

Liste

defioitelly d'activer la composition de la tourelle et la liste
d'outils.
» Sélectionner un emplacement de la tourelle a

I'aide des touches du curseur

» Adapter la composition de la tourelle a I'aide des
softkeys

» Sinon, renseigner directement le numéro
d'identification de I'outil
Entrer directement le numéro d'identification de I'outil :

ENT » La touche ENT vous permet d'activer la saisie
directe.

Entrer le numéro d'identification de I'outil

NS » Terminer la saisie avec la touche INS
Esc » Sinon, interrompre la programmation avec la
touche ESC
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Softkeys pour la liste de la tourelle

"

Effacer un enregistrement

Insérer un enregistrement issu de la mémoire
tampon

LT

Couper un enregistrement et mémoriser dans
la mémoire tampon

g>L

T Afficher les enregistrements de la base de
gl données d'outils

Commuter au menu suivant

Fonctions
spéciales

EFFACER La softkey est proposée aprés avoir appuyé
Tous sur la softkey Fonctions spéciales.

Effacer entierement le liste de la tourelle

T La softkey est proposée apres avoir appuye
toinsd sur la softkey Fonctions spéciales.

Réinitialiser la durée d'utilisation de I'outil

— La softkey est proposée aprés avoir appuyé
BT sur la softkey Fonctions spéciales.

Passe a la vue des parametres d'outils

O La softkey est proposée apres avoir appuyé
GRS sur la softkey Fonctions spéciales.

Ouvre le Tableau des portes-outils

Siigne La softkey est proposée apres avoir appuyé
R sur la softkey Fonctions spéciales.

Supprime le porte-outil de I'équipement de la
tourelle

Retour au menu précédent

Retour

Prise en compte du numéro d'outil et du
numeéro d'identification de I'outil dans le
dialogue TSF ou le dialogue de cycles.

Meémoriser

Ferme la liste de la tourelle sans prendre

en compte ni numéro d'outil, ni le numéro
d'identification de I'outil dans le dialogue. Les
modifications restent inchangées dans la liste
de la tourelle.

Annuler
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Editer une liste de magasin

Pour les machines avec magasin d'outils, la liste du magasin affiche Ftcrine [& st | s dits | B ]
|'équipement actuellement disponible dans le magasin, ainsi que le W8 17.560%, -160.000T O % oeer g ¥ v
porte-outil présent dans la zone d'usinage. La liste du magasin peut 2/ 28.7802, -132.0000 o R-SW—[E—SSL&
A ANTHA H Ve 0.000 2, 0.000 1% 0.000 R{2®  0.000.5
étre éditée via le menu TSF. BAT o A gt o ey FUSG opy |
H . [— wplacats [ de
Charger le magasin : el ]
12 1
z . - . FER
5o » Sélectionner Régler T, S, F (possible z i |
= uniguement en mode Machine) = =
» Sélectionner Charger le magasin o
ﬁlf} 12 11
I i ! o 16:38

Mémoris.
eaplacen.

Commuter

Annuler
colonnes

n— > La sqﬁkey Mémoris. gmplacem. vous permet ‘ ‘ ‘
SpisEeR. d'activer la liste d'outils

» Sélectionner outil

ERoe La soﬁkey Enregist_. outil vous permet de
outil sélectionner un outil.

> La softkey Mémoriser vous permet d'enregistrer
I'outil dans la liste du magasin.

Memozriser

Changer d'outil :

P » Sélectionner Régler T, S, F (possible
= uniguement en mode Machine)
g > Sélectionner Changement d'outil
T » La softkey Liste magasin vous permet de
na02sic sélectionner un outil.

» Sinon, indiquer le numéro d'identification de
I'outil

» La softkey Mémoriser vous permet de changer
d'outil.

Memoziser

Retourner I'outil dans le magasin :

P » Sélectionner Régler T, S, F (possible
= uniguement en mode Machine)
g¢ > Sélectionner Retour de l'outil au magasin

» La softkey Mémoriser vous permet de retourner
I'outil dans le magasin.

Memoriser

Décharger le magasin :

P » Sélectionner Régler T, S, F (possible

= uniguement en mode Machine)

e » Sélectionner Décharger le magasin
r

» Sélectionner outil
Appuyer sur la softkey Décharger

Décharger
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> La softkey Mémoriser vous permet de retirer
I'outil de la liste du magasin.

Meémoriser

Appel d'outil

@ Consultez le manuel de votre machine !
Cette fonction est également disponible sur les
machines dotées d'un magasin d'outils.
La commande utilise la liste du magasin a la place de la
liste de la tourelle.

Paramétres pour I'appel d'outil
T (de I'anglais : Tool) est la lettre qui désigne le porte-outil.

@ Consultez le manuel de votre machine !
La désignation des emplacements d'outils dépend de la
machine.

Chaque emplacement d'outil d'un porte-outil posséde
un numéro T univoque dans la zone d'usinage.

ID désigne le numéro d'identification de I'outil.

o Le Numéro d'identificat. d'un outil se définit lors de
la création d'un outil dans le mode Editeur d'outils.
Chaque outil a un ID univoque.

Variantes d'appel d'outil
®  Un porte-outil, par ex. Multifix
L'outil est appelé par son ID. Le numéro d'emplacement T est
toujours 1. La commande ne gére pas de liste de tourelle.
® Plusieurs porte-outils, par ex. tourelle
L'outil est appelé avec T (numéro d'emplacement dans la
tourelle). Le Numéro d'identificat. ID s'affiche et s'inscrit
automatiquement dans les dialogues. La commande gere une
liste de tourelle.
Les outils multiples sont affichés avec tous leurs tranchants dans la
liste de la tourelle.
En mode Machine, les paramétres d'appel d'outil se programment
dans le dialogue TSF. Dans le sous-mode Apprentissage et en
mode smart.Turn, T et ID sont des parametres de cycles.

o Si vous entrez dans le dialogue TSF un numéro T
portant un numéro ID qui n'est pas défini comme tel
dans la liste de la tourelle, la liste de la tourelle sera
modifiée en conséquence. La liste existante de la
tourelle sera alors écrasée.
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Outils tournants

®  Un outil tournant est défini dans la description d'outil.

® | 'outil tournant peut étre utilisé avec une avance par tour si
|'entrainement de la broche d'outil est équipé d'un systéme de
mesure.

®  Sivous utilisez des outils tournants avec une vitesse de coupe
constante, la vitesse de rotation sera calculée a partir du
diamétre de |'outil.

Outils dans différents quadrants

Exemple

Le porte-outil principal de votre tour se trouve en avant du centre
de rotation (quadrant standard). Une porte-outil supplémentaire se
trouve en arriere du centre de rotation.

Lors de la configuration, vous définissez pour chaque porte-outil si
la cote X et le sens de rotation doivent étre inversés, ou non, pour
les arcs de cercle. Dans I'exemple présenté, le porte-outil auxiliaire
recoit I'attribut inverse.

Selon ce principe, toutes les opérations d'usinage sont
programmées normalement — sans tenir compte du porte-outil
qui exécute I'usinage. Le sous-mode Simulation affiche également
tous les usinages dans le quadrant standard.

Les outils sont également définis et mesurés pour le quadrant
standard — méme s'ils sont installés dans le porte-outil auxiliaire.

Si la tourelle auxiliaire est utilisée, la commande ne tient compte de
I'inversion que lors de |'usinage de la piece.
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Surveillance de la durée d'utilisation
Si vous le souhaitez, la commande surveille la durée d'utilisation
des outils ou le nombre de pieces usinées avec un outil.

La surveillance de la durée d'utilisation additionne les durées
pendant lesquelles I'outil est utilisé en avance d'usinage. Le

contrdle de la quantité comptabilise le nombre de piéces produites.

Ces valeurs sont comparées aux valeurs programmeées dans les
données d'outils.

Si la durée d'utilisation d'un outil expire ou si le nombre de piéces
est atteint, la commande active le bit de diagnostic 1. De cette
maniére, un message d'erreur est émis avant I'appel suivant et
|'exécution du programme est interrompue.

B Pour les programmes d'apprentissage, vous disposez de la
surveillance simple de la durée d'utilisation des outils.

La commande vous informe lorsqu'un outil est usé.

® Pour les programmes smart.Turn et DIN-PLUS, vous avez le
choix entre la surveillance simple de la durée d'utilisation et la
surveillance de la durée d'utilisation avec les outils de rechange
(option 10).

Si vous utilisez des outils de rechange, la commande installe
automatiqguement I'outil frére dés que I'outil est usé. La
commande arréte I'exécution du programme seulement lorsque
le dernier outil de la chaine de remplacement est usé.

La gestion de la durée d'utilisation s'active/se désactive au
parametre machine lifeTime (n°601801).

La commande gere le type de surveillance, la durée d'utilisation/le
temps restant et la quantité de pieces/quantité restante dans les
bits de diagnostic des données d'outils. Le mode Editeur d'outils
vous permet de gérer et d'afficher les bits de diagnostic et la durée
d'utilisation.

Informations complémentaires : "Editer des données d'utilisation
d'outils", Page 584

3} béroulprogr | %> smart.Tum | /| Editour dloutite |
Durée d'utilisation de 1'outil ('881') est écoulée!
% 300.000 B 0.000 Ji§ ® o0.080 T i :'::
7 450,000 U 0.000 @X ]
¥ 0.000 a 0. 9.000
[l R Rl | o (i) - (R 1§13§§s 1007
{ffpro0 {procossus {fjaffichage
X CECEN | T
alﬂh]ulu-glz FK [Huelse
Ni T1 I0"881" ICP-Zerspanen lings $Huelse Gid 08 P s H le: a chac

oy | ||

0 |8: Non

G47 |2

Tl Gi4(8: simultz]

ID jee1

s [208 F [8.35

Déroul,
continy

Corr.add,
outil

Séqu.

indiv. base

‘ s

-
|
|
[

(1)

13:05

Lorsqu'un outil est remplacé (par ex. changement de
plaquette), il faut que la durée d'utilisation et la quantité
de pieces soit réinitialisée en mode Editeur d'outils.

Les outils de rechange doivent étre définis lors de la configuration
du porte-outil en mode smart.Turn. La chaine de remplacement
peut inclure plusieurs outils freres. La chaine de remplacement fait
partie intégrante du programme CN.

Pour plus d'informations : manuel d'utilisation Programmation
smart.Turn et DIN
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Réinitialiser la durée d'utilisation de I'outil dans la liste de la
tourelle.

Réinitialiser la durée d'utilisation de I'outil :

- > Sélectionner Régler T, S, F (possible
= iaF uniquement en mode Machine)

> Appuyer sur la softkey Liste de tourelle

Liste
de tourelle

> Appuyer sur la softkey Fonctions spéciales

Fonctions
speciales

e » Appuyer sur la softkey Réinitial. tranchant

to new

» Répondre a la question de sécurité avec la
softkey OUI

7 » Appuyer sur la softkey Retour

ouI

Retour

Réinitialiser la durée d'utilisation de I'outil dans la liste du
magasin

Réinitialiser la durée d'utilisation de I'outil :

5o » Sélectionner Régler T, S, F (possible
= uniguement en mode Machine)

» Sélectionner Changement d'outil

{ix

Liste > Appuyer sur la softkey Liste magasin
i » Sélectionner outil

o » Appuyer sur la softkey Editer outil

outil

» Appuyer sur la softkey Nouveau tranchant

Nouveau
tranchant

7 » Appuyer sur la softkey Retour

Retour
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6.5 Configurer la machine
Quelle que soit la maniére dont vous usinez la piece, manuellement
ou automatiquement, vous devez "préparer" la machine.

En mode Machine, I'élément de menu Configurer vous permet
d'accéder aux fonctions suivantes :

B Regle valeurs axe (définir le point zéro piece)
m Référence machine (référencer les axes)
Régler zone protégée

Régler pt changment outil

Init. valeurs axe C

Définir les cotes de la machine

Controéle anti-collis. (DCM)

Maintenance

Afficher les temps de fonctionnement
Set up touch probes
Régler I'horloge systéme
Lancer TNCdiag
Menu HEROS
® Palpage
= Etalonnage du palpeur
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Définir un point zéro piéece

Le dialogue affiche la distance entre le point zéro machine et le
point zéro piéce (aussi appelé décalage) avec les valeurs XN et
ZN. Si vous modifiez le point zéro piéce, la commande affiche de n z
nouvelles valeurs. b

0 Vous pouvez aussi définir le point zéro piece dans
|'axe Z avec un palpeur. Au moment de définir le

point zéro, la commande vérifie le type d'outil qui
est actuellement actif. Lorsque vous sélectionnez la
fonction de configuration avec le palpeur installé, la
commande adapte automatiquement le formulaire de
saisie. Appuyez sur START CN pour lancer la procédure
de mesure.

Définir le point zéro piéce :

» Sélectionner Configurer

> Sélectionner Régle valeurs axe

» Effleurer le point zéro piéce (surface
transversale)

» Définir la position de palpage comme point zéro
pieceZ=0

Z=0

» Sinon, entrer la distance entre |'outil et le point
zéro piece comme Coord.point mesure Z

> La commande calcule le point zéro piece Z.

e > Sinon, point zéro machine Z = point zéro piece
décalage en Z (décalage = 0)

PE— » Sinon, vous pouvez saisir directement le
absolu décalage de point zéro sur ZN.

> Appuyer sur la softkey Mémoriser

Mémoriser
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Définir des offsets

Avant d'utiliser les décalages G53, G54 et G55, vous devez définir
les valeurs de décalage en mode Configuration.

Définir I'offset :

» Sélectionner Configurer

> Sélectionner Régle valeurs axe

» Appuyer sur la softkey Décalage

Shift

» Appuyer sur la softkey G53, G54 ou G55
» Appuyer sur la softkey Mémoriser

Memoriser

> La commande mémorise les valeurs dans un
tableau de maniére a ce que vous puissiez
activer les offsets a I'aide des fonctions G
correspondantes dans le programme.

Franchissement des marques de référence des axes

Il est possible de franchir une nouvelle fois les marques de Stuchine |0 st |0 e e B
référence des axes déja référencés. Vous pouvez sélectionner les % 300,000 B 0.000ie comgl  1iim
axes soit individuellement, soit tous ensemble. 2 4s0.000U  0.000 mi n o [P35
L' 0.000 1 Q. 0.000
. s Wl cowems | GEE o wein | 15000 wmin 4 F 1005 o
Franchissement des marques de référence : i Bl RedkiinRd Bathii il _.|=B
o . s |
e » Appuyer sur la softkey Référence machine o
machine . - o |
s
ey
) » Appuyer sur la softkey Référence Z et Référence E i |
X [+ & |
> Sinon, appuyer sur la softkey Tous —
Tous PPy Y (@ = I = e |
T_|1 » Appuyer sur la touche START CN
— > Les points de référence seront franchis.

> La commande actualise I'affichage des positions.
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Activer la zone de protection

Pour chague déplacement avec la surveillance de la zone de
protection activée, la commande vérifie si la zone de protection
dans le sens -Z est bien respectée. Dans ce cas, le déplacement
est interrompu et un message d'erreur est affiché.

Le dialogue de configuration Régler zone protégée affiche la
distance entre le point-zéro machine et la zone de protection -ZS.

L'état de la surveillance de la zone de protection est indiqué dans
I'affichage de la machine si cela a été configuré par le constructeur
de la machine.

Définir une zone de protection. Désactiver la surveillance :

» Sélectionner Configurer

» Sélectionner Régler zone protégée

» Utiliser les touches d'axes ou la manivelle pour
approcher la zone de protection

e » Utiliser la softkey Enreg. position pour prendre
Hosziicy en compte cette position comme zone de
protection
» Sinon, entrer la position de la zone de protection
par rapport au point zéro piece (champ :
Coord.point mesure -Z)

» Utiliser la softkey Mémoriser pour enregistrer la
position saisie comme zone de protection

Mémoriser

e » Sinon, désactiver la surveillance de la zone de
S protection

o B Sila fenétre de saisie Régler zone protégée est
ouverte, la surveillance de la zone de protection est
inactive.

B En programmation DIN, G60 Q1 vous permet de
désactiver la surveillance de la zone de protection et
de la réactiver avec G60.

Etat de la zone de protection

Surveillance de la zone de protection activée

Surveillance de la zone de protection désactivée
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Mode Machine | Configurer la machine

Définir un point de changement d'outil

Avec le cycle Aborder point de changement d'outil ou avec la

commande DIN G14, |le chariot se déplace jusqu’'au point de z

changement d'outil. Définissez le point de changement d'outil de Al
maniére a pouvoir tourner la tourelle sans risque de collision et a T \
pouvoir facilement changer d'outil. @

Pour définir le point de changement d'outil : " L

Enzeg.
position

» Sélectionner Configurer

v

Sélectionner Pt.chgt outil

» Utiliser les touches d'axes ou la manivelle pour
approcher le point de changement d'outil

» Appuyer sur la softkey Enreg. position

> La CN mémorise la position actuelle comme
point de changement d'outil.

» Sinon, saisir directement la position du
changement d'outil

» Entrer la position de changement de votre
choix dans les champs de saisie X et Z en
coordonnées machine (X = cote de rayon)

Les coordonnées du point de changement d'outil se
programment et s'affichent comme distance entre

le point zéro machine et le point de référence du
porte-outil. Il est recommandé d'approcher le point
de changement d'outil et de valider la position avec la
softkey Enreg. position.
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Définir les valeurs de I'axe C

La fonction Init. valeurs axe C vous permet de définir un décalage

du point zéro de la broche de la piéce :

® CN: Décal. zéro axe C - valeur de position de la broche de la
piéce

= C: Décal. zéro axe C

B CM: Coord.point mesure — définir la position actuelle a la valeur
définie

Définir le point zéro de I'axe C :

» Sélectionner Configurer

» Sélectionner Init. valeurs axe C

» Positionner I'axe C
C=0

Définir la position comme point zéro de I'axe C

Sinon, définir la position actuelle a la valeur
définie

e > Appuyer sur la softkey Décalage absolu

absolu

Entrer la valeur CM dans le champ de saisie
Entrer le décalage de point zéro sur I'axe C

Valider la saisie
La commande calcule le point zéro de I'axe C.

Mémoriser

vV vvyvVvy

—— Sinon, supprimer le décalage du point zéro sur
décalage C |'axe C

Affichage étendu des formulaires pour des machines avec contre-
broche

Si votre machine est équipée d'une contre-broche, le parametre CA
s'affiche. Le parametre CA vous permet de sélectionner pour quelle
broche de piece (broche principale ou contre-broche) la fonction
Init. valeurs axe C s'applique.

Le décalage angulaire courant est affiché dans le paramétre CV. Un
décalage angulaire est activé avec G905 afin d'ajuster la position
de la broche principale avec la contre-broche. Cela peut étre
nécessaire si les deux broches doivent étre synchronisées pour
réaliser un transfert de piece. La softkey Supprimer décalage CV
vous permet de réinitialiser un décalage angulaire actif.

Parameétre supplémentaire pour les machines avec contre-broche :
m CV: Décal. zéro axe C - décalage angulaire actif

® CA: Axe C n° —choix de l'axe C (broche principale ou contre-
broche)
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Configurer les cotes de la machine

La fonction Définir les cotes de la machine vous permet de
mémoriser les positions de votre choix pour les utiliser dans des
programmes CN.

Configurer les cotes de la machine :

Validation

Enzeg.
position

Memoriser

Sélectionner Configurer

Sélectionner Définir les cotes de la machine

Saisir le numéro des cotes de la machine

Transfert de la position d'un axe comme cotes
machine

Sinon, tenir compte de la position de tous les
axes comme cotes de la machine

Mémoriser les cotes de la machine

Configurer les palpeurs

Le menu Set up touch probes vous permet de configurer et de
gérer des palpeurs.

Pour ouvrir le menu Set up touch probes, procédez comme suit :

Sélectionner Configurer

Sélectionner S.A.V.

Sélectionner Set up touch probes

La commande ouvre la fenétre Configuration du
systéme de mesure dans le menu Set up touch
probes.

Le menu Set up touch probes contient les points suivants :

Mode Machine | Configurer la machine

{

5

WV

ConFiguration du systene de wesure T

Palpeurs

& Ts120
& Ts220

& Tsad0

1
2
3
& Tsa44 4
& Ts630 5
4 Ts632 6

7
« Ts740 ]
& Ts160 s W
& oem 10
i n
Unités emattrices/réceptrices
2 Pas de SE dispanible |

CREER
ENTREE
s

CREER
ENTREE
bl

lApparei ype) NO/CIgTT Série Lisiso
Palpeurs

CanalEtat.

assacuve
desactive
désactive
dgsactivé
assactiv

dasactive

désactive
désactivé
atsactive

désactive

SUPPRIMER
PALPEUR

Données de vava

Coractéristique
Général

SERIAL
Données d'étalonnage

caL_oF1

caL OF2

* 5640 O désactive RG]

Données de travail
e

FMAX
BisT
sETp
F_PREPOS
TRACK

REACTION

Caractéristiues

FMAX_PROBE
OFF

NesTOR

= Touch probes
® Unités émettrices/réceptrices
= Onglet Données de travail
E Général
® Données d'étalonnage
® Données de travail
® Onglet Properties
= Paramétres de connexion
® Fonctions

® Données actuelles du palpeur IR
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Palpeurs

L'élément de menu Touch probes contient tous les palpeurs
configurés sur la commande.

L'élément de menu Palpeurs est organisé comme suit :

Sommaire Explication

Apparell Nom du palpeur

(type)

No/CfgTT Numéro dans le tableau de palpeurs

Série Numéro de série du palpeur

Liaison Type de liaison du palpeur , par ex. Radio/IR
Canal Numéro du canal radio

Etat Etat du palpeur, par ex. off

Unités émettrices/réceptrices

L'élément de menu Unités émettrices/réceptrices contient
toutes les unités émettrices/réceptrices configurées sur la
commande.

Onglet Données de travail

L'onglet Données de travail vous offre la possibilité de configurer

des valeurs par défaut pour ['utilisation du palpeur sélectionné.

L'onglet Données de travail contient les éléments de menu
suivants :

= Général

= Données d'étalonnage

® Données de travail

Pour ouvrir I'onglet Données de travail, procédez comme suit :
» QOuvrir le menu Set up touch probes

» Sélectionner I'onglet Données de travail

> La commande ouvre I'onglet Données de travail.

Général

L'élément de menu Général contient des informations sur le
palpeur actuellement sélectionné :

Sommaire Explication
TYPE Palpeur sélectionné
SERIAL Numeéro de série du palpeur sélectionné

Données d'étalonnage

Les données d'étalonnage se trouvent dans la base de données
d'outils.

Informations complémentaires : "Palpeurs de mesure’,
Page 609
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Données de travail

L'élément de menu Données de travail contient les valeurs par
défaut du palpeur sélectionné. Lorsque vous utilisez les cycles
palpeurs, la commande récupére ces valeurs par défaut.

Sommaire Explication

F Avance en mode Palpage

FMAX Avance rapide dans le cycle palpeur

DIST Course de mesure max.

SET_UP Distance de sécurité

F_PREPOS Avance des pré-positionnements

TRACK Orientation du palpeur

REACTION Comportement en cas de collision avec le
palpeur

Onglet Properties

L'onglet Caractéristiques contient davantage d'informations sur Dornées de travall | Caractéristiques
I'état du palpeur sélectionné. LA oRN SN

L'onglet Caractéristiques contient les éléments de menu
suivants : Fonctions

FS - || \Retirer le palpeur
® Parameétres de connexion
= Fonctions

Données actuelles du palpeur IR
NO. 9

Type o TS460

Etat désactivé

= Données actuelles du palpeur IR
Pour ouvrir I'onglet Properties, procédez comme suit :

Force du signal ‘

» Ouvrir le menu Set up touch probes Deviatian de la: 47 nondevis.
Collision 7w Pas de collision détectée
» Sélectionner I'onglet Properties Aeieipile diincanng

> La commande ouvre I'onglet Properties.

Parameétres de connexion

Dans I'élément de menu Parameétres de connexion, vous pouvez
sélectionner le type de commande pour la déviation ou |'activation/
désactivation du palpeur :

Configuration de la

liaison

Activation/désactivation IR Radio Mécanique
Déviation de la IR Radio Mécanique
Fonctions

Dans I'élément de menu Fonctions, vous pouvez sélectionner
['unité émettrice a commander.
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Données actuelles du palpeur IR

L'élément de menu Données actuelles du palpeur IR contient une

vue d'ensemble de I'état actuel du palpeur.

L'élément de menu Données actuelles du palpeur IR contient les

affichages suivants :

Sommaire Explication

No. Numéro dans le tableau de palpeurs

Type Type de de palpeur

Etat Palpeur activé ou non activé

Intensité du Intensité du signal dans le diagramme a barre

signal Lorsque la barre est pleine, cela signifie que la
liaison est optimale.

Déviation Tige de palpage déviée ou non déviée

Collision Collision ou pas de collision détectée

Alerte pile Qualité de la batterie. Si la charge de la batte-

rie se trouve en dessous de la barre affichée, la
commande émet un avertissement.

Créer un palpeur

Pour créer un nouveau palpeur, procédez comme suit :
» Quvrir le menu Set up touch probes

CREER
ENTREE
TS

>
>

>

Appuyer sur la softkey CREER ENTREE TS

La commande crée un nouveau palpeur sous
I'élément de menu Palpeurs.

Compléter les données du palpeur a raccorder
dans les éléments de menu ci-dessus :

® Général

® Données d'étalonnage
= Données de travail

Le palpeur est connecté.

Retirer le palpeur
Pour supprimer un palpeur existant, procédez comme suit :
» Quvrir le menu Set up touch probes

SUPPRIMER
PALPEUR

0K

>
>

Appuyer sur la softkey Retirer le palpeur

La commande ouvre le dialogue Supprimer le
palpeur ?.

Sélectionner la softkey OK

Le palpeur est supprimé.
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Inhiber le controle du palpeur

Lorsque vous utilisez un palpeur, il se peut que, dans certaines
circonstances, le message d'erreur Palpeur non prét apparaisse
en cours d'utilisation.

Les causes suivantes sont a I'origine du message d'erreur Palpeur
non prét lorsque vous utilisez un palpeur :

B |e palpeur n'est pas raccordé.
® | a batterie du palpeur est vide.
®  Aucune liaison entre le palpeur infrarouge et I'unité réceptrice

Le message d'erreur entraine une interruption immédiate de
I'usinage et verrouille les touches d'axes manuelles. Si vous
souhaitez malgré tout positionner le palpeur, vous devrez
désactiver la surveillance du palpeur.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

La fonction DESACTIVER SURVEIL. PALPEUR inhibe le message
d'erreur correspondant. La commande n'effectue en outre aucun
contréle anti-collision automatique avec la tige de palpage. En
vous basant sur ces deux comportements, vous devez vous
assurer que le palpeur peut étre dégagé dans des conditions
s(res. |l existe un risque de collision si le sens de dégagement
sélectionné est incorrect !

» Déplacer avec précaution les axes en mode Machine

Pour inhiber la surveillance du palpeur, procédez comme suit :
» Sélectionner Configurer

Teh, probe » Appuyer sur la softkey DESACTIVER SURVEIL.
i PALPEUR
> La commande désactive la surveillance du
palpeur pendant 30 secondes.
> La commande affiche le message d'erreur
La surveillance du palpeur est désactivée
pendant 30 secondes.
> Vous avez alors 30 secondes pour positionner le
palpeur dans la zone d'usinage.
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Etalonner le palpeur d'outils

La fonction Etalonnage du palpeur vous permet de déterminer
précisément les valeurs de positions du palpeur d'outils.

Déterminer la position du palpeur :

+f-

=7

11

Retour

>

v

Sélectionner Configurer

Sélectionner Palpeur

Sélectionner I'Etalonnage du palpeur

Pré-positionner I'outil pour le premier sens de
mesure

Configurer le sens de déplacement positif ou
négatif

Appuyer sur la softkey correspondant au sens de
la mesure (exemple : sens 7Z)

Appuyer sur la touche START CN

L'outil se déplace dans le sens de la mesure.
Lors du déclenchement, la position du palpeur
est déterminée et mémorisée.

L'outil revient au point de départ.

Appuyer sur la softkey Retour pour mettre fin a
la procédure d'étalonnage

Les valeurs d'étalonnage déterminées sont
mémorisées.

Pré-positionner I'outil pour le sens de mesure
suivant et exécuter de nouveau la procédure
(4 sens de mesure max.)
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Afficher des temps de fonctionnement

Dans le menu S.A.V., vous pouvez faire s'afficher différents temps
de fonctionnement.

Temps de Signification

fonctionnement

Commande Temps de fonctionnement de la commande
activée depuis sa mise en service

Machine sous Temps de fonctionnement de la machine
tension depuis sa mise en service

Exécution de Temps de fonctionnement en mode exécu-
programme tion depuis la mise en service

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de votre machine peut également
mettre d'autres temps a votre disposition.

Afficher des temps de fonctionnement :

» Sélectionner Configurer

» Sélectionner S.A.V.

> Sélectionner
Afficher les temps de fonctionnement
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Configurer la manivelle radio HR 550 FS

Application

L'élément de menu Configurer la manivelle radio vous permet Sacrine [ ometan | B ool etiter | Bt g, |
de configurer la manivelle radio HR 550 FS. Les fonctions suivantes
sont disponibles :

m  Affecter la manivelle a une station d'accueil
m Régler le canal

= Analyse du spectre de fréquences pour la détermination du
canal qui convient le mieux

® 17.200 &% 1] 0.000 10 0
z 28.600 a2 B T [ X
¥ 0.000 ay 0.080

el EEA B WA eunn % Si 10021 f 102

B Régler la puissance d'émission
® |nformations statistiques de la qualité de transmission

Set up wireless handvheel

Configurer la manivelle radio: ‘ ‘ | |

» Sélectionner Configurer

» Sélectionner S.A.V.

; > Sélectionner Configurer la manivelle radio

Affecter une manivelle a une station d'accueil donnée

» Assurez-vous que la station d'accueil est connectée au Sontiguiation ot witeless taromes) BEE
hardware de la commande Conguton
. 3 . i R , handwheel serial no. 0037478964 ConnectHW | Data packets 12023
» Posez la manivelle dans la station qui doit lui étre affectée r B | omies @ o
V212 . Channel in use 24 CRC error ) 000%
» Appuyer sur I'élément de menu Configurer S T [ —
> Appuyer sur I'élément de menu S.A.V. S
» Appuyer sur |'élément de menu N e e

Configurer la manivelle radio
Cliquer sur le bouton Affecter HR

> La commande mémorise le numéro de série de la manivelle
radio positionnée et I'affiche dans la fenétre de configuration a
gauche, a coté du bouton Affecter HR.

» Enregistrer la configuration et quitter le menu de
configuration : appuyer sur le bouton FIN

v
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Régler le canal radio

Lors du démarrage automatique de la manivelle radio, la
commande essaie de choisir le canal radio qui délivre le signal le
plus puissant. Si vous souhaitez choisir vous-méme le canal radio,
procédez de la facon suivante :

Appuyer sur I'élément de menu Configurer

Appuyer sur I'élément de menu S.A.V.

Appuyer sur I'élément de menu Configurer la manivelle radio
Sélectionner I'onglet Spectre de fréquence avec la souris
Cliquez sur le bouton Arréter HR

vV v v Vv Y

La commande coupe la liaison avec la manivelle radio et
détermine le spectre de fréquence actuel pour les 16 canaux
disponibles.

» Repérer le numéro du canal qui indique le minimum de
fréquentation (la plus petite barre)

Réactiver la manivelle radio avec le bouton Lancer maniv.
Sélectionner I'onglet Propriétés par un clic de la souris
Cliquez sur le bouton Choisir canal

La commande affiche tous les numéros de canal disponibles.

Avec la souris, sélectionner le numéro de canal pour lequel la
commande a détecté le moins de trafic radio

» Meémoriser la configuration et quitter le menu : appuyer sur le
bouton FIN

VvV vVvyvVvyy

Régler la performance d'émission

Mode Machine | Configurer la machine

Configuration of wireless handwheel
Propertes [Frequency spectrum
Configuration

handwheel serial no. 0037478964 Connect HW

Channel setting Best channel Select channel

Channel in use 24

Transmiter power  Full power Setpower

HWin charger

Status

HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW Start handwheel

Statistics

Data packets 12023

Lost packets ) 0.00%

CRC error ) 0.00%

Max. successive lost 0

Configuration of wireless handwheel
Properies Frequency spectrum

ch 11 R 13 14 15 16 17 18 19
0dBm

50 dBm

100 dBm

A (89 |89 |[ss |85 |[-s0 |[80 |[s9 |[74 |[-80
Stats

HANDWHEEL OFFLINE Error code

Stop HW. Start handwheel

Si la puissance d'émission baisse, la porté de la
manivelle radio diminue elle aussi.

» Appuyer sur I'élément de menu Configurer
» Appuyer sur I'élément de menu S.A.V.

» Appuyer sur I'élément de menu
Configurer la manivelle radio

» Cliquez sur le bouton Conf. puissance

> La commande affiche les trois réglages de puissance
disponibles. Sélectionner le réglage souhaité avec la souris

» Mémoriser la configuration et quitter le menu : appuyer sur le
bouton FIN
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Configuration of wireless handwheel
Properties |Frequency spectrum
Configuration

handwheel serial no. 0037478964 Connect HW

Channel setting Best channel Select channel

Channel in use 24

Transmiter power  Full power Setpower

HWin charger

Status

HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW Start handwheel

Statistics

Data packets 12023

Lost packets 0 0.00%

CRC error 0 0.00%.

Max. successive lost 0
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Statistiques

Vous pouvez faire afficher les données statistiques de la maniére o e R
suvante : c::::':::::‘urlalnn. 0037478964 [ Connecthw | s';:z’::(kes 12023
» Appuyer sur I'élément de menu Configurer @ ‘ | coupes [0 oons
S, Channel in use 24 CRC error 0 0.00%
> Appuyer sur I'élement de menu S.A.V. g (B I
> Appuyer sur I'élément de menu dadai o
Configurer la manivelle radio oL o v
- Stop HW Start handwheel End |

> La commande affiche le menu de configuration avec les
données de statistique.

Dans Statistique, la commande indique les informations sur la
qualité de transmission.

En présence d'une qualité de réception limitée qui ne peut plus
garantir un arrét fiable et sGr des axes, la manivelle radio réagit par
un arrét d'urgence.

La valeur Max. perdu ds séries affichée informe d'une restriction
de la qualité de réception. Si la commande affiche de maniere
répétée des valeurs supérieures a 2 alors que la manivelle radio
fonctionne normalement dans le rayon d'utilisation souhaité, cela
laisse présager un risque accru de coupure non désirée de la
liaison. Pour remédier a ce risque, il est possible d'augmenter la
puissance d'émission ou alors de changer de canal pour aller sur un
canal moins fréquenté.

Dans ce cas, essayez d'améliorer la qualité de transmission
en choisissant un autre canal ou en augmentant la puissance
d'émission .

Informations complémentaires : "Régler le canal radio”,
Page 156

Informations complémentaires : "Régler la performance
d'émission"’, Page 156
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Régler I'heure systeme

La fonction Régler I'horloge systéme vous permet de configurer
I'heure de votre commande.

o Une souris est nécessaire pour naviguer dans le
formulaire de saisie qui vous permet der régler I'horloge
systéme.
Les softkeys Mois et Année vous permettent de
prédéfinir ou de restaurer pas a pas le réglage actuel.

Si vous souhaitez régler I'heure via un serveur NTP vous
devez d'abord sélectionner un serveur dans la liste de
serveurs.

Régler les heures systéme :

» Sélectionner Configurer

» Sélectionner S.A.V.
%
@ » Sélectionner Régler 'horloge systéme

» Sélectionner
Synchroniser I'heure avec serveur NTP (si
disponible)

» Sélectionner Régler I'heure manuellement

» Sélectionner Date

» Renseigner Temps

» Sélectionner Plage horaire

N » Appuyer sur la softkey OK
TNCdiag
o Cette fonction ne peut étre utilisée que par un personnel
habilité !

La fonction TNCdiag analyse les informations d'état et de
diagnostic des composants HEIDENHAIN et représente le résultat
de cette analyse sous forme graphique.

TNCdiag vous propose :

B des informations d'état et de diagnostic sur les composants
HEIDENHAIN qui sont raccordés a la CN (électronique
d'entrainement, systemes de mesure, périphériques d'entrée/
sortie, etc.).

® un historique des données enregistrées
® un substitut de DriveDiag pour Gen 3

o Pour en savoir plus, contactez le service aprés-vente
HEIDENHAIN !

Mode Machine | Configurer la machine
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6.6 Mesurer des outils

La commande gere I'étalonnage des outils :

®  Par effleurement : les cotes de réglage sont alors déterminées
par rapport a un outil étalonné.

B Avec un palpeur de mesure (fixe ou escamotable dans la zone
d'usinage ; installé par le constructeur de la machine)

®  Avec une optique de mesure (installée par le constructeur de la
machine)

La mesure par effleurement est possible dans tous les cas. Si
un palpeur de mesure ou une optique de mesure est installé(e),
sélectionnez la méthode de mesure correspondante par softkey.

Pour les outils cotés, entrez les cotes de réglage dans le mode
Editeur d'outils.

o ® | es valeurs de correction sont supprimées lors de la
mesure des outils.

m Veillez a ce que le centre des outils de percage et de
fraisage soit étalonné.

®  |es outils sont étalonnés en fonction de leur type et
de leur orientation Tenez compte des figures d'aide
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Effleurement

L"effleurement" vous permet de déterminer les cotes par rapport a
un outil étalonné.

Pour déterminer les cotes de I'outil par effleurement :
» Enregistrer I'outil @ mesurer dans le tableau d'outils

5 > Installer un outil étalonné et entrer un numéro
= iaF d'outil dans le dialogue TSF

> Faire pivoter la face transversale et définir cette
position comme point zéro piece

< > De retour dans le dialogue TSF, installer I'outil &

= ihF mesurer

> Appuyer sur la softkey Mesure outil

Mesure
outil

» Effleurer la face transversale

» Entrer 0 comme Coord.point mesure Z (point
zéro piece) et enregistrer

Validation
iz

» Tourner le diameétre de mesure
> Entrer la cote de diamétre comme Coord.point

Validation ! o
& mesure X et enregistrer 4
— » Pour les outils de tournage, entrer le rayon du
B tranchant et I'enregistrer dans le tableau d'outils
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Palpeur (palpeur d'outils)

®

Consultez le manuel de votre machine !

Cette fonction est déverrouillée par le constructeur de
votre machine.

Pour déterminer les cotes d'outils avec un palpeur :
» Enregistrer I'outil @ mesurer dans le tableau d'outils.

s T
M MAF

Mesure
outil

Mesure
palpeur

+f-

X

>

Installer I'outil et entrer le numéro d'outil dans le
dialogue TSF

Appuyer sur la softkey Mesure outil

Appuyer sur la softkey Mesure palpeur

Pré-positionner |'outil pour le premier sens de
mesure

Configurer le sens de déplacement positif ou
négatif

Appuyer sur la softkey correspondant au sens de
la mesure (exemple : sens Z)

Appuyer sur la touche START CN

L'outil se déplace dans le sens de la mesure.

Lorsque le palpeur de mesure est actionné, la
jauge d'outil est déterminée et enregistrée.

L'outil revient au point de départ.

Prépositionner |'outil pour le deuxieme sens de
mesure.

Appuyer sur la softkey correspondant au sens de
la mesure (exemple : sens X)

Appuyer sur la touche START CN

L'outil se déplace dans le sens de la mesure.

Lorsque le palpeur de mesure est actionné, la
jauge d'outil est déterminée et enregistrée.

Pour les outils de tournage, entrer le rayon du
tranchant et I'enregistrer dans le tableau d'outils
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Optique de mesure

@ Consultez le manuel de votre machine !

Cette fonction est déverrouillée par le constructeur de
votre machine.

Déterminer les cotes de réglage de I'outil avec une optique de
mesure :

» Enregistrer I'outil @ mesurer dans le tableau d'outils.

L. > Installer I'outil et entrer le numéro d'outil dans le
= ##hF dialogue TSF

> Appuyer sur la softkey Mesure outil

Mesuze
outil

> Appuyer sur la softkey Mesure optique

Mesure
optique

» Positionner I'outil & I'aide des touches d'axes

Validation ) . ;
z ou de la manivelle sur le réticule de I'optique de
mesure
» Meémoriser la cote Z de I'outil
o » Mémoriser la cote X de I'outil
P > Pour les outils de tournage, entrer le rayon du
R tranchant et I'enregistrer dans le tableau d'outils
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Corrections d'outils

Les corrections d'outil en X et en Z ainsi que la "correction spéciale"
propres aux outils d'usinage de gorges et aux outils a plaquettes
rondes compensent |'usure du tranchant de I'outil.

o Une valeur de correction ne doit pas dépasser
+/-10 mm.

Les corrections d'outils peuvent étre définies avec la manivelle ou
renseignées dans une fenétre de dialogue.

Définir la correction d'outil avec la manivelle :

- > Sélectionner Régler T, S, F (possible
= iaF uniquement en mode Machine)

> Appuyer sur la softkey Corr. outil.

Corr.
outil

e » Au besoin, appuyer sur la softkey
mAn el Correction manivelle

» Appuyer sur la softkey Corr. X (ou Corr. Z

» Déterminer la valeur de correction avec la
manivelle

> L'affichage s'effectue en mode Chemin restant.

» Mémoriser la valeur de correction dans le
tableau d'outils

> L'affichage T indique la nouvelle valeur de
correction.

> L'affichage du Chemin restant est effacé.

Corr. X
outil

Mémoriser
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Entrer la correction d'outil :

s BT
Fh WiF

Corr.
outil

Définir
correction

Mémoriser

4

>

>

Sélectionner Régler T, S, F (possible
uniguement en mode Machine)

Appuyer sur la softkey Corr. outil.

Au besoin, appuyer sur la softkey
Définir correction

Mémoriser la valeur de correction dans le
tableau d'outils

L'affichage T indique la nouvelle valeur de
correction.

L'affichage du Chemin restant est effacé.

Pour effacer une correction d'outil :

s T
=N it

Corz.
outil

EFFACER

Effacer
corr. X

164

>

Sélectionner Régler T, S, F (possible
uniguement en mode Machine)

Appuyer sur la softkey Corr. outil.

Appuyer sur la softkey Efface

Mode Machine | Mesurer des outils

Supprimer la valeur de correction entrée pour X

(ou 2)
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6.7 Mode Manuel

Pour I'usinage manuel de piéces, vous déplacez les axes avec
la manivelle ou les touches de direction des axes. Vous pouvez
aussi réaliser des opérations plus complexes en utilisant des
cycles d'apprentissage (mode semi-automatique). Cependant, les
déplacements et les cycles ne sont pas mémorisés.

Aprés la mise sous tension et le franchissement des marques
de référence, la commande est en mode Machine. Ce mode
reste activé tant que vous n'avez pas sélectionné le sous-mode
Apprentissage ou le sous-mode Déroul.progr.. L'affichage
"Machine" en haut de I'écran indique que vous vous trouvez en
mode Manuel.

o Avant de commencer |'usinage, définissez le point zéro
piece et introduisez les données-machine.

Changer l'outil

Le numéro de I'outil ou le numéro d'identification de I'outil doivent
étre définis dans le dialogue TSF. Vérifiez les parametres d'outil.

TO ne définit aucun outil. Par conséquence, aucune cote de
longueur, aucun rayon de tranchant (etc.) ne sont mémorisés.

Broche

La vitesse de rotation de la broche doit étre définie dans le dialogue

TSF. Pour mettre en marche et arréter la broche, appuyez sur les

touches de broche (panneau de commande de la machine). L'Angle
d'arrét A qui figure dans le dialogue TSF fait en sorte que la broche

s'arréte toujours a cette position.

@ Consultez le manuel de votre machine !

La vitesse de rotation de la broche maximale
possible dépend de la machine. Il se peut qu'elle

soit sensiblement différente de la vitesse de rotation
maximale programmable.

Le constructeur de votre machine définit la vitesse de

rotation broche maximale possible dans les paramétres
machine.
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Mode Manivelle

@ Pour plus d'informations : consulter le manuel de la
machine

Touches de sens manuelles

Les touches de sens manuelles permettent de déplacer les axes en
avance de travail ou en avance rapide. La vitesse d'avance doit étre
définie dans le dialogue TSF.

o = Avance

® avec broche en rotation : avance par tour [mm/
tour]

® avec broche a I'arrét : avance par minute [m/min]
= Avance en Rapide : avance par minute [m/min]

Cycles d'apprentissage en mode Machine

> Régler la vitesse de rotation broche
> Régler I'avance

» Installer I'outil, définir le numéro de I'outil et vérifier les données
d'outil (TO n'est pas autorisé.)

Aller au point de départ du cycle

Sélectionner le cycle et introduire les parametres
Tester graphiquement le cycle

Exécuter le cycle

v vyYvyy

0 Les données validées en dernier dans un dialogue de
cycle sont conservées jusqu'a ce qu'a la sélection d'un
nouveau cycle.

Mode Machine | Mode Manuel
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Mode Machine | Sous-mode Apprentissage (option 8)

6.8 Sous-mode Apprentissage (option 8)

Sous-mode "Apprentissage”

Dans le sous-mode Apprentissage, |'usinage de la piéce se fait pas
a pas, a l'aide des cycles d'apprentissage. La commande apprend
cet usinage et en mémorise les séquences dans un programme-
cycles que vous pouvez réutiliser a tout moment. Le sous-mode
Apprentissage est activé via la softkey Apprentissage et affiché en
haut de I'écran.

3) Apprentissage

[©mttan R sane (B

®®  300.000 aR U 0.000 I 001
2 450,000 A2 | X . | 1 K oo

Z 0.0
—_
Y 0.000 aY 4 B e oo
B 0.%0 m, 00,0 F 1002 I

i ) I A e = L RianSi 1002 U
THCZ\Project \BHE_KAPTTEL3\gtz\pgan?
ﬁlﬁ!.glz x B zRk
N1 Barre piéce brute/tube . = [

N2 T3 10"026" Enlvat copeaux transv. G14 09

bl

N
N4 T4 I0°0014P1" Finition IP longit. $754 G14 QO

Chaque programme d'apprentissage se compose d'un nom et
d'un bref descriptif. Chaque cycle est représenté par un numéro

T
:
o [LLE

[
de séquence. Le numéro de séquence n'a aucune répercussion -
sur le déroulement du programme, les cycles sont exécutés les |s .
A . . 12| :
uns aprés les autres. Si le curseur se trouve dans une séquence de T R -

Hodif. Efface
texte cycle

Hodif. Ajoute
cycle

progr. nusér. petchs

cycle, la commande affiche les parameétres du cycle.
Une séquence de cycle contient :

B un numéro de séquence

® un outil utilisé (huméro et ID d'outil)

m Désignation de cycle
|

Numéro du contour ICP ou du sous-programme DIN (apres %)
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Mode Machine | Sous-mode Apprentissage (option 8)

Programmer des cycles d'apprentissage

Lorsque vous créez un nouveau programme d'apprentissage,

le cycle est effectivement créé aprés étre passé par les étapes
suivantes : une saisie — une simulation — une exécution - une
mémorisation. Les différents cycles qui s'enchainent les uns apres
les autres forment un programme-cycles.

Vous modifiez des programmes d'apprentissage existants en
modifiant les parametres des cycles, en effacant des cycles
existants ou en ajoutant de nouveaux cycles.

Le programme d'apprentissage est conservé méme si vous quittez
le sous-mode Apprentissage ou si vous mettez la machine hors
tension. Vous accédez a I'éditeur de création des contours ICP par
softkey aprés avoir appelé un cycle ICP.

Informations complémentaires : "Sous-mode Editeur ICP en
mode Apprentissage’, Page 443

Les sous-programmes DIN sont a programmer dans |'éditeur
smart.Turn et a associer ensuite a un cycle DIN. Vous accédez
a I'éditeur smart.Turn soit avec la softkey DIN Edit apres

avoir sélectionné le cycle DIN soit via la touche de mode de
fonctionnement.

Softkeys

. Pour commuter sur la sélection des programmes-
ooz cycles

Renuméroter les séquences des cycles

Nouv.
numér .

ey Entrer ou modifier une description de programme

texte

T Supprimer le cycle sélectionné

cycle

i Copier les parametres de cycle dans la mémoire
cicle tampon

Exemple : reprendre les paramétres du cycle
d'ébauche dans le cycle de finition

La softkey est proposée aprés avoir appuyé sur la
softkey Copie cycle.

Récupérer les données qui sont dans la mémoire
tampon

Insérer

it Modifier des paramétres de cycle ou un mode du
Bk cycle.

Le type de cycle ne peut pas étre modifié.

e Insérer un nouveau cycle sous le curseur

cycle
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6.9

Charger un programme

Dans le sous-mode Déroul.progr., vous utilisez des programmes
d'apprentissage, des programmes DIN ou des tdches automatiques
pour la production de pieces. Ici, vous ne pouvez pas modifier vos
programmes, mais vous pouvez effectuer un contréle dans le sous-
mode Simulation avant d'exécuter le programme. La commande
vous aide aussi a appréhender |'usinage de la premiére piece d'un
lot en vous proposant les modes d'exécution Pas-a-pas et Continu.

Les programmes smart.Turn sont mémorisés sous forme de
programmes DIN (*.nc). Les taches automatiques (*.job) se créent
elles aussi en mode smart.Turn.

Le sous-mode Déroul.progr. charge par défaut le dernier
programme utilisé. Vous pouvez décider de ne pas opter pour la
sélection automatique de programme en définissant le parameétre
machine autoPgmSelect (n°601814) en conséquence.

Pour charger un programme différent :

» Appuyer sur la softkey Liste progr.

> La commande affiche les programmes
d'apprentissage.

» Sinon, afficher le programme DIN

Liste
pIogr.

DIN

» Sélectionner un programme d'apprentissage ou
un programme DIN

» Appuyer sur la softkey Ouvrir

Ouvrir

Vous pouvez lancer un programme d'apprentissage ou un
programme smart.Turn a partir de n'importe quelle séquence et
ainsi poursuivre un usinage interrompu (Recherche Séqu.init.).
Le sous-mode Déroul.progr. est activé par softkey et affiché en
haut de I'écran.

Informations complémentaires : "Gestionnaire de programmes",
Page 188

Les programmes sélectionnés dans le sous-mode
Déroul.progr. sont protégés contre les suppressions.
Pour activer I'option de suppression du fichier, quitter

I'affichage des séquences du programme en appuyant
sur la softkey Retour.
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Comparer la liste d'outils

822 & 1 recessing 8.18 .08 HSS

actuel de la tourelle. Si vous appuyez sur la softkey Annuler,
VOus ne pourrez pas démarrer le programme. La liste d'outils =
du programme doit correspondre a la composition actuelle de la | ‘ ! | ‘ ’ ‘ " |
tourelle.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Pendant le chargement d'un programme, la commande compare Doicotoroor. | mattin | | Gtew doutie | @ |
I'équipement actuel de la tourelle avec la liste d'outils du % 300,000 &K u 0.000 10 oot _
programme. Un message d'erreur est émis si le programme fait 2| 450,000 &2 Ko 17— :::
appel a des outils qui ne figurent pas dans la liste de la tourelle e = |
A . o 1L 168" 1 e umin " L R 1003 1
actuelle ou qui se trouvent a un autre emplacement. - |
Une fois le message d'erreur acquitté, la liste d'outils du ? o o ‘mf'“‘:f.;m“u"‘“:’q::.;;"“"'“ y
programme s'affiche a des fins de contrdle. - ' |
La softkey Enregist. outil vous permet d'écraser I'équipement R o U Bem f |
: oy

Avec Enregist. outil, la commande écrase complétement et
définitivement la composition actuelle de la tourelle avec la liste
d'outils du programme. Aucun autre contréle n'a lieu. Il existe un
risque de collision pendant les opérations d'usinage qui suivent !

> Vérifier manuellement la composition de la tourelle apres
I'écrasement

0 Cette fonction est également disponible sur les
machines avec magasin d'outils. La commande utiliser
la liste du magasin a la place la liste de la tourelle.
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Avant I'exécution du programme

Programmes erronés

Pendant le chargement, la commande contréle les programmes
jusqu'a la section USINAGE. Si une erreur est détectée (Ex. : erreur
dans la définition du contour), le symbole d'erreur apparait dans la
ligne d'en téte. En appuyant sur la touche Info, vous obtenez des
informations détaillées sur les erreurs. La section Usinage d'un
programme, et tous les déplacements qu'elle comporte, ne sont
interprétés qu'aprés avoir appuyé sur Start CN. Si une erreur se
produit, la machine s'arréte et un message d'erreur est délivré.

0 Le fait de contrdler les programmes CN dans le sous-
mode Simulation vous aide a détecter suffisamment
t6t des erreurs de programmation ou des erreurs de
syntaxe (surtout avant l'usinage).

m Vérification des cycles et des parameétres de cycles :
la commande affiche le programme d'apprentissage et le
programme DIN. Dans les programmes d'apprentissage, les
parametres de cycle qui s'affichent sont les paramétres du cycle
sur lequel le curseur se trouve.

® Controle graphique : vous controlez le déroulement du
programme avec le sous-mode Simulation.

Informations complémentaires : "Sous-mode Simulation”,
Page 548
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Recherche de la séquence initiale

@ Consultez le manuel de votre machine !

Cette fonction est configurée par le constructeur de
votre machine.

o La recherche de séquence initiale n'est pas disponible
pendant Usinage de référence utile a la surveillance
de charge (option 151).

o La recherche de séquence initiale n'est pas disponible
pendant le tournage non circulaire avec broche couplée
(option 135 Synchronizing Funct.). Sélectionnez une
séquence CN avant ou apres la zone de programme du
tournage non circulaire.

La recherche de la séquence start sert a démarrer un programme a
une séquence déterminée. Dans les programmes smart.Turn, vous
pouvez commencer le programme a n'importe quelle séquence
CN.

La commande lance I'exécution du programme a partir de la
position du curseur. Une simulation intermédiaire ne modifie pas la
position de départ.

0 Le paramétre machine execNextStartBlock (n°601810)
vous permet de définir si, aprés une recherche de
séquence Start, I'exécution de programme doit
commencer avec la séquence CN sélectionnée ou avec
la séquence CN suivante.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Lors de la recherche de séquence initiale, la commande restaure
la situation de la machine telle qu'elle est censée étre avant la
séquence Start, en exécution de programme normale, par ex.
avec |'outil précédent ou I'état d'inclinaison précédent. |l existe
un risque de collision pendant les mouvements d'inclinaison et
de rotation !

» Pré-positionner le chariot de maniére a ce que le porte-outil
(par ex. la tourelle) puisse étre incling sans risque de collision.

> Pré-positionner le chariot de maniére a ce que les axes
puissent atteindre la derniére position programmeée avant
I'amorce de séquence.

HEIDENHAIN conseille de commencer par une séquence CN
immédiatement apres une instruction T.

La commande restaure la situation de la machine dans |'ordre
suivant :

= |nstaller I'outil.
® Positionner les axes dans |'ordre configuré ou sélectionné
®  Activer la broche
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Softkey Fonction

o Effectue une recherche dans le sens inverse de
T ce qu'indique la softkey, par ex. Suivant T.
La recherche dans le sens inverse reste active
tant qu'elle n'a pas été désactivée.

Passe a I'UNIT suivante.

suivant
UNIT

Passe a I'appel d'outil suivant

Suivant

Passe a I'appel de sous-programme suivant

Suivant
L

Passe au texte que vous avez entré

Texte
Rechercher

— Passe au début de |'usinage, en début de
pregt. programme

Exécution de programme

Le programme d'apprentissage ou le programme DIN chargé est
exécuté des lors que vous avez appuyé sur Start CN. Arrét CN
interrompt |'usinage a tout moment.

Pendant le déroulement du programme, le curseur est positionné
sur le cycle ou la séquence DIN courante. Dans les programmes
d'apprentissage, les parametres du cycle en cours sont affichés
dans la fenétre de programmation.

Vous influencez le déroulement du programme a l'aide des softkeys
du tableau.

Softkeys

— Sélectionner le programme d'apprentissage ou le
progr. programme smart.Turn

Programme d'apprentissage :

® Activeé : exécuter les cycles jusqu'au prochain
changement d'outil a acquitter

m Désactivé : arrét apres chaque cycle.
Lancement du cycle suivant avec Start CN.

Programme smart.Turn :

m Activeé : exécution du programme sans
interruption

u Désactivé : arrét avant l'instruction MO1

Déroul.
continu

o = Activé : arrét apres chaque séquence de

L déplacement (séquence de base). Début de
la course suivante avec la Start CN (il est
recommandé d'utiliser la séquence tout en
ayant la séquence de base affichée)

m Désactiveé : exécuter les cycles et les
instructions DIN sans interruption
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Softkeys

T Programmation de corrections d'outils ou de
i corrections additionnelles
Informations complémentaires : "Corrections
pendant I'exécution de programme", Page 178

Activer le sous-mode Simulation

= ® Activé : afficher les instructions de
ke déplacement et de commutation au format
DIN (séquences de base)

m Désactivé : afficher le programme
d'apprentissage ou le programme DIN

o Si vous travaillez avec des programmes DIN, la
proct: softkey vous est proposée apres avoir appuyé sur
la softkey Recherche Séqu.init..
Le curseur passe directement a la premiére
séquence du programme d'apprentissage ou du
programme DIN.

e Cela permet de commencer un programme CN a
Séqu. init. I'endroit de votre choix.

Informations complémentaires : "Recherche de
la séquence initiale", Page 172

Quantité

@ Consultez le manuel de votre machine !

Cette fonction doit étre activée et adaptée par le
constructeur de la machine.

Vous pouvez prédéfinir une quantité de pieces. La commande
exécute le programme jusqu'a ce que la quantité de pieces soit
atteinte.

Pour définir une Quantité :

‘H_ » Sélectionner I'élément de menu Déroulement
Il

F: » Sélectionner I'élément de menu Quantité

L2 > La commande ouvre le formulaire Quantité.

Parametres du cycle :
B MP: Quantité par défaut
® P: Quantité réelle

La softkey Quantité Effacer vous permet de réinitialiser le
compteur de pieces.

Niveau de saut

Pour pouvoir définir et activer des sections masquables, vous devez
d'abord les définir dans le programme.

Pour plus d'informations : manuel d'utilisation Programmation
smart.Turn et DIN
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Pour définir un Niveau de saut :

‘H‘ » Sélectionner |'élément de menu Déroulement
Il

il_ » Sélectionner I'élément de menu Niveau de saut
17 > La commande ouvre le formulaire

Activer section a masquer.

Parameétres du cycle :
® No : Sections a masquer

Si vous renseignez la valeur 2 au paramétre N° et que vous
appuyez sur la softkey Mémoriser, alors la commande définira et
activera la section masquable 2. Par ailleurs, lors de la prochaine
exécution de programme, la commande n'exécutera pas les
séquences CN qui ont été définies avec la section masquable
définie ou activée.

Informations complémentaires : "Affichage des données
machines”, Page 125

o Si vous souhaitez activer plusieurs sections masquables
en méme temps, programmez une suite de chiffres au
parametre NR. La valeur 159 définit/active les sections
masquables 1, 5 et 9.

Désactivez les plans masquables en enregistrant le
parametre NR vide.

Lors de la définition/l'activation des sections
masquables pendant I'exécution du programme, notez
que la commande réagit en décalage du fait de I'amorce
de séquence.

Variables

@ Consultez le manuel de votre machine !

Cette fonction doit étre activée et adaptée par le
constructeur de la machine.

Dans le sous-mode Déroul.progr., vous avez la possibilité de
visualiser les variables définies dans la TETE PROGR. et les
modifier au besoin.

Pour plus d'informations : manuel d'utilisation Programmation
smart.Turn et DIN

Pour afficher ou masquer des Variables :

‘H‘ » Sélectionner I'élément de menu Déroulement
Il

ZH_ » Sélectionner I'élément de menu Variables
[

-I_: » Sélectionner I'élément de menu Tache ON

| La fenétre auxiliaire Variables s'affiche.

II_: » Sinon, sélectionner |'élément de menu Tache

= OFF

> La fenétre auxiliaire Variables est masquée.

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manuel d'utilisation | 12/2019

175



Mode Machine | Sous-mode Déroulement de programme

Pour modifier des Variables :

‘H‘ » Sélectionner I'élément de menu Déroulement
Il

jﬂ— » Sélectionner I'élément de menu Variables
I

‘H_ » Sélectionner I'élément de menu Modif.
Il > Sila fenétre auxiliaire Variables n'est pas encore

visible, elle s'affiche.
> Les variables peuvent étre modifiées.

o Vous ne pouvez modifier les variables que si le
programme n'a pas encore été lancé ou s'il est a I'arrét.

Tache automatique

Tache automatique

La commande peut exécuter plusieurs programmes principaux

les uns a la suite des autres dans le sous-mode Déroul.progr.,
sans avoir pour autant besoin de sélectionner a nouveau ces
programmes et a les relancer. Il vous faut pour cela créer une liste
de programmes (tadche automatique) en mode smart.Turn qui sera
exécutée dans le sous-mode Déroul.progr..

Pour chague programme principal de la liste, vous devez prédéfinir
le nombre de fois que ce programme devra étre exécuté avant
I'exécution du programme CN suivant. Au moment de sélectionner
la tAche, vous pouvez déterminer un programme CN a partir duquel
la tAche doit étre exécutée.

Si la tache automatique a été interrompue dans les conditions ci-
aprés, la commande mémoriser le programme interrompu et le
nombre de pieces déja usinées :

B Arrét CN
m Arrét d'urgence
m Coupure de courant

0 Remarques concernant la programmation :

® |es taches automatiques (*.job) ne peuvent
étre créées que dans le répertoire standard. Les
programmes CN qui sont utilisés dans le cadre de
cette tache peuvent néanmoins étre enregistrés dans
les répertoires de projet de votre choix.

® Sjla liste de programmes doit étre exécutée sans
intervention, alors les programmes principaux
exécutés devront se terminer par M99.

® |a fonction M30 interrompt la tache automatique. La
touche START CN vous permet de poursuivre la tadche
automatique.
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Sélectionner une tache :

F: » Sélectionner I'élément de menu Prog
|i|__ » Sélectionner I'élément de menu Choix de tache
-
» Sélectionner la tdche automatique

v

Appuyer sur la softkey Ouvrir

Ouvrir

Take over
job

v

Sélectionner au besoin le programme de
démarrage avec le curseur

v

Valider avec la softkey Appliquer Tache

Pour poursuivre une tache aprées une interruption :
> Sélectionner la tache interrompue

» Sélectionner la softkey Programme interrompu

> La commande sélectionne le programme
interrompu.

Programme
interrompu

> La commande regle le compteur de pieces sur le
nombre de pieces déja finies.

T_ll » Appuyer sur la touche START CN
—

Modifier I'affichage de la tache :
» La tache de votre choix est sélectionnée.
> Le curseur se trouve sur le programme de départ sélectionné..

:ﬁ » Sélectionner I'élément de menu Affichage
I
:ﬁ » Sélectionner I'élément de menu
I Liste de taches OFF
> La commande commute alors son affichage et
montre le programme CN.
] Sinon, sélectionner I'élément de menu

1
-5
v

Liste de taches ON

> La commande commute alors son affichage et
montre la tache.
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Corrections pendant I'exécution de programme

Corrections d'outils

Pour programmer une correction d'outil : Do, |t | e wounts | |5 ]
> . H 300.000 B 0.000 |5 ® o0.0005T L -
— Appuyer sur la softkey Corr.add. outil e i y o 5
v 0.000 a 0. 0.000
. i srei o AE et 2B Shian 4 k1SS, 1003 |
ot » Appuyer sur la softkey Corr. outil. fipron Hlpeocessis Hjprricrase
2 T i
outil DU |
» Introduire le numéro de |'outil ou le sélectionner R a—
. , . 0 O I
dans la liste d'outils. || |
» Introduire les valeurs de correction. 7
> Appuyer sur la softkey Mémoriser e otsdeitiear, JUAL sz
Mémoziser i . Corz, S i I E Efface ‘m.mm Retour |
> Les valeurs de correction valides sont ik = s
affichées et mémorisées dans la fenétre de
programmation.
0 ® |es valeurs renseignées sont ajoutées aux valeurs
de correction existantes ; elles sont immeédiatement
visibles a |'écran et appliquées a la séquence de
déplacement suivante.
= Pour supprimer une correction, entrer la valeur de
correction actuelle avec le signe inversé.
Corrections additionnelles
La commande gere 16 valeurs de correction additionnelles. Les Spoicoulprogr. | smattun | (P edow dtontiis | [5) ]
corrections sont éditées dans le sous-mode Déroul.progr. et % 300.000 aX u 0.000 10 o1 _
activées avec G149 dans un programme smart.Turn ou dans des 2 450.000 a2 B . i uihe e
L v 0.000 &Y a K e ooy
cycles ICP de finition. 218 D AB WA v 1§ [o08 S1 1082

Entrer des corrections additionnelles :

N1 Barre piéce brute/tube

T > Appuyer sur la softkey Corr.add. outil s ﬁﬁigizéii BTt s T Tt T LA o
Outil N4 T4 ID"@81AP1* Finition ICP lengit. %754 G14 Q8
— » Appuyer sur la softkey Corr. addit.
addit. No. correction add 171 14:15
Corr. Gorx. ki Effacer Efface Mémoriser Retour
» Introduire le numéro de la correction I ‘ I |
additionnelle.
» Introduire les valeurs de correction.
» Appuyer sur la softkey Mémoriser
Mémoriser

> Les valeurs de correction valides sont
affichées et mémorisées dans la fenétre de
programmation.
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Lire des corrections additionnelles :

» Appuyer sur la softkey Corr.add. outil

Gorr.add.
outil

» Appuyer sur la softkey Corr. addit.

Corr.
addit.

» Introduire le numéro de la correction
additionnelle.

» Positionner le curseur dans le champ de saisie
suivant

> La commande affiche les valeurs de correction
valides.

Pour supprimer des corrections additionnelles :

T » Appuyer sur la softkey Corr.add. outil

outil

» Appuyer sur la softkey Corr. addit.

Corr.
addit.

» Introduire le numéro de la correction
additionnelle.

Appuyer sur la softkey Efface
Les valeurs de cette correction sont supprimées.

EFFACER

Sinon, appuyer sur la softkey Effacer tous

Effacer
tous

VvV v VvV

Toutes les valeurs de correction sont
supprimées.

o B |es valeurs renseignées sont ajoutées aux valeurs
de correction existantes ; elles sont immediatement
visibles a |'écran et appliquées a la séquence de
déplacement suivante.

B |es valeurs de correction sont enregistrées en
interne dans un tableau et sont accessibles depuis
n'importe quel programme.

m  Effacer toutes les valeurs de correction additionnelles
si vous reconfigurez la piéce.
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Exécution de programme en mode Dry Run
Le mode Dry Run est utilisé pour exécuter rapidement un
programme jusqu'a une position de réaccostage.
Conditions requises pour le mode Dry Run :

B | a commande doit étre préparée par le constructeur de
la machine (la fonction est généralement activée par un
commutateur a clé ou par une touche).

B e sous-mode Déroul.progr. doit &tre active.

En cas d'activation du mode Dry Run, I'état de la broche et la
vitesse de rotation broche sont gelés.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

En mode Dry Run, la commande exécute tous les mouvements
en avance rapide (hormis les passes en filetage). En mode Dry
Run, il existe un risque de collision accru !

» N'utiliser le mode Dry Run que pour des passes a vide.

» Au besoin, réduire, la vitesse d'avance avec le potentiometre
override.

Aprés avoir désactivé le mode Dry Run, la commande utilise a
nouveau les avances programmeées et la vitesse de rotation broche
programmee.
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6.10 Surveillance de la charge (option 151)

@ Consultez le manuel de votre machine !

Cette fonction est configurée par le constructeur de
votre machine.

o Pour pouvoir travailler avec la surveillance de charge
dans le sous-mode Déroul.progr., vous devez :

m Définir les parametres machine correspondants dans
la section Systéme
Informations complémentaires : "Liste des
parametres machine", Page 622

® définir, dans votre programme, en mode smart.Turn,
le type de surveillance de la charge avec G996 et la
zone de surveillance avec G995.
Pour plus d'informations : manuel d'utilisation
smart.Turn et programmation DIN

Lorsque la surveillance de charge est active, la commande compare
la charge actuelle des entrainements, définis avec G995, avec

les valeurs limites correspondantes. La commande calcule les
valeurs limites d'une zone de surveillance, qui a été définie avec
G995, a partir des valeurs de référence et des facteurs qui ont été
prédéfinis dans les paramétres machine.

En cas de dépassement de la valeur limite 1 ou de la valeur limite
de la somme des charges, la commande émet un avertissement
et identifie I'outil actif dans les bits de diagnostic du mode Editeur
d'outils comme étant usé.

En cas de dépassement de la valeur limite 2 de la charge, la
commande émet un message d'erreur, arréte |'usinage et identifie
I'outil actif dans les bits de diagnostic de I'Editeur d'outils comme
étant cassé.

Dans le mode Editeur d'outils, vous pouvez gérer les bits de
diagnostic.

Informations complémentaires : "Bits de diagnostic ", Page 585

o Si vous utilisez la fonction de surveillance de la durée
d'utilisation, la commande installera automatiquement
un outil de rechange préalablement défini dés lors que
I'outil aura été identifie comme usé ou cassé. Si vous
ne souhaitez pas recourir a I'exploitation automatique
des bits de diagnostic avec la fonction de surveillance
de la durée d'utilisation, vous pouvez également
exploiter le bits de diagnostic dans votre programme.
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Notez que, pour les axes suspendus, la surveillance de
charge n'est pas possible sans compensation de poids !

Notez que la surveillance de charge ne fonctionne que
de maniere limitée en cas de faibles variations des

conditions de charge. Il est par conséquent préférable
de surveiller les entrainements qui sont soumis a une
forte charge, comme par exemple la broche principale.

Lors d'un tournage transversal a vitesse de coupe
constante, notez que la fonction de surveillance de
charge n'est capable de contréler la broche que dans la
limite de 15 % de I'accélération nominale définie dans
les paramétres machine. Etant donné que |'accélération
augmente du fait de la variation de la vitesse de rotation,
seule la phase postérieure a I'amorce de coupe fait
I'objet d'une surveillance !

La surveillance de charge compare les valeurs de charge
actuelles avec les valeurs limites maximales. Pour que
cette comparaison fonctionne, il ne faut pas que les
valeurs de charge soient trop faibles.

Etant donné que la charge dépend des conditions
d'usinage, aidez-vous, lors de la programmation, des
exemples de valeurs suivants pour |'usinage de l'acier :
= Tournage longitudinal : profondeur de coupe >
T mm
= Usinage de gorges : profondeur de coupe > 1 mm
® Percage en pleine matiére : diametre de pergcage >
10 mm

Usinage de référence

Pendant I'usinage de référence, la commande indique la charge
maximale et la somme des charges pour chaque zone de
surveillance. Les valeurs indiquées servent de valeurs de
référence. La commande calcule les valeurs limites d'une zone
de surveillance en se basant sur les valeurs de référence et les
facteurs qui ont été prédéfinis dans les parameétres machine.

La recherche de séquence Start n'est pas disponible
pendant I'usinage de référence.

Effectuez votre usinage de référence dans les conditions
d'usinage prévues (avances, vitesses de rotation, type
et qualité des outils).
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Exécuter un usinage de référence :

Déroul.
progr.

0K

» Sélectionner le sous-mode Déroul.progr. et
ouvrir le programme CN

» Activer la surveillance de la charge : sélectionner
I'élément de menu Processus

» Sélectionner I'élément de menu
Surveillance de charge ON

» Sélectionner I'usinage de référence : menue
Processus

» Sélectionner I'élément de menu
Usinage de référence

> La commande affiche la ligne de titre sur fond
vert.

» Lancer I'usinage de référence : appuyer sur la
touche START CN

> La commande exécute |'usinage et mémorise
les données de référence dans un fichier séparé.

> Une fois I'usinage de référence effectué, la
commande émet un message d'information.

» Appuyer sur la softkey OK

L'usinage de référence s'achéve avec M30 ou M99. Si le
programme a été interrompu pendant |'usinage, aucune
donnée de référence ne sera enregistrée. Dans ce cas, il
faut ré-exécuter I'usinage de référence depuis le début.

Vous devez également reprendre |'usinage de référence
depuis le début si vous avez apporté des modifications
au programme, par exemple :

si vous avez défini de nouvelles zones
si vous avez supprimé des zones existantes
si vous avez modifié des numéros de zones

si vous avez modifié les axes d'une zone ou bien si
VOUS avez ajouté ou supprimé des axes dans une
zone

si vous avez modifié des avances ou des vitesses de
rotation

si vous avez modifié des outils
si vous avez modifié des profondeurs de coupe
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Vérifier les valeurs de référence

Apres avoir effectué un usinage de référence, il est recommandé Facrie |0 st uer mm-muun ] ]
de controler les valeurs de référence acquises. S0 Hfirore 10 Himirss Hfoeto Foontia e
/1 N 111 END_DF_UNIT 5787866785 _1
/12 N 158 UNIT ID"G816_ICP* (G818 Longitud Sn“ rm Gt mh Gln:ﬂ Eﬂﬂ
H 712 N 151 Mode d'approche : sinultané
o La surveillance de charge compare les valeurs de BB Momamnin s
. . 712 N 154 M8 osition d'approche ’7
charge actuelles avec les valeurs limites. Pour que la B e (B o - r— :
comparaison fonctionne, il ne faut pas que les valeurs 2. |
L., X K N = - @] vitesse de coupe EE T —
de référence de la charge soient trop faibles. Contrélez bl S — |
. . . , , . g B séquence init. contour N
les valeurs ainsi acquises et, le cas échéant, supprimez g b o siu, Firal concut i |
. 5 - |  Passe maximale Pla
de la zone de surveillance les axes dont la charge est 8 W
m L Surépaisseur 2 Koz E

inférieure a 5 %.

[Hode dapproche [17

THC: \Project\@1_SCREEN\ncps\bar.nc

=
2

Fig. aide Propesition Wemorisar || Annuler
technologie

i
de tourelle| alphabit

Signification des valeurs :

= Utilisation : couple d'entrainement déterminé par rapport au
couple nominal de I'entrainement en [%]

= Somme d'utilis. : somme des valeurs de charge dans la zone de
surveillance en [%*ms]

Quvrir des valeurs de référence :

:E » Sélectionner I'élément de menu Affichage
[ |
W] » Sélectionner I'élément de menu
I Editer données de charge

> La commande ouvre le formulaire Déf. Données
de charge avec les parametres ci-apres et
affiche les valeurs déterminées sous forme de
diagramme a barres.

Parameétres du cycle :

= Z0O: Numéro de zone — numéro de la zone de surveillance
= AX: Nom d'axe — axe surveillé

B CH: Canal no. - canal sélectionné

|

T:. Emplacement d'outil de I'outil actif, dans la zone de
surveillance

ID: No. d'identif. — Nom de I'outil activé dans la zone de
surveillance

P: Utilisation — charge maximale pendant I'usinage de référence
PA: Utilisation — charge maximale pendant I'usinage en cours
PG1: Valeur limite — valeur limite 1 de I'utilisation

PG2: Valeur limite — valeur limite 2 de I'utilisation

W: Somme d'utilis. pendant I'usinage de référence

WA: Somme d'utilis. pendant |'usinage actuel

WGF: Facteur de la valeur limite - facteur pour la valeur limite
de la somme des charges
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Diagramme :
® Barre large supérieure (affichage en %) :

m Vert : plage disponible jusqu'a I'Utilisation maximale
pendant |'usinage de référence P.

B Jaune : plage jusqu'a la valeur limite 1 de la charge PG1.

Rouge : plage jusqu'a la valeur limite 2 de la charge PG2.

Magenta : charge maximale du dernier usinage PA.

® Barre mince inférieure (affichage par rapport a la valeur de
référence 1) :

®m Vert : plage jusqu'a la somme des charges maximale
pendant I'usinage de référence W.

® Jaune : plage jusqu'a la valeur limite de la somme des
charges WGF.

® Magenta : somme maximale des charges du dernier usinage

WA.
o

Aprés l'usinage de référence, les valeurs W, WA ou
P, PA concordent et sont utilisées comme valeurs de
référence pour calculer les valeurs limites.

Adapter les valeurs limites

HHooto 4 co

|11y Editour d'outits ]

1o Hos

J
som.. EEN IEGEAER uyci. Global | (T3]
Mode d'approche

suu\ tané.

Position d'approche X

_| Position d'approche Z

. No. outil
» | Avance

LT

@] vitesse de coupe

Contour aux.. f

W

No séquence init. contour

No séqu. finale contour

[

ﬂ

Passe maxinale
Surépaisseur X

Surépaisseur 2

[Mode d*appracne

Proposition
technologie

Une fois I'usinage de référence effectué, la commande se sert des Shtchinn 1% smrtum
valeurs de référence et des facteurs prédéfinis dans la paramétres oo SHhucrc i it
. . . /1 N 111 END_OF_UNIT $787866785
machine pour calculer les valeurs limites. i i oeGaiasneeh i i
712 N 151
Vous pouvez au besoin ajuster, pour |'usinage suivant, les valeurs s §§u S50 603 103 0
imi A Wi o
limites calculées.
Adapter les valeurs limites : o p '
. . , . : £ B

_Jlll » Afficher des valeurs limites : sélectionner | o

] I'élément de menu Affichage "
_H_ » Sélectionner I'élément de menu L ST

] Editer données de charge (| [ [
> La commande ouvre le formulaire Déf. Données

de charge
Vérifier les valeurs limites

Ajuster au besoin les parametres PG1, PG2 ou
WGF.

Veillez a bien adapter les bonnes valeurs limites.
Sélectionnez d'abord le formulaire contenant les

valeurs limites a éditer en vous servant des softkeys
Zone suivante et Axe suivant. Sinon, vous pouvez
également utiliser les listes de sélection des parametres
Z0 et AX pour sélectionner le bon formulaire.
Mémorisez les modifications individuellement pour
chaque axe a I'aide de la softkey Mémoriser !

Il n'est pas nécessaire de rééditer les références pour
ajuster les valeurs limites. Vous pouvez poursuivre
I'usinage avec les valeurs limites ajustées.
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Usinage avec surveillance de charge

o Notez que vous ne pouvez pas ajuster les valeurs limites e 10wt | ST |
au cours d'un usinage. Paramétrez les valeurs limites S e ow bs
. | . onm. | Tool || Contour le  Global
adaptées avant de commencer |'usinage ! i 150 v e g o Lonprss | o8 00 SO
BRI Bowwaan  mmews F o _|
] _ s ST B ot o
Dans le sous-mode Déroul.progr., la commande surveille la [omuance (- |
. L3 \0)|Vitesse de coupe -
charge et la somme des charges pour chaque cycle interpolateur. oL P fu,  —— |
Parallelement a I'usinage, vous pouvez également visualiser les L Pl |ememmeee R
valeurs de charge actuelles dans un diagramme, et ce pour tous les SRR == ”5 |

¥ Surépaisseur X w5
axes de la zone active qui sont soumis a surveillance. | R p— .

[Hode dapproche

THC: \Projoect\@1_SCREEN\ncps\bar.ne

Ouvrir le diagramme pendant I'usinage :
Zﬁ' Afficher des valeurs de charge :
11| > Sélectionner I'élément de menu Affichage

Proposition
technologie

Fig atde | g, bte ) D Hénoriser

Annuler |

‘H_ » Sélectionner I'élément de menu
I Editer données de charge

> La commande ouvre le formulaire Déf. Données
de charge et affiche les valeurs déterminées
sous forme de diagramme a barres.

Pour afficher les valeurs de charge actuelles ::

» Appuyer sur la softkey Afficher zone active

> La commande affiche alors automatiquement
la zone de surveillance actuelle et indique les

valeurs de charge actuelles dans le diagramme a
barres.

Show ac-
tive zone

Diagramme :
= Barre large supérieure (affichage en %) :
= Vert : charge actuelle PA.

= Barre mince inférieure (affichage par rapport a la valeur de
référence 1) :

® Vert : valeur maximale actuelle comprise entre 0 et la valeur
limite 1 P.

® Jaune : valeur maximale actuelle comprise entre P et la
valeur limite 1 PG1.

® Rouge : valeur maximale actuelle comprise entre PG1 et la
valeur limite 2 PG1.

= Barre mince inférieure (affichage par rapport a la valeur de
référence 1) :

® Vert : somme des charges actuelle WA.

® Jaune : somme des charges actuelle jusqu'a la valeur limite
WGF.
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Mode Machine | Simulation graphique

6.11 Simulation graphique

Avec le sous-mode Simulation, vous contrblez le déroulement de
I'usinage, la répartition des passe et le contour final avant de lancer
le véritable usinage.

En mode Machine, dans le sous-mode Apprentissage, vous vérifiez
le déroulement d'un cycle d'apprentissage individuel, tandis que le

sous-mode Déroul. Progr. vous permet de contrbler intégralement
un programme d'apprentissage ou un programme DIN.

Une piece brute programmée s'affiche dans le sous-mode
Simulation. La commande simule également les opérations
d'usinage que vous effectuez sur la face frontale ou sur le pourtour
(broche indexable ou axe C). Ceci permet de contréler tout le
processus d'usinage.

En mode Machine, dans le sous-mode Apprentissage, le cycle
d'apprentissage simule ce que vous étes en train d'éditer. Dans
le sous-mode Déroul.progr., la simulation commence a partir de
la position du curseur. Les programmes smart.Turn et DIN sont
simulés a partir du début du programme.

Informations complémentaires : "Sous-mode Simulation’,
Page 548
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6.12 Gestionnaire de programmes

Sélection de programme

Le sous-mode Déroul.progr. charge par défaut le dernier
programme utilisé. Le parametre machine 601814 vous permet de
choisir la non-sélection automatique de programme.

Lors du choix de programme, la liste des programmes apparait
dans la commande. Soit vous sélectionnez le programme de votre
choix, soit vous passez dans le champ de saisie Nom fichier en
appuyant sur ENT. Dans ce champ de saisie, vous limitez le choix
ou vous indiquez directement le nom du programme.

Liste
progr.

> Appuyer sur la softkey Liste progr. : utiliser

les softkeys pour sélectionner et trier les
programmes.

Softkeys du dialogue de sélection du programme

DETRILS

Affichage des attributs du fichier :
® Type

® Date

B Heure

Mode Machine | Gestionnaire de programmes

'3} Déroul..progr 1% swast Tuen | B Editour d'outits | )
%°  300.000 aX [’} 0.0600 10 01 —
¥ 00000 U~ |
2 450,000 a2 B o, T - nmg
v 0,000 ay A B @ o0.000
0 o/min T — F 100

(b ] R EEVRAEI | O (S ISP ——— 18-S 1172 |
%{{Prog f}{Processus fjAffichage
N
[2ZpgnB2. gnz I 8.5
1 Barre piéce brute/tube 8 15 3 [1: bridag]
N2 T3 10"828" Enlumt copeaux transv. G14 08 up '—_‘
N3 T1 I0"881" Enlvat copeaux ICP longit. 3754 HER|eg61

G14 08 HG |8: Sans actual. du contourw
N4 T4 ID"@81AP1* Finition ICP lengit. %754 G14 Q8 |

(T

LESTET)
Liste ‘ s E Séau. Début
Pprogr. O I base progr.

Corr.add,
outil

Déroul. Séqu.
continu indiv.

Retour

DIN

Commutation entre les programmes d'apprentis-
sage, DIN et smart.Turn

Gestion.

de fichiers

Ouvre le menu de softkeys du gestionnaire de
fichiers

Informations complémentaires : "Gestionnaire
de fichiers", Page 190

Ouvre le menu de softkeys des fonctions de tri

Ouvre le menu de softkeys du gestionnaire de

Projet ] projet
Informations complémentaires : "Gestionnaire
de projets", Page 191
T Ouvre le clavier alphabétique
alphabst. Informations complémentaires : "Clavier alpha-
bétique", Page 82
o Ouvre le programme de démarrage automatique
o Ferme le dialogue de sélection du programme.
e Le programme actif dans le sous-mode
Déroul.progr. reste actif.
188
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Mode Machine | Gestionnaire de programmes

Softkeys pour les fonctions de tri

Affichage des attributs du fichier :
= Type

® Date

B Heure

Tri par

noms fich,

Tri des programmes par noms de fichiers

Tri par
taille

Tri des programmes par taille de fichiers

Classer
date

Tri des programmes par date de modification

Actua-
liser

Actualise le programme sélectionné

Inverser
le tri

Inversion du sens de tri

Quvrir

Ouvre le programme de démarrage automa-
tique

Retour

Retour au dialogue de sélection du
programme
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Mode Machine | Gestionnaire de programmes

Gestionnaire de fichiers

Les fonctions du gestionnaire de fichiers vous permettent de copier
et de supprimer les fichiers. Le type de programme (programmes
d'apprentissage, programmes smart.Turn ou DIN).

Softkeys Gestionnaire de fichiers

o Changer de la fenétre répertoire a la fenétre
Paditns fichiers

Couper un fichier sélectionné

Dé-
couper

Copier un fichier sélectionné

Copier

Ajouter un fichier disponible dans la mémoire

Insérer

Renommer un fichier sélectionné

Renommer

Supprimer le fichier sélectionné aprés la
demande de confirmation. Il ne faut pas que les
séquences de programme soient affichées dans
un mode de fonctionnement.

EFFACER

Retour au dialogue de sélection du programme

Retour

Autres softkeys

Afficher les détails
DETRILS

Sélectionner tous les fichiers

Tout
Marquer

Actualise le programme sélectionné

Actua-
liser

Protection Activer/désactiver 'Ia_protection en écriture pour
écriture le programme sélectionné

Ouvre le clavier alphabétique

Clavier
alphabet.

Retour au dialogue de sélection du programme

Retour
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Mode Machine | Gestionnaire de programmes

Gestionnaire de projets

Dans le gestionnaire de projets, vous pouvez créer un répertoire

de projet, afin de gérer les fichiers de maniere centralisée Lorsque

VOUS créez un projet, un nouveau répertoire et son arborescence
sont créés dans le répertoire TNC:\Project\, avec la structure de
sous-répertoires requise. Dans les sous-répertoires, vous pouvez
meémoriser les programmes, les contours et les dessins.

La softkey Projet vous permet d'activer le gestionnaire de
projets. La commande affiche tous les projets existants dans une
arborescence. En plus, la commande ouvre dans la gestionnaire
de projets un menu de softkeys avec lequel vous pouvez créer,
sélectionner et gérer les projets. Pour sélectionner a nouveau le
répertoire standard de la commande, sélectionner le répertoire
TNC:\nc_prog et appuyer sur la softkey Sélection. Rép. stand..

Softkeys Projet

Créer un nouveau projet

Nouveau
Projet

Copier le projet sélectionné

Projet
Copier

Effacer un projet sélectionné avec confirmation

Projet
Effacer

Renommer le projet sélectionné

Projet
Renotmmer

i Ouvre le répertoire standard

$élection
Out. stand.

7 Ouvre les programmes OEM

Choix
Prog.. OEM

Sélectionner|
projet

Choisir le projet sélectionné

Sélectionner le répertoire par défaut

Sélection.
Rép. stand.

o Vous pouvez donner n'importe quels noms aux projets.
Les sous-répertoires (dxf, gti, gtz, ncps et Pictures) ont
des noms fixes et ne doivent pas étre modifiés.

Tous les répertoires de projets existants sont affichés
dans le gestionnaire de projet. Utilisez le gestionnaire
de fichiers pour naviguer dans les sous-répertoires
respectifs.
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6.13 Conversion DIN

La conversion DIN désigne la conversion d'un programme
d'apprentissage en programme smart.Turn avec les mémes
fonctions. Un programme smart.Turn de ce type peut étre
optimisé, étendu, etc.

Exécuter la conversion

Conversion DIN :

L. > Appuyer sur la softkey
a Programme-cycles --> DIN (menu principal)

» Sélectionner le programme a convertir

L. > Appuyer sur la softkey
= o Programme-cycles --> DIN (menu de sélection
du programme)

Le programme DIN généré recoit le nom du programme
d'apprentissage.

Si la commande constate des erreurs pendant la conversion, elle

les signale dans un message d'erreur et interrompt la conversion.

Si un programme est ouvert avec le méme nom dans |'éditeur
smart.Turn, vous devez appuyer sur la softkey Remplacer pour
confirmer la conversion. La commande écrase le programme
ouvert dans I'éditeur smart.Turn.

Mode Machine | Conversion DIN
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Mode Machine | Unités de mesure

6.14 Unités de mesure

La commande s'utilise en mm ou en inch. En fonction du systéme
de mesure, les unités ou les valeurs décimales des tableaux sont
utilisées dans les affichages et les champs de saisie.

N e =

%o
z
W

11,8110 a¥
17.7165 a2
0.0000 &Y

0.00080 I

001

s U 5S
—E
s @ o0.00e0cy

chifE S8k AE %45t e o L f iS0ES, 1002

Moustypes [ [ [320 dofd20 Max (89

Ta Désignation

roughing
¥, 1 reughing
£, 1 roughing
¥, 1 roughing
#, 1 roughing
7, 1 roughing
8, 1 roughing
#_ 1 Finishing

RS/DV EW/BW/AZ SW/
0.016  93.0

0.832
0.032
0,832
0.832
0.832
0.832
0.832
0,632
0.832
0.832

93.0
93.8
9.0
9.0

93.0
9.8
9.8

80.8 Hartmetall
80.8 Hartaetall
80,0 Hartaetall
55.0 Hartaetall
0.6 Hartaetall
55.8 Hartsotall
35.0 Hartaetall
80,8 Hartaetall 8
80.8 Hartaetall 1
80,8 Hartmetall 2

Type
d'outil

More
filters

5B/HG atiére coupe MU M| LA~
80.8 Hartmetall 34

=

Unités
mm inch
Coordonnées, longueurs, mm inch
informations relatives a
la course
Avance mm/tour ou inch/tour ou
mm/min inch/min
Vitesse de coupe m/min ft/min (Feet/min)

Nombre de décimales aprés la virgule pour affichages et
introductions

meétrique pouces
Indications des coordon- 3 4
nées et informations des
déplacements
Valeurs de correction 3 5

La configuration inch/mm est également prise en compte pour
|'affichage et la programmation dans le gestionnaire d'outils.
Utiliser la configuration métrique/inch au paramétre machine
unitOfMeasure (n°101101). Toute modification de la configuration
meétrique/inch agit directement sans avoir a redémarrer la
commande.

L'affichage de base des séquences passe lui aussi en inch.

o B | 'unité de mesure est définie dans tous les
programmes CN. Les programmes en mm peuvent
étre exécutés si le mode inch est activé, et
inversement.
B | es nouveaux programmes sont créés avec |'unité de
mesure configurée.
B Pour savoir si la résolution de la manivelle peut

étre commutée sur "inch" et comment s'y prendre,
consulter le manuel de la machine.
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Mode Apprentissage | Travailler avec des cycles

7.1  Travailler avec des cycles

Avant d'utiliser les cycles, vous devez initialiser le point zéro piece
et vous assurer que les outils utilisés soient définis dans la liste
d'outils. Dans le sous-mode Apprentissage, les données de la
machine (outil, avance, vitesse de rotation broche) se programment
en méme temps que les autres paramétres de cycles. En mode
Machine, les données de la machine sont définies avant I'appel de
cycle.

o Les données de coupe peuvent étre reprises de la
base de données technologiques avec la softkey
Proposition technologie. Pour cet accés a la banque
de données, un mode d'usinage est attribué a chaque
cycle.

Vous définissez les différents cycles de la maniére suivante :

= Utiliser la manivelle ou les touches Jog pour positionner la
pointe de I'outil au point de départ du cycle (en mode Machine
uniquement)

Sélectionner le cycle et programmer
Contréle graphique du déroulement du cycle
Exécution du cycle

Mémoriser le cycle (dans le sous-mode Apprentissage
uniquement)

Point de départ du cycle

En mode Machine, I'exécution d'un cycle commence a partir de la
position actuelle de I'outil.

Dans le sous-mode Apprentissage, programmez le point de départ
comme paramétre. La commande approche cette position par la
course la plus courte (diagonale) en avance rapide avant d'exécuter
le cycle.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

La commande n'effectue aucun contréle de collision
automatique entre I'outil et la piéce. Il existe un risque de
collision pendant le mouvement d'approche !

> Au besoin, programmer une course supplémentaire en
avance rapide vers une position de sécurité intermédiaire.
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Mode Apprentissage | Travailler avec des cycles

Figures d'aide

Les figures d'aide illustrent les fonctions et les parametres des
cycles d'apprentissage. En général, elles montrent un usinage
extérieur.

@ » La touche a trois fleches vous permet de
commuter entre la figure d'aide pour I'usinage
extérieur et la figure d'aide pour I'usinage
intérieur.

Représentations dans les figures d'aide :
® Ligne discontinue : course en avance rapide
B |igne continue : course avec l'avance d'usinage

® Ligne de cote avec une fléche dans un sens : cote directionnelle
— le signe qui précede indique le sens/la direction.

® Ligne de cote avec une fleche dans les deux : cotes absolue - le
signe qui précede n'a aucune signification.

Macros DIN

Les macros DIN (cycles DIN) sont des sous-programmes DIN.
Informations complémentaires : "Cycles DIN", Page 436

Vous avez la possibilité d'intégrer des macros DIN dans des
programmes d'apprentissage. Les macros DIN ne doivent pas
contenir de décalages de point zéro.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Dans le sous-mode Apprentissage, tous les décalages de
points zéro que contiennent les cycles DIN (macros DIN) sont
réinitialisés une fois ces cycles exécutés. Il existe un risque de
collision pendant les usinages qui suivent !

» Utiliser les cycles DIN sans décalages de point zéro

Test graphique (simulation)

Avant d'exécuter un cycle, vérifiez graphiquement les détails du
contour et le déroulement de |'usinage.

Informations complémentaires : "Sous-mode Simulation”,
Page 548
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Mode Apprentissage | Travailler avec des cycles

Actualisation de la piece brute dans le sous-mode
Apprentissage

L'actualisation de la piéce brute met a jour la piéce brute prédéfinie,
a chaque passe d'usinage. Les cycles de tournage tiennent compte
du contour actuel de la piece brute pour calculer les courses
d'approche et d'usinage. De la sorte, on évite les coupes a vide et
on optimise les courses d'approche.

Pour activer I'actualisation de la piece brute dans le sous-mode
Apprentissage, programmez la piece brute et sélectionnez "avec
actualisation du contour" au paramétre RG.

Informations complémentaires : "Cycles de la piece brute’,
Page 204

o Quand I'actualisation de la piece brute est activée, vous
pouvez également utiliser les fonctions a effet modal,
telles que "Avance interrompue"” ou "Décalage du point
zéro".
L'actualisation de la piéce brute n'est possible que pour
les opérations de tournage et de percage centrique.

Déroulement de cycle avec I'actualisation de la piece brute
(RG:1):

® Dans un premier temps, la touche START CN déclenche une
recherche de séquence Start dans le cycle sélectionné.

B | e START CN suivant exécute les instructions M (par ex. sens de
rotation).

B | e START CN suivant positionne I'outil aux derniéres
coordonnées programmeées (par ex. point de changement
d'outil)

® | e START CN suivant exécute le cycle sélectionné.

Touches de cycles

Un cycle d'apprentissage programmeé est exécuté en appuyant sur

la touche START CN. Un arrét CN interrompt un cycle en cours.

Lors du filetage, un arrét CN entraine le retrait et |'arrét de I'outil.

Le cycle doit étre redémarré.

Aprés une interruption de cycle, vous pouvez :

B Poursuivre I'usinage du cycle avec la touche START CN.
L'usinage du cycle reprendra toujours a I'endroit ou il a été
interrompu, méme si vous avez déplacé les axes entre temps.

m Déplacer les axes avec les touches de sens manuelles ou avec
la manivelle.

®m  Mettre fin a I'usinage avec la softkey RETOUR
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Mode Apprentissage | Travailler avec des cycles

Fonctions de commutation (fonctions M)
La commande génére les fonctions de commutation requises pour
|'exécution d'un cycle.

Le sens de rotation de la broche se prédéfinit dans les parameétres
d'outils. Les cycles génerent des fonctions de commutation broche
a I'aide des parameétres d'outils (M3 ou M4).

@ Consultez le manuel de votre machine !

Il est possible que votre tour soit équipé d'autres
instructions M ou d'instructions M supplémentaires
pour exécuter automatiquement des fonctions de
commutation.

Commentaires

Vous pouvez affecter un commentaire a un cycle d'apprentissage
existant. Le commentaire est placé sous le cycle, entre [...].

Pour ajouter ou modifier un commentaire :
» Créer et sélectionner le cycle

o > Appuyer sur la softkey Modif. texte
texte
» Appuyer sur la touche GOTO pour faire apparaitre

le clavier alphabétique

» Utiliser le clavier alphabétique qui s'affiche pour
saisir le commentaire

» Valider le commentaire

Memoziser
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Mode Apprentissage | Travailler avec des cycles

Menu des cycles

éléments de contour correspondants ne sont usinés que si vous
avez introduit ces parameétres. Les lettres d'identification des
parametres au choix ou prédéfinis apparaissent en gris.

Le menu principal affiche les groupes de cycles. Un fois un groupe Dhovorertionre | D TG [ ARG (B
sélectionné, les éléments de menu des cycles s'affichent. %8 300,000 AX u 0.00010 w01 _
o [ X 0.0000 [ s
Utilisez les cycles ICP pour des contours complexes et les macros f—tmam L TnTo 1;@;:;
DIN pour les opérations d'usinage difficiles d'un point de vue S e AE R e e g 8% jegy U |

i CE\PEogack Nz {Pa
technologique. Les noms des contours ICP et les macros DIN . T |

figurent ans le programme-cycles, en fin de ligne du cycle. N 75 Torbh: Eniunt comonun 307 aoncit. Aesze |2 G 3 Irosriard]

G14 Q0 |
. N \ . N3 T3 10"820" Finition ICP longit. Ylesse Gl4 08 [6: 51 ]

Certains cycles possédent des parameétres au choix. Les o 17T el el £ it R J
@

| 1|

Copie
cyele

s
&

Houv..
numér.

Modif.
texte

Efface
cycle

Les parametres suivants s'utilisent uniguement dans le sous-mode e
Apprentissage :

® Point de départ X, Z
® Données machine S, F, Tet ID

Retour

Modif. Ajoute
cyele eyele

Elément de Groupes de cycles

Définir la piéce brute
Définir la piéce brute par défaut ou ICP

Coupes indiv.

Positionnement en rapide, monopasses linéaires
et circulaires, chanfrein et arrondi

Enlév.cop.long./transv.

Cycles d'ébauche et cycles de finition pour |'usi-
nage longitudinal ou transversal

gorges avec suivi de contour, les dégagements
et le trongconnage

Fileter

Cycles de filetage, dégagements et reprises de
filetage

Percage
Cycles de percage et d'usinage de motifs sur la
face frontale et le pourtour

Frais.

Cycles de fraisage et d'usinage de modéles de
trous sur la face frontale et le pourtour

Cycle DIN
Lier une macro DIN

menu
ﬁ Cycles coupe
Cycles pour I'usinage de gorges, I'usinage de

Softkeys dans la programmation des cycles : vous définissez des
variantes de cycle différentes par softkey, suivant la variante.
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Mode Apprentissage | Travailler avec des cycles

Softkeys lors de la programmation des cycles

- Appeler la programmation interactive de contour
Edit |CP

Aller au point de changement d'outil

chang.T
Aller pt

Activer le positionnement de la broche (M19)

Arrédt
broch.M13

m Activeé : |'outil revient au point de départ.

m Désactivé : I'outil reste a sa position de fin de
cycle.

avec
marche AR

Commute sur la passe de finition

Pass.
finition

Commute sur le mode étendu
Etendu

e Ouuvrir la liste de la tourelle et la liste d'outils.
gl Vous pouvez choisir I'outil a partir de la liste.

o Prise en compte des valeurs effectives X et Z
position dans le sous-mode Apprentissage

iy Validation des avances et des vitesses de coupe
e par défaut, issues de la base de données

m Activé : vitesse de rotation constante [1/min]
m Désactivé : vitesse de coupe constante [m/

Régime
constant

min]
o Modeles linéaires de percage et de fraisage sur
e te la face frontale ou I'enveloppe
ey Modeles circulaires de percage et de fraisage sur
cireul. la face frontale ou I'enveloppe

e Prisg en compte des valeurs programmeées ou
i modifiées

Interrompre le dialogue en cours

Retour

Si vous avez terminé le cycle avec la softkey Saisie finie, une autre
barre de softkeys apparatt.
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Mode Apprentissage | Travailler avec des cycles

Softkeys lors de la programmation des cycles

Corriger un outil

Corr.

outil Informations complémentaires : "Corrections
d'outils dans le sous-mode Apprentissage’,
Page 202

_ Commencer le cycle en mode pas & pas

indiv.

— Afficher les séquences de base

base

Afficher la simulation
VR

Meémoriser le cycle (uniguement avec
Ajoute cycle)

Mémoriser

Ecraser le cycle (uniqguement avec Modif. cycle)

Rem-
placer

Retour a la description du cycle

Retour

Corrections d'outils dans le sous-mode Apprentissage

Corrections d'outil dans le sous-mode Apprentissage

Les corrections d'outils peuvent étre définies avec la manivelle ou
renseignées dans une fenétre de dialogue.

Entrer la correction d'outil :

» Définition du cycle

» Appuyer sur la softkey Saisie finie

Saisie
finie

> Appuyer sur la softkey Correction d'outil

Corr.
outil

» Appuyer sur la softkey Correction manivelle

Correction
manivelle

e » Sinon, appuyer sur la softkey Définir correction
correction

» Appuyer sur la softkey Corr. X (ou Corr. Z)

Corr. X
outil

» Avec la manivelle, déterminer la valeur de
correction — |'affichage est en mode chemin
restant

» Sinon, entrer la valeur de correction dx (ou dz,
dy)
» Appuyer sur la softkey Mémoriser ou Remplacer

Meémoriser
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Mode Apprentissage | Travailler avec des cycles

Adresses utilisées dans de nombreux cycles

Distance de sécurité G47

Les distances de sécurité sont utilisées pour les entrées et sorties
de contour. Si le cycle tient compte d'une distance de sécurité, le
dialogue contient I'adresse G47.

Valeur par défaut :

Informations complémentaires : "Liste des parametres machine”,
Page 622

Distances de sécurité SCI et SCK

Les distances de sécurité SCI et SCK sont utilisées pour les entrées
et sorties dans les cycles de percage et de fraisage.

® SCI : distance de sécurité dans le plan d'usinage

m SCK : distance de sécurité dans le sens de la passe

Valeur par défaut :

Informations complémentaires : "Liste des parameétres machine',
Page 622

Point de changement d'outil G14

L'adresse G14 vous permet de programmer un positionnement
du chariot a la position de changement de changement d'outil
mémorisée, a la fin du cycle.

Informations complémentaires : "Définir un point de changement
d'outil", Page 146

L'approche du point de changement d'outil peut étre influencé
comme suit :

aucun axe (ne pas approcher le point de changement d'outil)
0: simultané (par défaut)

: D'abord X, puis Z

: d'abord Z, puis X

: X seulement

: Z seulement

'Y seulement (dépend de la machine)

. simultané avec Y (dépend de la machine)

O oA WwN =

Limitations de coupe SX, SZ

Avec les adresses SX et SZ, vous pouvez limiter la zone de contour
a usiner dans les axes X et Z. En partant de la position de |'outil en
début de cycle, I'usinage du contour sera limité a ces positions.

Correction additionnelle Dxx

L'adresse Dxx vous permet d'activer une correction additionnelle
pour I'ensemble du déroulement du cycle. xx remplace les
numeéros de correction 1-16. La correction additionnelle est a
nouveau désactivée a la fin du cycle.
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72 Cycles de la piece brute
Elément de Signification
menu

Les cycles de la piece brute vous
permettent de décrire la piece brute et
la situation de serrage. lls n'ont aucune
influence sur I'usinage.

Les contours de la piece brute sont affichés
lors de la simulation d'usinage.

=

Elément de
menu

b=

Cycles pour la piéce brute

Barre piéce brute/tube

Définir la piece brute par défaut

Mode Apprentissage | Cycles de la piéce brute

3) Aprentissage

%°  300.000 aX
2 450,000 a2
v 0.000 a¥
SR | o

| % saast.Tuzn

| B Editeur d'outils

u 0.000 10
B o T
. e

300.9 a/nin

8 ° L g 3060 Umin
jefinir 1a pie

= B

=]

001
xoen [P
12 b h

0.000

w1 | 90S, 1002
a piéce brute

=

Contour piéce brute ICP
Description libre de la piéce brute avec ICP

>
Barre piéce brute/tube
=
=

Le cycle définit la piéce brute et le serrage. Ces informations sont
analysées dans le sous-mode Simulation.

» Sélectionner Définir la piéce brute

» Sélectionner Barre piéce brute/tube

Parameétres du cycle :
® X: Diameétre ext.

® Z: Longueur —y compris la surépaisseur transversale et la zone
de serrage

|. Diameétre interne

K: Coté droit — surépaisseur transversale
B: Zone de serrage

J: Type de serrage

® 0: non bridée

= 1: bridage externe

® 2: bridage interne

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal
® Contre-broche pour usinage sur face arriére

®m RG: Activer actual. du contour — actualisation du contour pour
le sous-mode Apprentissage

= (Q: Sans actual. du contour
® 1: avec actual. du contour

Informations complémentaires : "Actualisation de la piece
brute dans le sous-mode Apprentissage”, Page 198
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Mode Apprentissage | Cycles de la piéce brute

Contour piece brute ICP

t > Sélectionner Définir la piéce brute

@ » Sélectionner Contour piéce brute ICP

Le cycle définit la piéce brute et le serrage. Ces informations sont
analysées dans le sous-mode Simulation.

Parametres du cycle :

X: Diameétre de serrage

Z: Position de serrage en Z
B: Zone de serrage

J: Type de serrage

® 0: non bridée

® 1: bridage externe

® 2: bridage interne

RK: No. contour ICP

WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laguelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

= Entrainement principal
. Contre-broche pour usinage sur face arriére

RG: Activer actual. du contour — actualisation du contour pour
le sous-mode Apprentissage

= (Q: Sans actual. du contour
= 1: avec actual. du contour

Informations complémentaires : "Actualisation de la piéce
brute dans le sous-mode Apprentissage”, Page 198
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Mode Apprentissage | Cycles monopasses

73 Cycles monopasses

Elément de Signification Dwornwsosse | Dametitum | B e etis B
menu %  300.000 AR | U 0.00010 oot -
2 450.000 a2 | . -
L5 Les cycles monopasses vous permettent de ¥ oeooavy L R
. [P ; [ il ek AE 45" L euen = Lk iosSi1002 T |
positionner I'outil en avance rapide, d'exé- RPTTRG lEoe
cuter des passes linéaires ou circulaires i . = B |
individuelles, de créer des chanfreins ou des |
arrondis et de programmer des fonctions M. ‘* l’“ L“
{ 1 |
Elément de Cycles monopasses L B 3 |
menu Pos.mazche rapide 14:18
AR

Pos.marche rapide

'4..}\:;» o Point chgt outil

Aller pt

Usinage linéaire longitud./Usinage linéaire
transversal Passe longitudinale/transversale
individuelle

Usinage linéaire en angle Passe oblique
individuelle

Usinage circulaire Passe circulaire indivi-
duelle (sens de coupe, voir I'élément de
menu)

Créer un Chanfrein

Créer un Arrondi

5 Appeler une Fonction M
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Mode Apprentissage | Cycles monopasses

Positionnement marche rapide
ﬁ » Sélectionner Coupes indiv.

P > Sélectionner Positionnement marche rapide
s

L'outil se déplace en avance rapide du Point initial au Point
destination.

Parametres du cycle :

X, Z: Point initial

X2, Z2: Point destination

T: No. outil — numéro d'emplacement de la tourelle

ID: No. d'identif.

MT: M apreés T: fonction M exécutée aprés 'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe

d'usinage.

B MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

® WP: Numéro broche - indique la broche de piece avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

m  Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)
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Mode Apprentissage | Cycles monopasses

Approche du point de changement d'outil

ﬁ » Sélectionner Coupes indiv.
b T a
g » Sélectionner Positionnement marche rapide com
s
v > Appuyer sur la softkey chang.T Aller pt
Aller pt G14 L @

L'outil se déplace en avance rapide de la position actuelle jusqu'au g
Point chgt outil. - E— .

Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

Une fois le point de changement d'outil atteint, la commande passe
al'outil indiqué a T.

Parameétres du cycle :

= G14: Point chgt outil — Ordre (par défaut : 0)

0: simultané (course de déplacement)

: D'abord X, puis Z

: d'abord Z, puis X

: X seulement

: Z seulement

H B B B B ©®H
g A W N =

: Y seulement (dépend de la machine)
® 6: simultané avec Y (dépend de la machine)

= T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

® ID: No. d'identif.

B MT: M aprés T: fonction M exécutée apres |'appel d'outil T

B MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

® MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

= Entrainement principal

. Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)
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Mode Apprentissage | Cycles monopasses

Usinage linéaire longitud.

ﬁ » Sélectionner Coupes indiv.

. . . ez e . —Z2—= — A
oA » Sélectionner Usinage linéaire longitud. 2
=m S T

> Sélectionner le type de cycle :
m Désactivé : I'outil reste a sa position a la fin
du cycle.
m  Activé : I'outil revient au point de départ.

avec
marche AR

Usinage linéaire longitud. : I'outil se déplace du Point initial au Pt
arrivée contour Z2 avec |'avance d'usinage et garde sa position a
la fin du cycle.

Usinage linéaire longitud. (avec marche AR) : |'outil effectue une
approche, puis la passe longitudinale, avant de revenir au Point
initial a la fin du cycle.

Parameétres du cycle :
X, Z: Point initial L e |
X1: Pt départ contour (si avec marche AR)
Z2: Pt arrivée contour

T: No. outil — numéro d'emplacement de la tourelle

G14: Pt.chgt outil (si avec marche AR)

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M apreés T: fonction M exécutée aprés 'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe

d'usinage.

B MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

® Contre-broche pour usinage sur face arriere

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Finition

Exécution du cycle, si avec marche AR :
1 se déplace du Point initial au Pt départ contour X1

2 se déplace avec l'avance d'usinage jusqu'au Pt arrivée contour
2

3 reléve I'outil et effectue un déplacement paraxial pour revenir au
Point initial
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Usin.lin.transv.
ﬁ » Sélectionner Coupes indiv.
Ef » Sélectionner Usin.lin.transv.

> Sélectionner le type de cycle :
m Désactivé : I'outil reste a sa position a la fin
du cycle.
m  Activé : I'outil revient au point de départ.

avec
marche AR

Usin.lin.transv. : I'outil se déplace du Point initial au Pt arrivée
contour X2 avec |l'avance d'usinage et garde sa position a la fin du

cycle.

Usin.lin.transv. (avec marche AR) : L'outil effectue une approche,

puis la passe transversale, avant de revenir au Point initial a la fin ]
du cycle. 1 4

Parametres du cycle :

= X, Z: Point initial &

® Z71: Pt départ contour (si avec marcheAR)  —|——— [ [
X2: Pt arrivée contour

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

G14: Pt.chgt outil (si avec marche AR)

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M apreés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe

d'usinage.

® MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

= Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Finition

Exécution du cycle, si avec marche AR :
1 se déplace du Point initial au Pt départ contour Z1

2 se déplace avec l'avance d'usinage jusqu'au Pt arrivée contour
X2

3 reléve I'outil et effectue un déplacement paraxial pour revenir au
Point initial
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Usinage linéaire en angle
ﬁ » Sélectionner Coupes indiv.

----- f > Sélectionner Usinage linéaire en angle

> Sélectionner le type de cycle :

m Désactivé : I'outil reste a sa position a la fin
du cycle.

m  Activé : I'outil revient au point de départ.

avec
marche AR

Usin.lin.en angle : la commande calcule la position cible et
se déplace en linéaire du Point initial a la position cible, avec
I'avance d'usinage. L'outil s'immobilise en fin de cycle.

Usin.lin.en angle (avec marche AR) : la commande calcule la

position cible. L'outil effectue ensuite son approche, exécute sa

passe linéaire, puis revient au Point initial a la fin du cycle. La
correction de rayon de dent est prise en compte.

Parameétres du cycle :

X, Z: Point initial

X1, Z1: Pt départ contour (si avec marche AR)

X2, Z2: Pt arrivée contour

A: Angle initial (plage : —=180° < A < 180°)

G47: Distance sécurité (si avec marche AR)

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle
G14: Pt.chgt outil (si avec marche AR)

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

® MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

B Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

X2, 72

X2, A

Z2, A

X2, 22

X2, A

22, A

S —

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Finition

o Combinaisons de parameétres pour le point d'arrivée :
voir dessin d'aide
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Exécution du cycle, si avec marche AR :
1 calcule la position cible

2 se déplace en linéaire du Point initial au Pt départ contour X1,
Z1

3 se déplace a la position cible avec |'avance d'usinage

4 releve l'outil et effectue un déplacement paraxial pour revenir au
Point initial
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Usin.circul.
ﬁ » Sélectionner Coupes indiv.
» Sélectionner Usin.circul. (avec rotation a
| gauche)
= » Sinon, sélectionner Usin.circul. (rotation a
! droite)

> Sélectionner le type de cycle :

m Désactivé : I'outil reste a sa position a la fin
du cycle.

m  Activé : I'outil revient au point de départ.

avec
marche AR

Usin.circul. : I'outil se déplace en trajectoire circulaire du Point
initial X, Z au Pt arrivée contour X2, Z2, avec |'avance d'usinage,
et reste a cette position a la fin du cycle.

Usin.circul. (avec marche AR) : L'outil effectue une approche, puis
la passe circulaire, avant de revenir au Point initial a la fin du cycle.
La correction de rayon de dent est prise en compte.

Parameétres du cycle :

X, Z: Point initial

X1, Z1: Pt départ contour (si avec marche AR)
X2, Z2: Pt arrivée contour

R: Rayon

G47: Distance sécurité (si avec marche AR)

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle
G14: Pt.chgt outil (si avec marche AR)

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

® MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

B Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Finition
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Exécution du cycle, si avec marche AR :

1 effectue un déplacement paraxial entre le Point initial et le Pt
départ contour X1, Z1

2 se déplace jusqu'au Pt arrivée contour X2, Z2, avec |'avance
d'usinage

3 releve l'outil et effectue un déplacement paraxial pour revenir au
Point initial
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Chanfrein
ﬁ » Sélectionner Coupes indiv.

i ..... f » Sélectionner Chanfrein

> Sélectionner le type de cycle :
m Désactivé : I'outil reste a sa position a la fin
du cycle.
m  Activé : I'outil revient au point de départ.

avec
marche AR

Chanfrein : ce cycle permet de réaliser un chanfrein coté par
rapport au coin du contour. L'outil s'immobilise en fin de cycle.

Chanfrein (avec marche AR) : I'outil aborde la piece, crée le
chanfrein coté par rapport au coin du contour et revient au Point
initial a la fin du cycle. La correction de rayon de dent est prise en
compte.

Parameétres du cycle :

® X, Z: Point initial

® X1, Z1: Angle contour

B A: Angle initial — angle du chanfrein (plage : 0° < A < 90°)

E |, K Largeur chanfr. en X et Z

® J: Position (par défaut : 1)

Le signe qui précéde détermine le sens d'usinage (voir figure

d'aide).

G47: Distance sécurité (si avec marche AR)

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

G14: Pt.chgt outil (si avec marche AR)

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe

d'usinage.

B MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Finition
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Mode Apprentissage | Cycles monopasses

Combinaisons de paramétres pour le chanfrein :

E | ou K (chanfrein a 45°)

" | K

® |,AoukK A

Exécution du cycle, si avec marche AR :

1 calcule le point de départ et le point final du chanfrein

2 effectue un déplacement paraxial du Point initial au point de
départ du chanfrein

3 se déplace jusqu'au point final du chanfrein, avec I'avance
d'usinage

4 releve l'outil et effectue un déplacement paraxial pour revenir au
Point initial
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ﬁ » Sélectionner Coupes indiv.

------ f} » Sélectionner Arrondi

> Sélectionner le type de cycle :

avec
marche AR

m Désactivé : I'outil reste a sa position a la fin
du cycle.

m  Activé : I'outil revient au point de départ.

Arrondi : le cycle crée un arrondi coté par rapport au coin du
contour. L'outil s'immobilise en fin de cycle.

Arrondi (avec marche AR) : I'outil aborde la piéce, crée |'arrondi

coté par rapport au coin du contour et revient au Point initial a la 8 !

fin du cycle. La correction de rayon de dent est prise en compte. 4@2 :
Paramétresducycle: y

® X, Z: Point initial o~ 1 | i
® X1, Z1: Angle contour : ! B I =7 e
® R: Rounding 4 g = —t- |

® J: Position (par défaut : 1)
Le signe qui précéde détermine le sens d'usinage (voir figure
d'aide).

m  G47: Distance sécurité (si avec marche AR)

® T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

B G14: Pt.chgt outil (si avec marche AR)

® ID: No. d'identif.

m S: Vitesse de coupe ou Régime constant

= F: Avance/tour

® MT: M aprés T: fonction M exécutée apres |'appel d'outil T

= MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

B MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

® WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Finition
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Exécution du cycle, si avec marche AR :

1 calcule le point de départ et le point final de I'arrondi

2 effectue un déplacement paraxial du Point initial au point de
départ de I'arrondi

3 se déplace en trajectoire circulaire jusqu'au point final de
['arrondi

4 releve l'outil et effectue un déplacement paraxial pour revenir au
Point initial
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Fonctions M

Les commandes machine (fonctions M) ne sont exécutées qu'aprés
avoir appuyé sur la touche START CN. La softkey Liste M vous
permet d'ouvrir une vue d'ensemble des différentes fonctions

M disponibles. Pour connaitre la signification de la fonction M,
consulter le manuel de la machine.

Fonction M :
ﬁ » Sélectionner Coupes indiv.
A » Sélectionner Fonction M
ﬁ M
» Entrer le numéro de la fonction M
s » Terminer I'introduction
finie'
— » Appuyer sur la touche START CN

11

Arrét de la broche M19 (positionnement de la broche) :

ﬁ > Sélectionner Coupes indiv.
7 » Sélectionner Fonction M
oy M
_ > Activer M19
broch.M19
» Introduire I'angle d'arrét
il » Terminer l'introduction
finie
— » Appuyer sur la touche START CN
1
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74 Cycles multipasses

Elément de Signification Dwerorsense | TN (ST (£3 I

menu % 300.000 aX ] 0.000 10 001 =
2 450.000 a2 . =

5 Les cycles multipasses réalisent I'ébauche v 0.000 &Y ’ e omuy

51 et la finition des contours simples en mode i EIETRE | elTd

Normal et des contours complexes en 0
mode Etendu.

Informations complémentaires : "Contours ICP", Page 440

o = Répartition des passes : la commande calcule une
passe <= Prof. approche P. Toute passe de finition ‘ s
est évitée.
B Surépaisseurs : elles sont prises en compte en
mode étendu

= Correction du rayon de la dent : est appliquée
= Distance de sécurité aprés une passe :
® Mode normal : 1 mm

B Mode étendu : il est paramétré de maniére
distinct pour I'usinage intérieur et |'usinage
extérieur
Informations complémentaires : "Liste des
parametres machine", Page 622

Sens d'usinage et de prise de passe pour les cycles
multipasses : la commande détermine le sens d'usinage et de
prise de passe a partir des paramétres du cycle.

Sont déterminants :

® Mode Normal : les parametres Point départ X, Z (en mode
Machine : position actuelle de I'outil) et Pt départ contour X1/
Pt arrivée contour Z2

B Mode étendu : les paramétres Pt départ contour X1, Z1 et Pt
arrivée contour X2, Z2

B Cycles ICP : les parametres Point départ X, Z (en mode
Machine : position actuelle de I'outil) et le point de départ du
contour ICP

Elément de Cycles Multipasses
menu

Enlvmt longit.des copeaux/Enlvmt
copeaux transv.
Cycles d'ébauche et de finition pour
contours simples

% m Plongée longitudinale/Plongée transver-
sale

Cycle d'ébauche et de finition pour les
contours en plongée simples
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Elément de Cycles Multipasses
menu

- ICP-paral.cont. long./ICP-paral.cont.
ﬁ_' ﬁf] transv.

Cycles d'ébauche et de finition pour
contours variés (lignes de coupe paralléles a
la piéce finie)

: |‘1' Enlvmt copeaux ICP longit./Enlvmt
‘ll copeaux ICP transv.

Cycle d'ébauche et de finition pour contours
variés
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Position de I'outil

Tenez compte de la position de I'outil Point initial X, Z avant
|'exécution des cycles multipasses.

Les regles sont valables pour tous les sens d'usinage et de passe,
ainsi que pour I'ébauche et la finition :

® | e point de départ ne doit pas se trouver dans la zone hachurée.
B | azone d'usinage commence a partir du Point initial X, Z si

|'outil est situé avant la section de contour. Sinon, seule la
section de contour définie sera usinée.

B Sjle Point initial X, Z se trouve au-dessus du centre de rotation
lors d'un usinage intérieur, seule la section de contour définie
sera usinée.

(A = Pt départ contour X1, Z1; E = Pt arrivée contour X2, Z2)

Formes de contours

Eléments de contour avec les cycles multipasses

Mode Normal

Enlévement des copeaux sur zone rectangu-
laire

Mode Etendu
Biseau en début de contour

Mode Etendu
Biseau en fin de contour

Mode Etendu

Biseau en début et fin de contour avec angle
> 45°

Mode Etendu

Une pente (en programmant le point de
départ du contour, le point final du contour
et I'angle de départ)

Mode Etendu

Arrondi

Mode Etendu
Chanfrein (ou arrondi) en fin de contour

Mode Normal
Multipasses avec contour descendant

Mode Normal
Biseau en fin de contour

Mode Etendu

Arrondi au creux du contour (aux deux
angles)

Mode Etendu
Chanfrein (ou arrondi) en début du contour

Mode Etendu
Chanfrein (ou arrondi) en fin de contour
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Enlvmt longit.des copeaux
% » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.

H=0

% » Sélectionner Enlvmt longit.des copeaux 2 *Z”b

Le cycle ébauche le rectangle décrit par le Point initial et le Pt
départ contour X1/Pt arrivée contour Z2.

Parametres du cycle :

® X, Z: Point initial

X1: Pt départ contour
Z2: Pt arrivée contour

H=0

P: Prof. approche - profondeur de passe maximale

H: Lissage du contour ’
|

|

|

0: a chaque passe Het

s ‘s !
1: a la derniére passe = ox1

2: aucun lissage

B
®  G47: Distance sécurité - $ L ;jx

Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47", == 7
Page203 =

® T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

= G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour
MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe

d'usinage.

® MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

B Entrainement principal

. Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Ebauche
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Exécution du cycle :

1 Calcul de la répartition des passes (passe)

2 plonge a partir du Point initial pour la premiére passe

3 se déplace jusqu'au Pt arrivée contour Z2, avec |'avance
d'usinage

4 en fonction du Lissage du contour H, I'outil quitte le contour

marche arriere et nouvelle plongée de I'outil

6 répete les étapes 3 a 5 jusqu'a ce que le Pt départ contour X1
soit atteint

o1

7 se retire en diagonale par rapport au Point initial
8 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Enlvmt copeaux transv.
% » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.

% » Sélectionner Enlvmt copeaux transv.

Le cycle ébauche le rectangle décrit par le Point initial et le Pt
départ contour Z1/Pt arrivée contour X2.

Parametres du cycle :

X, Z: Point initial

Z1: Pt départ contour

X2: Pt arrivée contour

P: Prof. approche - profondeur de passe maximale
H: Lissage du contour

B 0: a chaque passe

® 1: a la derniére passe

E 2: aucun lissage

G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

T: No. outil — numéro d'emplacement de la tourelle

= G14: Pt.chgt outil

Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

B Entrainement principal

. Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de

données technologiques : Ebauche
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Exécution du cycle :

1 Calcul de la répartition des passes (passe)

2 plonge a partir du Point initial pour la premiére passe

3 se déplace jusqu'au Pt arrivée contour X2, avec I'avance
d'usinage

4 en fonction du Lissage du contour H, I'outil quitte le contour

marche arriere et nouvelle plongée de I'outil

6 répete les étapes 3 a b5 jusqu'a ce que le Pt départ contour Z1
soit atteint

o1

7 se retire en diagonale par rapport au Point initial
8 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Enlvmt longit.des copeaux — Etendu
% » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.

H=0

% » Sélectionner Enlvmt longit.des copeaux

» Appuyer sur la softkey Etendu

Etendu

Le cycle ébauche la zone décrite par le Point initial et le Pt
départ contour X1/Pt arrivée contour Z2 en tenant compte des
surépaisseurs.

Parameétres du cycle :

H=0

B X, Z: Point initial 21—
Sy B2 -BL_
® X1, Z1: Pt départ contour -
® X2, Z2: Pt arrivée contour vt R L’“
= P Pr.'of. approche - profondeur de passe maximale WIW k w& e 41
= H: Lissage du contour L= ot ;
= 0: a chaque passe © e e & |
® 1: a la derniére passe == NN | |
E  2: aucun lissage

I, K: Surépaisseur X et Z

A: Angle initial (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°)
W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°)
R: Rounding

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

B1, B2: Chanfrein-B /Arrondi+B (B1 en début de contour et B2
en fin de contour)

® B > 0: rayon de I'arrondi

B B < 0: largeur du chanfrein

= BP: Durée pause - intervalle de temps pour l'interruption du
mouvement d'avance
Le copeau est brisé pendant I'interruption de l'avance
(intermittente).

= BF: Durée avance - intervalle de temps jusqu'a la pause
suivante
Le copeau est brisé pendant I'interruption de I'avance
(intermittente)

® GA47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

® MT: M aprés T: fonction M exécutée apres |'appel d'outil T

= MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.
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B MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Ebauche

Exécution du cycle :
1 Calcul de la répartition des passes (passe)
2 plonge a partir du Point initial pour la premiéere passe

3 se déplace jusqu'au Pt arrivée contour Z2 ou jusqu'a un
élément de contour de votre choix avec I'avance d'usinage

4 en fonction du Lissage du contour H, I'outil quitte le contour
5 marche arriere et nouvelle plongée de I'outil

6 répéte les étapes 3 a 5 jusqu'a ce que le Pt départ contour X1
soit atteint

7 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial

8 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Enlvmt copeaux transv. — Etendu
% » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.

% » Sélectionner Enlvmt copeaux transv.

» Appuyer sur la softkey Etendu

Etendu

Le cycle ébauche la zone décrite par le Point initial et le Pt
départ contour Z1/Pt arrivée contour X2 en tenant compte des
surépaisseurs.

Parameétres du cycle :

B X, Z: Point initial

® X1, Z1: Pt départ contour
X2, Z2: Pt arrivée contour

0

|
= P: Prof. approche — profondeur de passe maximale

® H: Lissage du contour

= 0: a chaque passe

E 1: a la derniére passe

E  2: aucun lissage

I, K: Surépaisseur X et Z

A: Angle initial (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°)
W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°)
R: Rounding

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle
G14: Pt.chgt outil

Informations complémentaires : "Point de changement d'outil

G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

en fin de contour)
® B > 0: rayon de l'arrondi
B B < 0: largeur du chanfrein

= BP: Durée pause - intervalle de temps pour l'interruption du
mouvement d'avance
Le copeau est brisé pendant I'interruption de l'avance
(intermittente).

= BF: Durée avance - intervalle de temps jusqu'a la pause
suivante
Le copeau est brisé pendant I'interruption de I'avance
(intermittente)

® GA47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

® MT: M aprés T: fonction M exécutée apres |'appel d'outil T

= MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.
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B MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Ebauche

Exécution du cycle :
1 Calcul de la répartition des passes (passe)
2 plonge a partir du Point initial pour la premiéere passe

3 se déplace jusqu'au Pt arrivée contour X2 ou jusqu'a un
élément de contour de votre choix, avec I'avance d'usinage

4 en fonction du Lissage du contour H, I'outil quitte le contour
5 marche arriere et nouvelle plongée de I'outil

6 répéte les étapes 3 a 5 jusqu'a ce que le Pt départ contour Z1
soit atteint

7 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial

8 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Usinage finition longit.
% » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.

% » Sélectionner Enlvmt longit.des copeaux |

> Appuyer sur la softkey Pass. finition

Pass.
finition

Le cycle réalise la finition de la section de contour entre le Pt
départ contour X1 et le Pt arrivée contour Z2.

o L'outil revient au Point initial a la fin du cycle.

Parametres du cycle :

X, Z: Point initial

X1: Pt départ contour

Z2: Pt arrivée contour
G47: Distance sécurité

"""""""" J@
¢ﬁ
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47", —22—~ =z

Page 203
T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

= G14: Pt.chgt outil

Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

B Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de

données technologiques : Finition
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Exécution du cycle :

1 se déplace du Point initial au Pt départ contour X1 dans le
sens transversal

2 réalise d'abord la finition dans le sens longitudinal, puis dans le
sens transversal

3 revient au Point initial dans le sens longitudinal
4 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Usinage finition transv.
% » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.

% » Sélectionner Enlvmt copeaux transv.

> Appuyer sur la softkey Pass. finition

Pass.
finition

Le cycle réalise la finition de la section de contour entre le Pt
départ contour Z1 et le Pt arrivée contour X2.

o L'outil revient au Point initial a la fin du cycle.

Parametres du cycle :

X, Z: Point initial
Z1: Pt départ contour
X2: Pt arrivée contour

G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : 'Distance de sécurité G47",
Page 203

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

= G14: Pt.chgt outil

Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

B Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de

données technologiques : Finition
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Exécution du cycle :

1 se déplace du Point initial au Pt départ contour Z1, dans le
sens longitudinal

2 finition tout d'abord dans le sens transversal, puis dans le sens
longitudinal

3 revient au Point initial dans le sens transversal
4 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Usinage finition longit. — Etendu
% » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.

% » Sélectionner Enlvmt longit.des copeaux |

» Appuyer sur la softkey Etendu

Etendu

» Appuyer sur la softkey Pass. finition

Pass.
finition

Le cycle réalise la finition de la section de contour entre le Pt
départ contour et le Pt arrivée contour.

o L'outil reste a la méme position en fin de cycle.

Parameétres du cycle :

X, Z: Point initial
X1, Z1: Pt départ contour
X2, Z2: Pt arrivée contour

DXX: No. correction add. (plage : 1-16)
Informations complémentaires : "Correction additionnelle
Dxx", Page 203

G58: Surépaisseur paraxiale

A: Angle initial (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°)
W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°)
R: Rounding

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

B1, B2: Chanfrein-B /Arrondi+B (B1 en début de contour et B2
en fin de contour)

= B > 0: rayon de l'arrondi
B B < 0: largeur du chanfrein

G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage
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B WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

B Entrainement principal

® Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Finition

Exécution du cycle :

1 se déplace du Point initial au Pt départ contour X1, Z1 dans le
sens transversal

2 réalise la finition de la section de contour du Pt départ contour
X1, Z1 au Pt arrivée contour X2, Z2 en tenant compte des
éléments de contour de votre choix

3 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Mode Apprentissage | Cycles multipasses

Usinage finition transv. — Etendu

% » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.
—rhl—= —i—=

,,,,,,,, A
» Sélectionner Enlvmt copeaux transv. .
vl

e » Appuyer sur la softkey Etendu
T » Appuyer sur la softkey Pass. finition & ijz
finition L |

Le cycle réalise la finition de la section de contour entre le Pt
départ contour et le Pt arrivée contour.

o L'outil reste a la méme position en fin de cycle. g‘% ?
i oX2

Parameétres du cycle :

m X, Z: Point initial e

= X1, Z1: Pt départ contour 'i Nl oX
® X2, Z2: Pt arrivée contour I e |
® DXX: No. correction add. (plage : 1-16)

Informations complémentaires : "Correction additionnelle
Dxx", Page 203

G58: Surépaisseur paraxiale

A: Angle initial (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°)
W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°)
R: Rounding

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

B1, B2: Chanfrein-B /Arrondi+B (B1 en début de contour et B2
en fin de contour)

= B > 0: rayon de l'arrondi
B B < 0: largeur du chanfrein

B G47. Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

B MT: M aprés T: fonction M exécutée apres |'appel d'outil T

" MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

® MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage
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Mode Apprentissage | Cycles multipasses

B WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

B Entrainement principal

® Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Finition

Exécution du cycle :

1 se déplace du Point initial au Pt départ contour X1, Z1 dans le
sens longitudinal

2 réalise la finition de la section de contour du Pt départ contour
X1, Z1 au Pt arrivée contour X2, Z2 en tenant compte des
éléments de contour de votre choix

3 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Mode Apprentissage | Cycles multipasses

Usinage, plongée longitudinale

!-11 » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.
% » Sélectionner Plongée longitudinale

Le cycle ébauche la zone décrite par le Pt départ contour, le Pt
arrivée contour et I'Angle plongée.

H=0

o ® | 'outil plonge avec I'angle maximal possible ; la
matiére restante n'est pas usinée.

® Plus I'angle de plongée de I'outil est grand, plus la
réduction de l'avance sera importante (50 % max.).

Parametres du cycle :

® X, Z: Point initial

X1, Z1: Pt départ contour

X2, Z2: Pt arrivée contour

P: Prof. approche - profondeur de passe maximale
H: Lissage du contour
|
|
|

0: a chaque passe
1: a la derniére passe
2: aucun lissage
: Angle plongée (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°)
B W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°)
®  G47. Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203
® T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

B G14: Pt.chgt outil

]
>

Informations complémentaires : "Point de changement d'outil

G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe

d'usinage.

B MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

B Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)
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6 Type d'usinage permettant d'accéder a la base de

données technologiques : Ebauche

Exécution du cycle :

1
2

240

calcule la répartition des passes

effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial pour la
premiere passe

plonge avec I'Angle plongée A, avec une avance réduite

se déplace jusqu'au Pt arrivée contour Z2 ou jusqu'a I'oblique
définie par I'Angle final W, avec |'avance d'usinage

en fonction du Lissage du contour H, I'outil quitte le contour

I'outil est rétracté et plonge a nouveau pour effectuer la passe
suivante

répete les étapes 3 a 6 jusqu'a ce que le Pt arrivée contour X2
soit atteint

effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial
aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14

Mode Apprentissage | Cycles multipasses
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Mode Apprentissage | Cycles multipasses

Usinage, plongée transversale

!-11 » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.
m » Sélectionner Plongée transversale

Le cycle ébauche la zone décrite par le Pt départ contour, le Pt
arrivée contour et I'Angle plongée.

o ® | 'outil plonge avec I'angle maximal possible ; la
matiére restante n'est pas usinée.

® Plus I'angle de plongée de I'outil est grand, plus la
réduction de l'avance sera importante (50 % max.).

Parametres du cycle :

® X, Z: Point initial

X1, Z1: Pt départ contour

X2, Z2: Pt arrivée contour

P: Prof. approche - profondeur de passe maximale
H: Lissage du contour
|
|
|

0: a chaque passe

1: a la derniére passe

2: aucun lissage
: Angle plongée (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°)
B W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°)
®  G47. Distance sécurité

Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

® T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

B G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe

d'usinage.

B MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

B Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

E B B BN ]
>
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Mode Apprentissage | Cycles multipasses

6 Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Ebauche

Exécution du cycle :
1 Calcul de la répartition des passes (passe)

2 effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial pour la
premiere passe

3 plonge avec I'Angle plongée A, avec une avance réduite

4 se déplace jusqu'au Pt arrivée contour X2 ou jusqu'a I'oblique
définie par I'Angle final W, avec |'avance d'usinage

5 en fonction du Lissage du contour H, I'outil quitte le contour

6 I'outil est rétracté et plonge a nouveau pour effectuer la passe
suivante

7 répete les étapes 3 a 6 jusqu'a ce que le Pt arrivée contour Z2
soit atteint

8 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial

9 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Mode Apprentissage | Cycles multipasses

Usinage, Plongée longitudinale — Etendu

!-11 » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.
% » Sélectionner Plongée longitudinale

» Appuyer sur la softkey Etendu

Etendu

Le cycle ébauche la zone décrite par le Pt départ contour, le
Pt arrivée contour et I'Angle plongée, en tenant compte des
surépaisseurs.

o ® | 'outil plonge avec I'angle maximal possible ; la H=0 - -
matiére restante n'est pas usinée. ,Ef k T
® Plus I'angle de plongée de I'outil est grand, plus la o)
réduction de I'avance sera importante (60 % max.). Hal i

Parameétres du cycle :

® X, Z: Point initial

® X1, Z1: Pt départ contour
X2, Z2: Pt arrivée contour

0

|
= P: Prof. approche — profondeur de passe maximale

® H: Lissage du contour

= 0: a chaque passe

® 1: a la derniére passe

E  2: aucun lissage

I, K: Surépaisseur X et Z

A: Angle plongée (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°)
W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°)
R: Rounding

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

B1, B2: Chanfrein-B /Arrondi+B (B1 en début de contour et B2
en fin de contour)

® BP: Durée pause - intervalle de temps pour l'interruption du
mouvement d'avance
Le copeau est brisé pendant I'interruption de I'avance
(intermittente).

= BF: Durée avance - intervalle de temps jusqu'a la pause
suivante
Le copeau est brisé pendant I'interruption de I'avance
(intermittente)

B G47. Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203
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MT: M apreés T: fonction M exécutée aprés 'appel d'outil T
MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

WP: Numéro broche - indigue la broche de piece avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

®  Contre-broche pour usinage sur face arriére

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de

données technologiques : Ebauche

Exécution du cycle :

1
2

244

Calcul de la répartition des passes (passe)

effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial pour la
premiére passe

plonge avec I'Angle plongée A, avec une avance réduite

se déplace jusqu'au Pt arrivée contour Z2 ou jusqu'a un
élément de contour de votre choix, avec |'avance d'usinage

en fonction du Lissage du contour H, I'outil quitte le contour
I'outil est rétracté et plonge pour usiner la passe suivante

répete les étapes 3 a 6 jusqu'a ce que le Pt arrivée contour X2
soit atteint

effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial
aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14

Mode Apprentissage | Cycles multipasses
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Mode Apprentissage | Cycles multipasses

Usinage, plongée transversale, plongée transversale —

Etendu
!-11 » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.
m » Sélectionner Plongée transversale

» Appuyer sur la softkey Etendu

Etendu

Le cycle ébauche la zone décrite par le Pt départ contour, le
Pt arrivée contour et I'Angle plongée, en tenant compte des
surépaisseurs.

o ® | 'outil plonge avec I'angle maximal possible ; la

matiére restante n'est pas usinée.

® Plus I'angle de plongée de I'outil est grand, plus la
réduction de I'avance sera importante (60 % max.).

Parameétres du cycle :

X, Z: Point initial
X1, Z1: Pt départ contour
X2, Z2: Pt arrivée contour

0

: Prof. approche — profondeur de passe maximale

H: Lissage du contour

= 0: a chaque passe

® 1: a la derniére passe

E  2: aucun lissage

I, K: Surépaisseur X et Z

A: Angle plongée (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°)
W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°)
R: Rounding

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle
G14: Pt.chgt outil

Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

B1, B2: Chanfrein-B /Arrondi+B (B1 en début de contour et B2
en fin de contour)

BP: Durée pause - intervalle de temps pour I'interruption du
mouvement d'avance

Le copeau est brisé pendant I'interruption de I'avance
(intermittente).

BF: Durée avance - intervalle de temps jusqu'a la pause
suivante

Le copeau est brisé pendant I'interruption de I'avance
(intermittente)
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G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

MT: M apreés T: fonction M exécutée aprés 'appel d'outil T
MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

WP: Numéro broche - indigue la broche de piece avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

® Contre-broche pour usinage sur face arriere

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de

données technologiques : Ebauche

Exécution du cycle :

1
2

246

calcule la répartition des passes

effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial pour la
premiere passe

plonge avec I'Angle plongée A, avec une avance réduite

se déplace jusqu'au Pt arrivée contour X2 ou jusqu'a un
élément de contour de votre choix, avec |'avance d'usinage

en fonction du Lissage du contour H, I'outil quitte le contour
I'outil est rétracté et plonge pour usiner la passe suivante

répete les étapes 3 a 6 jusqu'a ce que le Pt arrivée contour Z2
soit atteint

effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial

aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14

Mode Apprentissage | Cycles multipasses
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Mode Apprentissage | Cycles multipasses

Usinage, plongée de finition longitudinale

!-11 » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.
% » Sélectionner Plongée longitudinale

> Appuyer sur la softkey Pass. finition

Pass.
finition

Le cycle réalise la finition de la section de contour entre le Pt
départ contour et le Pt arrivée contour. L'outil revient au Point
initial a la fin du cycle.

o = | 'outil plonge avec I'angle maximal possible ; la
matiére restante n'est pas usinée.
®m Plus I'angle de plongée de I'outil est grand, plus la
réduction de I'avance sera importante (60 % max.).

Parameétres du cycle :

® X, Z: Point initial

® X1, Z1: Pt départ contour

® X2, Z2: Pt arrivée contour

B A: Angle plongée (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°)
® W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°)

®  G47: Distance sécurité

Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

® T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

B G14; Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe

d'usinage.

® MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

B Entrainement principal

® Contre-broche pour usinage sur face arriére

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Finition
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Mode Apprentissage | Cycles multipasses

Exécution du cycle :

1 se déplace du Point initial au Pt départ contour X1, Z1 dans le
sens transversal

2 finition de la section de contour définie

3 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial

4 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Mode Apprentissage | Cycles multipasses

Usinage, plongée de finition transversale

!-11 » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.
m » Sélectionner Plongée transversale

> Appuyer sur la softkey Pass. finition

Pass.
finition

Le cycle réalise la finition de la section de contour entre le Pt
départ contour et le Pt arrivée contour. L'outil revient au Point
initial a la fin du cycle.

o = | 'outil plonge avec I'angle maximal possible ; la
matiére restante n'est pas usinée.
®m Plus I'angle de plongée de I'outil est grand, plus la
réduction de I'avance sera importante (60 % max.).

Parameétres du cycle :

® X, Z: Point initial

® X1, Z1: Pt départ contour

® X2, Z2: Pt arrivée contour

B A: Angle plongée (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°)
® W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°)

®  G47: Distance sécurité

Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

® T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

B G14; Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe

d'usinage.

® MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

B Entrainement principal

® Contre-broche pour usinage sur face arriére

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Finition
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Mode Apprentissage | Cycles multipasses

Exécution du cycle :

1 se déplace du Point initial au Pt départ contour X1, Z1 dans le
sens transversal

2 finition de la section de contour définie

3 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial

4 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Mode Apprentissage | Cycles multipasses

Usinage, Plongée de finition longitudinale — Etendu

!-11 » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.
% » Sélectionner Plongée longitudinale
S DXX
o Appuyer sur la softkey Etendu xx:m__m‘

» Appuyer sur la softkey Pass. finition

Pass.
finition

Le cycle réalise la finition de la section de contour entre le Pt
départ contour et le Pt arrivée contour. L'outil s'immobilise en

fin de cycle. R Bl | ’k
o = | 'outil plonge avec I'angle maximal possible ; la
matiére restante n'est pas usinée. DXx
) XX=01..16 | gxp R s
® Plus I'angle de plongée de I'outil est grand, plus la C ok

. : . : o o Y
réduction de I'avance sera importante (50 % max.). axfi s R ij
e — |

Parameétres du cycle :

® X, Z: Point initial

® X1, Z1: Pt départ contour
B X2, Z2: Pt arrivée contour

m DXX: No. correction add. (plage : 1-16)
Informations complémentaires : "Correction additionnelle
Dxx", Page 203

G58: Surépaisseur paraxiale

A: Angle plongée (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°)
W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°)
R: Rounding

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

B1, B2: Chanfrein-B /Arrondi+B (B1 en début de contour et B2
en fin de contour)

® B > 0: rayon de l'arrondi
B B < 0: largeur du chanfrein

B G47. Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

B MT: M aprés T: fonction M exécutée apres |'appel d'outil T

®  MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

® MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage
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Mode Apprentissage | Cycles multipasses

B WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

B Entrainement principal

® Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Finition

Exécution du cycle :

1 effectue un déplacement paraxial entre le Point initial et le Pt
départ contour X1, Z1

2 réalise la finition de la partie de contour, en tenant compte des
éléments de contour choisis

3 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Usinage, plongée de finition transversale — Etendu

!-11 » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.
m » Sélectionner Plongée transversale

» Appuyer sur la softkey Etendu

Etendu

» Appuyer sur la softkey Pass. finition

Pass.
finition

Le cycle réalise la finition de la section de contour entre le Pt
départ contour et le Pt arrivée contour. L'outil s'immobilise en
fin de cycle.

o = | 'outil plonge avec I'angle maximal possible ; la
matiére restante n'est pas usinée.
® Plus I'angle de plongée de I'outil est grand, plus la
réduction de I'avance sera importante (60 % max.).

Parameétres du cycle :

® X, Z: Point initial

® X1, Z1: Pt départ contour
B X2, Z2: Pt arrivée contour

m DXX: No. correction add. (plage : 1-16)
Informations complémentaires : "Correction additionnelle
Dxx", Page 203

G58: Surépaisseur paraxiale

A: Angle plongée (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°)
W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°)
R: Rounding

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

B1, B2: Chanfrein-B /Arrondi+B (B1 en début de contour et B2
en fin de contour)

® B > 0: rayon de l'arrondi
B B < 0: largeur du chanfrein

B G47. Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

B MT: M aprés T: fonction M exécutée apres |'appel d'outil T

®  MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

® MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage
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B WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

B Entrainement principal

® Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Finition

Exécution du cycle :

1 effectue un déplacement paraxial entre le Point initial et le Pt
départ contour X1, Z1

2 réalise la finition de la partie de contour, en tenant compte des
éléments de contour choisis

3 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Usinage parallele au contour ICP, longitudinal
% » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.

% » Sélectionner ICP-paral.cont. long.

Le cycle exécute une ébauche paralléle au contour dans la zone
définie.

0 ® | e cycle exécute une ébauche parallele au contour
en fonction de la Surépaisseur piéce brute J et
Type lignes d'intersect. H :

® J =0:zone définie par X, Z et le contour ICP ICP
en tenant compte des surépaisseurs

® J > 0:zone définie par le contour ICP (plus
surépaisseurs) et la Surépaisseur piéce brute J

m | 'outil plonge avec I'angle maximal possible ; la
matiére restante n'est pas usinée.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Avec Surépaisseur piéce brute J > 0, la commande ne vérifie
pas si la Prof. approche P programmée est possible avec

la géométrie de tranchant actuelle dans les sens transversal
et longitudinal. Il existe un risque de collision pendant le
mouvement d'approche !

> Sélectionner une Prof. approche P adaptée a la géométrie
actuelle du tranchant

Parametres du cycle :

® X, Z: Point initial

B FK: No. piéce finie ICP — Nom du contour a usiner
= P: Prof. approche (dépend de J)

m J = 0: P correspond a la profondeur maximale de passe.
Le cycle réduit la profondeur de passe si celle qui est
programmeée est impossible dans le sens transversal ou
longitudinal, en raison de la géométrie du tranchant.

® J > 0: Pcorrespond a la profondeur de passe.
Cette passe est utilisée dans le sens longitudinal et
transversal.

® H: Type lignes d'intersect. — e cycle usine
® 0: prof. usin. const.
E 1: lignes inters. équid.
® |, K: Surépaisseur X et Z
m J: Surépaisseur piéce brute
® J = 0: Le cycle usine a partir de la position de I'outil.

B J > 0: Le cycle usine la zone définie par la surépaisseur de la
piece brute.

® HR: Sens principal de ['usinage
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® SX, SZ: Limitation coupe en X et Z
Informations complémentaires : "Limitations de coupe SX,
SZ', Page 203

B G47. Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

® T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

B G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

BP: Durée pause - intervalle de temps pour I'interruption du
mouvement d'avance

Le copeau est brisé pendant I'interruption de I'avance
(intermittente).

= BF: Durée avance - intervalle de temps jusqu'a la pause
suivante
Le copeau est brisé pendant I'interruption de I'avance
(intermittente)

B A: Angl d'approche (référence : axe Z ; par défaut : paralléle a
I'axe Z)

B W: Angle approche (référence : axe Z ; par défaut :
perpendiculaire a I'axe Z)

® XA, ZA: Point départ p.brute (définition du point du coin du
contour de la piéce brute si aucune piéce brute n'est définie)

®m XA, ZA non programmés : le contour de la piece brute est
calculé a partir de la position de I'outil et du contour ICP

®m XA, ZA programmés : définition du coin du contour de la
piéce brute

B MT: M apreés T: fonction M exécutée apres |'appel d'outil T

B MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

B MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laguelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

® Contre-broche pour usinage sur face arriere

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Ebauche
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Exécution du cycle :

1 calcule la répartition des passes d'usinage en tenant compte de
la Surépaisseur piéce brute J et des Type lignes d'intersect.
H

® J = 0: La géométrie du tranchant est prise en compte. Il peut
en résulter des passes différentes dans le sens longitudinal
et transversal.

® J> 0: La méme passe est utilisée dans le sens longitudinal
et transversal.

2 effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial pour la
premiere passe

3 usine conformément a la répartition des passes calculée

4 |'outil est rétracté et plonge pour usiner la passe suivante

5 répete les étapes 3 a 4 jusqu'a ce que la zone définie soit
usinée

6 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial

7 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Usinage, parallele au contour transversal
% » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.

E » Sélectionner Multip.transv.paral.cont. ICP

Le cycle exécute une ébauche paralléle au contour dans la zone
définie.

0 ® | e cycle exécute une ébauche parallele au contour
en fonction de la Surépaisseur piéce brute J et
Type lignes d'intersect. H :

® J =0:zone définie par X, Z et le contour ICP ICP
en tenant compte des surépaisseurs

® J > 0:zone définie par le contour ICP (plus
surépaisseurs) et la Surépaisseur piéce brute J

m | 'outil plonge avec I'angle maximal possible ; la
matiére restante n'est pas usinée.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Avec Surépaisseur piéce brute J > 0, la commande ne vérifie
pas si la Prof. approche P programmée est possible avec i =l
la géométrie de tranchant actuelle dans les sens transversal
et longitudinal. Il existe un risque de collision pendant le
mouvement d'approche !

> Sélectionner une Prof. approche P adaptée a la géométrie
actuelle du tranchant

Parametres du cycle :

® X, Z: Point initial

B FK: No. piéce finie ICP — Nom du contour a usiner
= P: Prof. approche (dépend de J)

m J = 0: P correspond a la profondeur maximale de passe.
Le cycle réduit la profondeur de passe si celle qui est
programmeée est impossible dans le sens transversal ou
longitudinal, en raison de la géométrie du tranchant.

® J > 0: Pcorrespond a la profondeur de passe.
Cette passe est utilisée dans le sens longitudinal et
transversal.

® H: Type lignes d'intersect. — e cycle usine
® 0: prof. usin. const.
E 1: lignes inters. équid.

® |, K: Surépaisseur X et Z

m J: Surépaisseur piéce brute

® J = 0: Le cycle usine a partir de la position de I'outil.

B J > 0: Le cycle usine la zone définie par la surépaisseur de la
piece brute.

® HR: Sens principal de ['usinage
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SX, SZ: Limitation coupe en X et Z
Informations complémentaires : "Limitations de coupe SX,
SZ', Page 203

G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

B G14: Pt.chgt outil

Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

BP: Durée pause - intervalle de temps pour I'interruption du
mouvement d'avance

Le copeau est brisé pendant I'interruption de I'avance
(intermittente).

BF: Durée avance - intervalle de temps jusqu'a la pause
suivante

Le copeau est brisé pendant I'interruption de I'avance
(intermittente)

A: Angl d'approche (référence : axe Z ; par défaut :
perpendiculaire a I'axe Z)

W: Angle approche (référence : axe Z ; par défaut : paralléle a
I'axe Z)

XA, ZA: Point départ p.brute (définition du point du coin du
contour de la piéce brute si aucune piéce brute n'est définie)

®m XA, ZA non programmés : le contour de la piece brute est
calculé a partir de la position de I'outil et du contour ICP

®m XA, ZA programmés : définition du coin du contour de la
piéce brute

MT: M apreés T: fonction M exécutée aprés 'appel d'outil T
MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

WP: Numéro broche - indigue la broche de piece avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

® Contre-broche pour usinage sur face arriere

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de

données technologiques : Ebauche
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Exécution du cycle :

1 calcule la répartition des passes d'usinage en tenant compte de
la Surépaisseur piéce brute J et des Type lignes d'intersect.
H

® J = 0: La géométrie du tranchant est prise en compte. Il peut
en résulter des passes différentes dans le sens longitudinal
et transversal.

® J> 0: La méme passe est utilisée dans le sens longitudinal
et transversal.

2 effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial pour la
premiere passe

3 enlévement des copeaux conformément a la répartition des
passes calculée

4 |'outil est rétracté et plonge pour usiner la passe suivante

5 répétition de 3...4 jusqu'a ce que la zone définie soit usinée

6 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial

7 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Usinage, finition longitudinale paralléle au contour ICP
% » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.

% » Sélectionner ICP-paral.cont. long.

> Appuyer sur la softkey Pass. finition

Pass.
finition

Le cycle réalise la finition de la section de contour décrite dans le
contour ICP. L'outil s'immobilise en fin de cycle.

o L'outil plonge avec I'angle maximal possible, la matiere
restante n'est pas usinée.

Parameétres du cycle :
B X, Z: Point initial
B FK: No. piéce finie ICP — Nom du contour a usiner

m DXX: No. correction add. (plage : 1-16)
Informations complémentaires : "Correction additionnelle
Dxx", Page 203

®  G58: Surépaisseur paraxiale
® DI, DK: Surépaisseur X et Z en paraxial

m SX, SZ: Limitation coupe en X et Z
Informations complémentaires : "Limitations de coupe SX,
SZ', Page 203

®  G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

® T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

B G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe

d'usinage.

B MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

® Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)
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6 Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Finition

Exécution du cycle :

1 effectue un déplacement paraxial du Point initial au point de
départ du contour ICP

2 réalise la finition de la section de contour définie

3 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Usinage, Finition transversale paralléle au contour ICP

% » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.
E » Sélectionner Multip.transv.paral.cont. ICP
o > Appuyer sur la softkey Pass. finition DXx
fiPniti.on

Le cycle réalise la finition de la section de contour décrite dans le
contour ICP. L'outil s'immobilise en fin de cycle.

o L'outil plonge avec I'angle maximal possible, la matiere
restante n'est pas usinée.

Parameétres du cycle :
B X, Z: Point initial
B FK: No. piéce finie ICP — Nom du contour a usiner

m DXX: No. correction add. (plage : 1-16)
Informations complémentaires : "Correction additionnelle
Dxx", Page 203

®  G58: Surépaisseur paraxiale
® DI, DK: Surépaisseur X et Z en paraxial

m SX, SZ: Limitation coupe en X et Z
Informations complémentaires : "Limitations de coupe SX,
SZ', Page 203

®  G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

® T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

B G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe

d'usinage.

B MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

® Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)
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6 Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Finition

Exécution du cycle :
1 effectue un déplacement paraxial du Point initial au point de
départ du contour ICP

2 finition de la section de contour définie
3 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Enlvmt copeaux ICP longit.

% » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.

% » Sélectionner Enlév.cop.ICP long.

Le cycle ébauche la zone définie par le Point initial et le contour
ICP, en tenant compte des surépaisseurs.

o ® | 'outil plonge avec I'angle maximal possible ; la

matiére restante n'est pas usinée.

® Plus I'angle de plongée de I'outil est grand, plus la
réduction de l'avance sera importante (50 % max.).

Parameétres du cycle : E

X, Z: Point initial H-1
FK: No. piéce finie ICP — Nom du contour a usiner

e
>>>>> | T

P: Prof. approche - profondeur de passe maximale
H: Lissage du contour
® 0: a chaque passe =

® 1: a la derniére passe
E  2: aucun lissage

I, K: Surépaisseur X et Z
E: Comportement de plongée

E=0

® Pas de donnée : réduction d'avance automatique

B E = 0: pas de plongée —

® E > 0: avance de plongée utilisée

O: Masquer le dégagement

<oxorF

SX, SZ: Limitation coupe en X et Z 60
Informations complémentaires : "Limitations de coupe SX, o

SZ', Page 203

G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle
G14: Pt.chgt outil

Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

BP: Durée pause — intervalle de temps pour l'interruption du
mouvement d'avance

Le copeau est brisé pendant I'interruption de I'avance
(intermittente).

BF: Durée avance - intervalle de temps jusqu'a la pause
suivante

Le copeau est brisé pendant I'interruption de I'avance
(intermittente)
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A: Angl d'approche (référence : axe Z ; par défaut : parallele a
I'axe Z)

W: Angle approche (référence : axe Z ; par défaut :
perpendiculaire a I'axe Z)

XA, ZA: Point départ p.brute (définition du point du coin du
contour de la piece brute si aucune piece brute n'est définie)

®m XA, ZA non programmés : le contour de la piece brute est
calculé a partir de la position de I'outil et du contour ICP

®m XA, ZA programmés : définition du coin du contour de la
piece brute

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T
MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

WP: Numéro broche - indigue la broche de piece avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

® Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de

données technologiques : Ebauche

Exécution du cycle :

266

calcule la répartition des passes

effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial pour la
premiere passe

plonge avec une avance réduite pour les contours descendants
usine conformément a la répartition des passes calculée

en fonction du Lissage du contour H, I'outil quitte le contour
revient en arriére et se prépare a la passe suivante

répete les étapes 3 a 6 jusqu'a ce que la zone définie soit
usinée

effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial

aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14

Mode Apprentissage | Cycles multipasses
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Enlév.cop.ICP transv.
% » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.

E » Sélectionner Enlév.cop.ICP transv.

Le cycle ébauche la zone définie par le point de départ et le contour
ICP en tenant compte des surépaisseurs.

o ®m | 'outil plonge avec I'angle maximal possible ; la
matiére restante n'est pas usinée.

® Plus I'angle de plongée de I'outil est grand, plus la
réduction de I'avance sera importante (50 % max.).

Parameétres du cycle :
® X, Z: Point initial
= FK: No. piéce finie ICP — Nom du contour & usiner
= P: Prof. approche — profondeur de passe maximale
® H: Lissage du contour
® 0: a chaque passe
® 1: a la derniére passe
®  2: aucun lissage
= |, K: Surépaisseur X et Z
= E: Comportement de plongée
B Pas de donnée : réduction d'avance automatique
® E = 0: pas de plongée
® E > 0: avance de plongée utilisée
= O: Masquer le dégagement

m SX, SZ: Limitation coupe en X et Z
Informations complémentaires : "Limitations de coupe SX,
SZ', Page 203

® G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

® T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

BP: Durée pause - intervalle de temps pour I'interruption du
mouvement d'avance

Le copeau est brisé pendant I'interruption de I'avance
(intermittente).

= BF: Durée avance - intervalle de temps jusqu'a la pause
suivante
Le copeau est brisé pendant I'interruption de I'avance
(intermittente)
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A: Angl d'approche (référence : axe Z ; par défaut : parallele a
I'axe Z)

W: Angle approche (référence : axe Z ; par défaut :
perpendiculaire a I'axe Z)

XA, ZA: Point départ p.brute (définition du point du coin du
contour de la piece brute si aucune piece brute n'est définie)

®m XA, ZA non programmés : le contour de la piece brute est
calculé a partir de la position de I'outil et du contour ICP

®m XA, ZA programmés : définition du coin du contour de la
piece brute

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T
MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

WP: Numéro broche - indigue la broche de piece avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

® Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de

données technologiques : Ebauche

Exécution du cycle :

268

calcule la répartition des passes

effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial pour la
premiere passe

plonge avec une avance réduite pour les contours descendants
usine conformément a la répartition des passes calculée

en fonction du Lissage du contour H, I'outil quitte le contour
I'outil est rétracté et plonge pour usiner la passe suivante
répete les étapes 3 a 6 jusqu'a ce que la zone définie soit
usinée

effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial

aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14

Mode Apprentissage | Cycles multipasses
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Usinage ICP finition longitudinale
% » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.

% » Sélectionner Enlév.cop.ICP long.

> Appuyer sur la softkey Pass. finition

_Pa_ss_. DXX
finition XX=01..16

Le cycle réalise la finition de la section de contour décrite dans le
contour ICP. L'outil s'immobilise en fin de cycle.

o L'outil plonge avec I'angle maximal possible, la matiere

restante n'est pas usinée.

Parameétres du cycle :

X, Z: Point initial DX
XX=01..16

FK: No. piece finie ICP — Nom du contour a usiner

DXX: No. correction add. (plage : 1-16)
Informations complémentaires : "Correction additionnelle
Dxx", Page 203

G58: Surépaisseur paraxiale
DI, DK: Surépaisseur X et Z en paraxial

SX, SZ: Limitation coupe en X et Z
Informations complémentaires : "Limitations de coupe SX,
SZ', Page 203

G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

B G14: Pt.chgt outil

Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T
MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

WP: Numéro broche - indigue la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

® Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)
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Mode Apprentissage | Cycles multipasses

6 Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Finition

Exécution du cycle :

1 effectue un déplacement paraxial du Point initial au point de
départ du contour ICP

2 réalise la finition de la section de contour définie

3 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Usinage multipasses ICP, finition transversale

% » Sélectionner Enlév.cop.long./transv.
E » Sélectionner Enlév.cop.ICP transv.
— > Appuyer sur la softkey Pass. finition X

finition

Le cycle réalise la finition de la section de contour décrite dans le
contour ICP. L'outil s'immobilise en fin de cycle.

o L'outil plonge avec I'angle maximal possible, la matiere
restante n'est pas usinée.

Parameétres du cycle :
= X, Z: Point initial
B FK: No. piéce finie ICP — Nom du contour a usiner

m DXX: No. correction add. (plage : 1-16)
Informations complémentaires : "Correction additionnelle
Dxx", Page 203

®  G58: Surépaisseur paraxiale
® DI, DK: Surépaisseur X et Z en paraxial

m SX, SZ: Limitation coupe en X et Z
Informations complémentaires : "Limitations de coupe SX,
SZ', Page 203

®  G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

® T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

B G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe

d'usinage.

B MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

® Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)
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Mode Apprentissage | Cycles multipasses

6 Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Finition

Exécution du cycle :

1 effectue un déplacement paraxial du Point initial au point de
départ du contour ICP

2 réalise la finition de la section de contour définie

3 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Exemples de cycles multipasses

Ebauche et finition d'un contour extérieur
La zone marquée entre AP (Pt départ contour) et EP (Pt arrivée

30 X
contour) est ébauchée par un usinage longitudinal étendu en
tenant compte des surépaisseurs. A |'étape suivante, cette section EP o
de contour fait I'objet d'une finition par un usinage longitudinal 20°
étendu. AP
) 060

Le mode Etendu réalise aussi bien |'arrondi que la pente en fin de
contour.

Les parameétres Pt départ contour X1, Z1 et Pt arrivée contour
X2, Z2 sont déterminants pour le sens de I'usinage et la profondeur
de passe —ici, pour |'usinage extérieur et la passe dans le sens —X.

Données d'outils: R S S SR S J __@_4,.2:

= Qutil de tournage (pour usinage extérieur)

. . , . ) aoorentissage

® TO = 1 — orientation d'outil Bhosrtisrage | et e e ) [
' . %©  300.000 A% u 0.000 0 oa1

B A =93°-angle d'inclinaison 2 e a2 X . e | T

1} - E ]
] — o _ H L 0.000 aY J ] ® 0000
B=55 angle de pointe [ b0 R | © (e ST 15 19%s, 1003 =T |

7 r— eum‘
1D lee1

0 I ——
Point dipart (m] 12 1415

Régine
constant

ol

Enzeg.
position

Proposition
technologie

Saisie
Tinde ‘ Retour |

Pass. Liste
finition | de tourelle

T P | = R

X 300.000 AR | U 0.000 ID 801
2 450,000 a2 | . i
' 0.0084Y ., Be oo

gt iz B 78 S e s LRioeS. 100z =D
Y Ueinace Finition fonoit £ |

[l i

ke ak
X2 e z2[m

B | u'[_'
—

T T cue: sisa]
10 leet
30 ERNENe.3 B @

[Point départ [mn] 12 g

Liste Enreg. | Proposition| Régime Saisie et
de tourelle| position | technologie| constant finie

I NG -
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Ebauche et finition d'un contour intérieur

La zone marquée entre AP (Pt départ contour) et EP (Pt arrivée
contour) est ébauchée par un usinage longitudinal étendu en
tenant compte des surépaisseurs. A |'étape suivante, cette section
de contour fait I'objet d'une finition par un usinage longitudinal
etendu.

Le mode Etendu réalise aussi bien I'arrondi que le chanfrein en fin
de contour.

Les parameétres Pt départ contour X1, Z1 et Pt arrivée contour
X2, Z2 sont déterminants pour le sens de I'usinage et la profondeur
de passe —ici, pour I'usinage intérieur et la passe dans le sens +X.

Données d'outils:

®  Qutil de tournage (pour I'usinage intérieur)
B TO = 7 - orientation d'outil

B A =93°-angle d'inclinaison

® B = 55°-angle de pointe

Mode Apprentissage | Cycles multipasses

T = N =T - R

%°  300.000 aX | U 9.000 10 001
2 45008042 B, T 1 1o
v 0.000 aY Al e oo

et e B W e 1R e S, 1002 =L

e b B )
Point depart (sa] 12 1439
Pass. Liste Enreg. | Proposition|  Régime Saisie P bol
finition [ de tourelle| position | technologie| constant finie

Doriws [t | R emie |8

®°  300.000 AR U 0.000 ™ 081
2 450,000 a2 | W o. T 1s

.00y o, Be eoeg
it RS2 o AL koo Sa11002 | =T
X

ol TR

Proposition
technologie

Enzeg.
position
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de tourelle

274 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manuel d'utilisation | 12/2019



Mode Apprentissage | Cycles multipasses

Ebauche (évidement) en utilisant le cycle avec plongée

L'outil utilisé ne peut pas plonger dans I'angle de 15°. De ce fait,
['usinage de la zone sera réalisé en deux étapes.

1ére étape
La zone marquée entre AP (Pt départ contour) et EP (Pt arrivée

contour) est ébauchée avec le cycle Plongée longitudinale E en
tenant compte des surépaisseurs.

L'Angle initial A est défini par défaut a 15°, comme coté sur le
plan. La commande calcule I'angle de plongée maximal possible
avec les parametres d'outils définis. La matiere restante n'est pas
usinée : elle ne le sera qu'a la 2eme étape.

Le mode Etendu est utilisé pour usiner les arrondis dans le creux
du contour.

Tenez compte des paramétres Pt départ contour X1, Z1 et

Pt arrivée contour X2, Z2. lIs sont déterminants pour le sens
d'usinage et la profondeur de passe — ici, pour |'usinage extérieur
et la passe dans le sens — X.

Données d'outils:

® Qutil de tournage (pour usinage extérieur)
B TO = 1 - orientation d'outil

® A =93°-angle d'inclinaison

B B = 55°-angle de pointe
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2éme étape

La matiere résiduelle (zone marquée sur la figure) est ébauchée
avec une Plongée longitudinale E. Avant d'exécuter cette étape, il
faut changer I'outil.

Le mode Etendu est utilisé pour usiner les arrondis dans le creux
du contour.

Les paramétres Pt départ contour X1, Z1 et Pt arrivée contour
X2, Z2 sont déterminant pur le sens d'usinage et de prise de passe
—ici, pour l'usinage extérieur et la passe dans le sens -X.

Le paramétre Pt départ contour Z1 a été déterminé lors de la
simulation de la 1ére étape.

Données d'outils:

= Qutil de tournage (pour usinage extérieur)
B TO = 3 - orientation d'outil

® A =93°-angle d'inclinaison

B B =55°-angle de pointe
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

75 Cycles d'usinage de gorges

Elément de Signification 3) hoprentissage | % saast.Tuzn | B editeur a'outits | )
menu Re 300.000 aX u 0.000 1D 001 =
2 450,000 a2 B i 1S '
Le groupe des cycles de gorges comprend ¥ [R) | . =
T Shif tmah AR WA e 1 S, 100
les cycles d'usinage et de tournage de = J
L, %108z
gorges, de dégagements et de trongon- 0 ﬁ E I% I
nage. Usinez les contours simples en mode |
Normal et les contours complexes en ﬂ’l =3 I-‘
mode Etendu. I J
N . N m 2B 3
Cycles de gorges ICP réalisent des contours divers, décrits avec TR s
|'éd|teUI’ ICP Etendu ‘ Rl ‘ ‘ | ‘ ‘ Retour |

Informations complémentaires : "Contours ICP", Page 440

o = Répartition des passes : la commande calcule une
largeur de gorge constante <= P.

B | es surépaisseurs sont prises en compte en mode
Etendu.

® |a correction du rayon du tranchant est appliquée
(exception : Dégagement de forme K)

Sens d'usinage et de prise de passe pour les cycles de gorges :

La commande détermine le sens d'usinage et de prise de passe a

|'aide des paramétres des cycles.

Sont déterminants :

B Mode Normal : les parametres Point départ X, Z (en mode
Machine : position actuelle de I'outil) et Pt départ contour X1/
Pt arrivée contour Z2

B Mode étendu : les paramétres Pt départ contour X1, Z1 et Pt
arrivée contour X2, 72

B Cycles ICP : les parametres Point départ X, Z (en mode
Machine : position actuelle de I'outil) et le point de départ du
contour ICP

Elément de Cycles de gorges
menu

E Plongée radiale/Plongée axiale
Cycles de gorges et de finition pour

contours simples

E Coupe ICP radiale/Coupe ICP axiale

Cycles de gorges et de finition pour
contours variés

Tournage gorge radiale/Tournage gorge
axiale

Cycles de tournage de gorges et de finition
pour contours simples et quelconques

L B E

&’ Plongée déggment Forme H
Dégagement de forme H
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Elément de Cycles de gorges
menu
Plongée déggment Forme K
E Dégagement de forme K
Plongée déggment Forme U
E Dégagement de forme U
Tronconnage
E Cycle de tronconnage de la piéce tournée

Position de dégagement

La commande détermine la position du dégagement a partir des
parametres de cycle Point initial X, Z (en mode Machine : position
actuelle de I'outil) et Pt départ contour X1, Z1.

Formes de contours

Eléments de contour avec les cycles de gorges

Mode Normal
Usinage de la zone rectangulaire

Mode Etendu
Biseau en début de contour

Mode Etendu
Biseau en fin de contour

Mode Etendu
Arrondi aux deux angles du creux du contour

Mode Etendu
Chanfrein ou arrondi en début de contour

Mode Etendu
Chanfrein ou arrondi en fin de contour
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Plongée radiale
E: » Sélectionner Cycles coupe

ﬁ » Sélectionner Plongée radiale z»?

i
P ||
[
Le cycle usine les gorges définies au parametre Nb de cycles de On=3
gorges Qn. Les parameétres Point initial et Pt arrivée contour iz~ | j ez (D)

définissent la premiére gorge (position, profondeur et largeur de | = —
gorge). -2

Parameétres du cycle : ;
B X, Z: Point initial

® X2, Z2: Pt arrivée contour

® P: Largeur de coupe - passes <= P (pas de valeur : P = 0,8 *
largeur du tranchant de I'outil) &2(\)

®m EZ: Temps d'arrét — temps de dégagement (par défaut : durée Az
de deux tours) ! el

= Qn: Nb de cycles de gorges (par défaut : 1) an-3 [ JX
= DX, DZ: Distance a gorge suivante par rapport a la gorge I R A S B ‘
précédente

B G47. Distance sécurité oz -
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

E T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

= G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

MT: M apreés T: fonction M exécutée aprés 'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe

d'usinage.

B MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

® Contre-broche pour usinage sur face arriere
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Gorge de contour
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6 Dans ce cycle, vous pouvez choisir comment |'élément
de fond va étre usiné au cours de la passe de finition.
La commande exploite pour cela le paramétre d'usinage
recessFinishing (n°602414). Si celui-ci n'est pas défini,
|'élément de fond sera partagé en son centre.

Exécution du cycle :

1 calcule les positions d'usinage de gorge et la répartition des
passes

2 effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial ou de la
gorge pour la gorge suivante

3 se déplace jusqu'au Pt arrivée contour X2, avec I'avance
d'usinage

4 reste a cette position pendant le Temps d'arrét EZ

5 se retire, puis effectue une nouvelle passe

6 répete les étapes 3 a b jusqu'a ce que la gorge soit achevée

7 répete les étapes 2 a 6 jusqu'a ce que toutes les gorges soient
achevées

8 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial
9 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Plongée axiale
E: » Sélectionner Cycles coupe

E > Sélectionner Plongée axiale

Le cycle usine les gorges définies au parametre Nb de cycles de
gorges Qn. Les paramétres Point initial et Pt arrivée contour
définissent la premiére gorge (position, profondeur et largeur de
gorge).

Parametres du cycle :

X, Z: Point initial
X2, Z2: Pt arrivée contour

P: Largeur de coupe - passes <= P (pas de valeur : P = 0,8 *
largeur du tranchant de |'outil)

EZ: Temps d'arrét — temps de dégagement (par défaut : durée
de deux tours)

Qn: Nb de cycles de gorges (par défaut : 1)

DX, DZ: Distance a gorge suivante par rapport a la gorge
précédente

G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

= G14: Pt.chgt outil

Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M apreés T: fonction M exécutée aprés 'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

WP: Numéro broche - indigue la broche de piece avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

® Contre-broche pour usinage sur face arriere
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de

données technologiques : Gorge de contour

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manuel d'utilisation | 12/2019

Qn=3

@DX

— =

- o]

281



Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

6 Dans ce cycle, vous pouvez choisir comment |'élément
de fond va étre usiné au cours de la passe de finition.
La commande exploite pour cela le paramétre d'usinage
recessFinishing (n°602414). Si celui-ci n'est pas défini,
|'élément de fond sera partagé en son centre.

Exécution du cycle :

1 calcule les positions d'usinage de gorge et la répartition des
passes

2 effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial ou de la
gorge pour la gorge suivante

3 se déplace jusqu'au Pt arrivée contour Z2, avec |'avance
d'usinage

4 reste a cette position pendant le Temps d'arrét EZ

5 marche arriere et nouvelle plongée de I'outil

6 répete les étapes 3...5 jusqu'a ce que la gorge soit achevée

7 répete les étapes 2...6 jusqu'a ce que toutes les gorges soient
achevées

8 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial
9 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Plongée radiale — Etendu

=
2

Etendu

» Sélectionner Cycles coupe

» Sélectionner Plongée radiale

» Appuyer sur la softkey Etendu

Le cycle usine les gorges définies au parameétre Nb de cycles de
gorges Qn. Les parametres Point initial et Pt arrivée contour
définissent la premiére gorge (position, profondeur et largeur de
gorge).

Parameétres du cycle :

® X, Z: Point initial

® X1, Z1: Pt départ contour

® X2, Z2: Pt arrivée contour

= B1, B2: Chanfrein-B /Arrondi+B (B1 en début de contour et B2
en fin de contour)

® B > 0: rayon de l'arrondi

® B < 0: largeur du chanfrein

A: Angle initial (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°)
W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°)
R: Rounding

I, K: Surépaisseur X et Z

T: No. outil — numéro d'emplacement de la tourelle

G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

P: Largeur de coupe - passes <= P (pas de valeur : P = 0,8 *
largeur du tranchant de I'outil)

ET: Prof. plongée gorge par passe

®m EZ: Temps d'arrét — temps de dégagement (par défaut : durée
de deux tours)

= EW: Avance plongée
B Qn: Nb de cycles de gorges (par défaut : 1)

m DX, DZ: Distance a gorge suivante par rapport a la gorge
précédente

B G47. Distance sécurité
Informations complémentaires : 'Distance de sécurité G47",
Page 203

® KS: Plongée (par défaut : 0)
® O0:non

B 1:oui- le pré-usinage de gorges s'effectue avec des passes
en pleine matiére ; I'usinage des niveaux intermédiaires
s'effectue au centre par rapport a I'outil d'usinage de gorge.

B MT: M aprés T: fonction M exécutée apres |'appel d'outil T
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

B MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

B MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Gorge de contour

o Dans ce cycle, vous pouvez choisir comment |'élément
de fond va étre usiné au cours de la passe de finition.
La commande exploite pour cela le parametre d'usinage
recessFinishing (n°602414). Si celui-ci n'est pas défini,
I'élément de fond sera partagé en son centre.

Exécution du cycle :

1 calcule les positions d'usinage de gorge et la répartition des
passes

2 effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial ou de la
gorge pour la gorge suivante

3 se déplace jusqu'au Pt arrivée contour X2 ou jusqu'a un
élément de contour de votre choix, avec |'avance d'usinage

4 reste a cette position pendant le Temps d'arrét EZ

5 se retire, puis effectue une nouvelle passe

6 répete les étapes 3 a 5 jusqu'a ce que la gorge soit achevée
7

répete les étapes 2 a 6 jusqu'a ce que toutes les gorges soient
achevées

8 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial
9 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Plongée axiale — Etendu
E: » Sélectionner Cycles coupe

E > Sélectionner Plongée axiale

» Appuyer sur la softkey Etendu

Etendu

Le cycle usine les gorges définies au parameétre Nb de cycles de
gorges Qn. Les parametres Point initial et Pt arrivée contour
définissent la premiére gorge (position, profondeur et largeur de
gorge).

Parameétres du cycle :

X, Z: Point initial
X1, Z1: Pt départ contour
X2, Z2: Pt arrivée contour

B1, B2: Chanfrein-B /Arrondi+B (B1 en début de contour et B2
en fin de contour)

® B > 0: rayon de l'arrondi

® B < 0: largeur du chanfrein

A: Angle initial (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°)
W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°)
R: Rounding

I, K: Surépaisseur X et Z

T: No. outil — numéro d'emplacement de la tourelle

G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

P: Largeur de coupe - passes <= P (pas de valeur : P = 0,8 *
largeur du tranchant de I'outil)

ET: Prof. plongée gorge par passe

EZ: Temps d'arrét — temps de dégagement (par défaut : durée
de deux tours)

EW: Avance plongée

Qn: Nb de cycles de gorges (par défaut : 1)

DX, DZ: Distance a gorge suivante par rapport a la gorge
précédente

G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : 'Distance de sécurité G47",
Page 203

KS: Plongée (par défaut : 0)
® O0:non

B 1:oui- le pré-usinage de gorges s'effectue avec des passes
en pleine matiére ; I'usinage des niveaux intermédiaires
s'effectue au centre par rapport a I'outil d'usinage de gorge.

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

B MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

B MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Gorge de contour

o Dans ce cycle, vous pouvez choisir comment |'élément
de fond va étre usiné au cours de la passe de finition.
La commande exploite pour cela le parametre d'usinage
recessFinishing (n°602414). Si celui-ci n'est pas défini,
I'élément de fond sera partagé en son centre.

Exécution du cycle :

1 calcule les positions d'usinage de gorge et la répartition des
passes

2 effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial ou de la
gorge pour la gorge suivante

3 se déplace jusqu'au Pt arrivée contour Z2 ou jusqu'a un
élément de contour de votre choix, avec |'avance d'usinage

4 reste a cette position pendant le Temps d'arrét EZ

5 se retire et effectue une nouvelle passe

6 répete les étapes 3 a 5 jusqu'a ce que la gorge soit achevée
7

répete les étapes 2 a 6 jusqu'a ce que toutes les gorges soient
achevées

8 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial
9 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Plongée finition radiale

E: » Sélectionner Cycles coupe
ﬁ » Sélectionner Plongée radiale ., ?
""""" I
— > Appuyer sur la softkey Pass. finition o
finition e

DZ |=
oX2

Le cycle usine les gorges définies au parameétre Nb de cycles de

gorges Qn. Les parametres Point initial et Pt arrivée contour i grx
définissent la premiére gorge (position, profondeur et largeur de

gorge).

Parameétres du cycle :

® X, Z: Point initial

® X2, Z2: Pt arrivée contour

— 72—

® Qn: Nb de cycles de gorges (par défaut : 1) %z

= DX, DZ: Distance a gorge suivante par rapportalagorge [l
précédente on=s L B:% JX

®  G47: Distance sécurité - I |

Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203 =) I3 |=

= T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

= G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T
MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

= MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

® Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Gorge de contour
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

6 Dans ce cycle, vous pouvez choisir comment |'élément
de fond va étre usiné au cours de la passe de finition.
La commande exploite pour cela le paramétre d'usinage
recessFinishing (n°602414). Si celui-ci n'est pas défini,
|'élément de fond sera partagé en son centre.

Exécution du cycle :
1 calcule des positions de la gorge

2 effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial ou de la
gorge pour la gorge suivante

3 réalise la finition du premier flanc et le creux du contour juste
avant la fin de la gorge

4 effectue une plongée paraxiale pour exécuter le second flanc

5 réalise la finition du deuxieme flanc et du reste du creux du
contour

6 répete les étapes 2 a 5 jusqu'a ce que toutes les gorges soient
achevées

7 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial
8 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Plongée finition axiale
E: » Sélectionner Cycles coupe

E » Sélectionner Plongée axiale 77
L]

o > Appuyer sur la softkey Pass. finition an-3 B

finition

1
Le cycle usine les gorges définies au paramétre Nb de cycles de | Wy ‘”xz—-_--—-—-L
gorges Qn. Les parametres Point initial et Pt arrivée contour 22~
définissent la premiére gorge (position, profondeur et largeur de
gorge).
Parameétres du cycle :
® X, Z: Point initial
® X2, Z2: Pt arrivée contour
® Qn: Nb de cycles de gorges (par défaut : 1) \

®m DX, DZ: Distance a gorge suivante par rapport a la gorge
précédente

® G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

= T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

= G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

— =

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T
MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

= MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

® Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Gorge de contour
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

6 Dans ce cycle, vous pouvez choisir comment |'élément
de fond va étre usiné au cours de la passe de finition.
La commande exploite pour cela le paramétre d'usinage
recessFinishing (n°602414). Si celui-ci n'est pas défini,
|'élément de fond sera partagé en son centre.

Exécution du cycle :
1 calcul des positions de la gorge

2 effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial ou de la
gorge pour la gorge suivante

3 réalise la finition du premier plan et le creux du contour juste
avant la fin de la gorge

4 effectue une plongée paraxiale pour le deuxieme flanc

5 réalise la finition du deuxieme flanc et du reste du creux du
contour

6 répete les étapes 2 a 5 jusqu'a ce que toutes les gorges soient
achevées

7 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial
8 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Plongée finition radiale — Etendu

E: » Sélectionner Cycles coupe
» Sélectionner Plongée radiale B ?
7 7
ﬁ e jﬁ
s » Appuyer sur la softkey Etendu 827 Al eBt Al X
el an=3 A \
e eps 2 | ! o1
o » Appuyer sur la softkey Pass. finition ra |- A |
finition B2 | [ B1
gox ——= =l
Le cycle usine les gorges définies au parametre Nb de cycles de
gorges Qn. Les parametres Point initial et Pt arrivée contour —2—~ 71—
définissent la premiére gorge (position, profondeur et largeur de 7.
gorge).
Parameétres du cycle : ; im
 Dmiig imips RO
= X, Z: Point initial e | <17
® X1, Z1: Pt départ contour gy — i
= X2, Z2: Pt arrivée contour Qn:Dx [ = i
= B1, B2: Chanfrein-B /Arrondi+B (B1 en début de contouretB2 | | T s v

en fin de contour)

® B > 0: rayon de l'arrondi o
® B < 0O: largeur du chanfrein

A: Angle initial (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°)

W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°)

R: Rounding

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

Qn: Nb de cycles de gorges (par défaut : 1)

DX, DZ: Distance a gorge suivante par rapport a la gorge
précédente

B G47. Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

® MT: M aprés T: fonction M exécutée apres |'appel d'outil T

® MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

® MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

B Entrainement principal

® Contre-broche pour usinage sur face arriére
= BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
B CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

= HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
= DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

0 Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Gorge de contour

0 Dans ce cycle, vous pouvez choisir comment |'élément
de fond va étre usiné au cours de la passe de finition.
La commande exploite pour cela le paramétre d'usinage
recessFinishing (n°602414). Si celui-ci n'est pas défini,
|'élément de fond sera partagé en son centre.

Exécution du cycle :

1 calcule les positions d'usinage de gorge et la répartition des
passes

2 effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial ou de la
gorge pour la gorge suivante

3 réalise la finition du premier flanc (en tenant compte des
éléments de contour suivants) et du creux du contour jusqu'a
proximité de la fin de la gorge

4 effectue une plongée paraxiale pour exécuter le second flanc

5 réalise la finition du second flanc (en tenant compte des
éléments de contour choisis) et du reste du creux du contour

6 répete les étapes 2 a b jusqu'a ce que la finition de toutes les
gorges soit exécutée

7 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial
8 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Plongée finition axiale — Etendu
E: » Sélectionner Cycles coupe

E > Sélectionner Plongée axiale

» Appuyer sur la softkey Etendu

Etendu n=3

» Appuyer sur la softkey Pass. finition 90X

Pass.
finition

Le cycle usine les gorges définies au parametre Nb de cycles de
gorges Qn. Les parametres Point initial et Pt arrivée contour
définissent la premiére gorge (position, profondeur et largeur de
gorge).

Parameétres du cycle :

= X, Z: Point initial

= X1, Z1: Pt départ contour

® X2, Z2: Pt arrivée contour 90X
|

B1, B2: Chanfrein-B /Arrondi+B (B1 en début de contour et B2
en fin de contour)

® B > 0: rayon de l'arrondi

® B < 0O: largeur du chanfrein

A: Angle initial (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°)
W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°)
R: Rounding

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

Qn: Nb de cycles de gorges (par défaut : 1)

DX, DZ: Distance a gorge suivante par rapport a la gorge
précédente

B G47. Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

® MT: M aprés T: fonction M exécutée apres |'appel d'outil T

® MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

® MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)
B Entrainement principal
® Contre-broche pour usinage sur face arriére

= BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

B CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

= HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
= DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

0 Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Gorge de contour

0 Dans ce cycle, vous pouvez choisir comment |'élément
de fond va étre usiné au cours de la passe de finition.
La commande exploite pour cela le paramétre d'usinage
recessFinishing (n°602414). Si celui-ci n'est pas défini,
|'élément de fond sera partagé en son centre.

Exécution du cycle :

1 calcule les positions d'usinage de gorge et la répartition des
passes

2 effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial ou de la
gorge pour la gorge suivante

3 réalise la finition du premier flanc (en tenant compte des
élément de contour suivants) et du creux du contour jusqu'a
proximité de la fin de la gorge

4 plongée paraxiale pour exécuter le second flanc

5 finition du second flanc de la gorge (en tenant compte des
éléments de contour facultatifs) et du reste du creux du contour

6 répétition de 2...5 jusqu'a ce que la finition de toutes les gorges
soit exécutée

7 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial
8 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Cycles d'usinage de gorges ICP, radial
E: » Sélectionner Cycles coupe

|
ﬁ » Sélectionner Plongée rad. ICP |

Le cycle usine les gorges définies au parametre Nb de cycles de
gorges Qn. Les parameétres Point initial et Pt arrivée contour
définissent la premiére gorge (position, profondeur et largeur de
gorge).

Parametres du cycle :

® X, Z: Point initial

B FK: No. piéce finie ICP — Nom du contour a usiner

® P: Largeur de coupe - passes <= P (pas de valeur : P = 0,8 * |

largeur du tranchant de |'outil) |

= ET: Prof. plongée gorge par passe __ﬁ\
® |, K Surépaisseur X et Z

B EZ: Temps d'arrét — temps de dégagement (par défaut : durée
de deux tours)

= EW: Avance plongée
® Qn: Nb de cycles de gorges (par défaut : 1)

®m DX, DZ: Distance a gorge suivante par rapport a la gorge
précédente

® T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

= G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour i

SX, SZ: Limitation coupe en X et Z
Informations complémentaires : "Limitations de coupe SX,
SZ', Page 203

® G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

® KS: Plongée (par défaut : 0)
® 0:non

Qn=3

Dz

® 1:oui-le pré-usinage de gorges s'effectue avec des passes
en pleine matiére ; I'usinage des niveaux intermédiaires
s'effectue au centre par rapport a I'outil d'usinage de gorge.

® MT: M aprés T: fonction M exécutée apres |'appel d'outil T

® MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

® MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)
B Entrainement principal
m Contre-broche pour usinage sur face arriére
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Gorge de contour

o Dans ce cycle, vous pouvez choisir comment |'élément
de fond va étre usiné au cours de la passe de finition.

La commande exploite pour cela le parametre d'usinage
recessFinishing (n°602414). Si celui-ci n'est pas défini,
|'élément de fond sera partagé en son centre.

Exécution du cycle :

1 calcule les positions d'usinage de gorge et la répartition des
passes

2 effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial ou de la
gorge pour la gorge suivante

3 usine selon le contour défini

4 revient en arriere et se prépare a la passe suivante
5

6

répete les étapes 3 a 4 jusqu'a ce que la gorge soit achevée
répete les étapes 2 a 5 jusqu'a ce que toutes les gorges soient
achevées

7 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial

8 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Cycles d'usinage de gorges axiales ICP

E » Sélectionner Cycles coupe —feT— ,
J K G47 o
|m£ﬁﬂ

E » Sélectionner Plongée ax. ICP = Eﬂli WA
|

Le cycle usine les gorges définies au parametre Nb de cycles de & ()
gorges Qn. Les parameétres Point initial et Pt arrivée contour
définissent la premiére gorge (position, profondeur et largeur de
gorge).

Parametres du cycle :

® X, Z: Point initial

B FK: No. piéce finie ICP — Nom du contour a usiner

® P: Largeur de coupe - passes <= P (pas de valeur : P = 0,8 *
largeur du tranchant de |'outil)

= ET: Prof. plongée gorge par passe
® |, K Surépaisseur X et Z

B EZ: Temps d'arrét — temps de dégagement (par défaut : durée
de deux tours)

| 1
= EW: Avance plongée - - :ij
® Qn: Nb de cycles de gorges (par défaut : 1)

®m DX, DZ: Distance a gorge suivante par rapport a la gorge
précédente

® T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle ___T@ﬁ[

= G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil

G14", Page 203 an=3
= ID: No. d'identif. ; ﬂ
= S: Vitesse de coupe ou Régime constant oz || ™ i ¢ix
® F: Avance/tour ‘
|

SX, SZ: Limitation coupe en X et Z
Informations complémentaires : "Limitations de coupe SX,
SZ', Page 203

® G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

® KS: Plongée (par défaut : 0)
® 0:non

® 1:oui-le pré-usinage de gorges s'effectue avec des passes
en pleine matiére ; I'usinage des niveaux intermédiaires
s'effectue au centre par rapport a I'outil d'usinage de gorge.

® MT: M aprés T: fonction M exécutée apres |'appel d'outil T

® MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

® MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)
B Entrainement principal
m Contre-broche pour usinage sur face arriére
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Gorge de contour

o Dans ce cycle, vous pouvez choisir comment |'élément
de fond va étre usiné au cours de la passe de finition.

La commande exploite pour cela le parametre d'usinage
recessFinishing (n°602414). Si celui-ci n'est pas défini,
|'élément de fond sera partagé en son centre.

Exécution du cycle :

1 calcule les positions d'usinage de gorge et la répartition des
passes

2 effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial ou de la
gorge pour la gorge suivante

3 usine selon le contour défini

4 revient en arriere et se prépare a la passe suivante

5 répete les étapes 3 & 4 jusqu'a ce que la gorge soit achevée

6 répete les étapes 2...5 jusqu'a ce que toutes les gorges soient
achevées

7 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial

8 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Usinage de gorge ICP, finition radiale

E: » Sélectionner Cycles coupe
ﬁ » Sélectionner Plongée rad. ICP L 7 ?
NV @000 pooeoepeseoomoos : oX
. > Appuyer sur la softkey Pass. finition T 3 j—‘ \
finition Qn=3 |

Le cycle usine les gorges définies au parameétre Nb de cycles de
gorges Qn. Les parametres Point initial et Pt arrivée contour b

définissent la premiére gorge (position, profondeur et largeur de
gorge).

o L'outil revient au Point initial a la fin du cycle.

Parametres du cycle :

X, Z: Point initial an=3

FK: No. piéce finie ICP — Nom du contour a usiner 90X

Qn: Nb de cycles de gorges (par défaut : 1) o
DX, DZ: Distance a gorge suivante par rapport a la gorge il T
précédente

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

= G14: Pt.chgt outil

Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

SX, SZ: Limitation coupe en X et Z
Informations complémentaires : "Limitations de coupe SX,
S7", Page 203

G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : 'Distance de sécurité G47",
Page 203

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T
MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

6 Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Gorge de contour

0 Dans ce cycle, vous pouvez choisir comment |'élément
de fond va étre usiné au cours de la passe de finition.
La commande exploite pour cela le paramétre d'usinage
recessFinishing (n°602414). Si celui-ci n'est pas défini,
|'élément de fond sera partagé en son centre.

Exécution du cycle :
1 calcule des positions de la gorge

2 effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial ou de la
gorge pour la gorge suivante

3 réalise la finition de la gorge

4 répete les étapes 2...3 jusqu'a ce que toutes les gorges soient
achevées

5 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial
6 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Usinage de gorges ICP, finition axiale
E: » Sélectionner Cycles coupe

E » Sélectionner Plongée ax. ICP

> Appuyer sur la softkey Pass. finition

Pass.
finition

Qn=3

Le cycle usine les gorges définies au parameétre Nb de cycles de bz
gorges Qn. Les parametres Point initial et Pt arrivée contour

définissent la premiére gorge (position, profondeur et largeur de

gorge).

o L'outil revient au Point initial a la fin du cycle.

Qn=3
Parametres du cycle :

= X, Z: Point initial !
B FK: No. piéce finie ICP — Nom du contour a usiner oz

® Qn: Nb de cycles de gorges (par défaut : 1)
|

DX, DZ: Distance a gorge suivante par rapport a la gorge
précédente

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

= G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

SX, SZ: Limitation coupe en X et Z
Informations complémentaires : "Limitations de coupe SX,
S7", Page 203

B G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : 'Distance de sécurité G47",
Page 203

® MT: M aprés T: fonction M exécutée apres |'appel d'outil T

= MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

® MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

m Contre-broche pour usinage sur face arriére

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Gorge de contour

o Dans ce cycle, vous pouvez choisir comment |'élément
de fond va étre usiné au cours de la passe de finition.
La commande exploite pour cela le paramétre d'usinage
recessFinishing (n°602414). Si celui-ci n'est pas défini,
I'élément de fond sera partagé en son centre.

Exécution du cycle :
1 calcul des positions de la gorge

2 effectue une plongée paraxiale a partir du Point initial ou de la
gorge pour la gorge suivante

3 finition de la gorge

4 répete les étapes 2...3 jusqu'a ce que toutes les gorges soient
achevées

5 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial
6 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14

Tournage de gorges

Les cycles de tournage de gorges usinent en alternant les plongées
et les mouvements d'ébauche. L'enlévement des copeaux
s'effectue avec un minimum de relevements et de plongée de
I'outil.

Les paramétres suivants modifient I'usinage du tournage de

gorges :

® 0O: Avance plongée — avance pour |'usinage de gorge

= U: Tourn. unidir. — Vous pouvez effectuer le tournage de
maniére unidirectionnelle ou bidirectionnelle

® B: Larg. décalage - a partir de la deuxiéme passe, la trajectoire
a usiner est réduite de la Larg. décalage au niveau de la
transition entre |'opération de tournage et I'usinage de gorge. A
chaque transition suivante, entre le tournage et la plongée sur
ce flanc, le déplacement est réduit de la largeur du décalage
—en plus du décalage précédent. La somme du décalage est
limitée a 80 % de la largeur effective du tranchant (largeur
effective du tranchant = largeur du tranchant — 2*rayon du
tranchant). La commande réduit au besoin la Larg. décalage
programmeée. A la fin du pré-usinage de la de la gorge, la
matiére résiduelle est enlevée en une seule passe.

= RB: Corr. profond. — en fonction de la matiére, de la vitesse
d'avance (etc.), le tranchant "bascule" pendant |'opération
de tournage. Lors d'une Finition - Etendu, cette erreur de
passe se corrige avec Corr. profond.. La Corr. profond. est
généralement déterminée de maniére empirique.

o Les imposent d'utiliser des outils de tournage de
gorges.
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Tournage gorge radiale

E: » Sélectionner Cycles coupe
U=0
E » Sélectionner Tournage gorge I
|
E » Sélectionner Tournage gorge radiale
Le cycle usine le rectangle défini par le Point initial et le Pt

arrivée contour.

Parameétres du cycle :

X, Z: Point initial

X2, Z2: Pt arrivée contour

P: Prof. approche - profondeur de passe maximale _>|
O: Avance plongée (par défaut : avance active) ~-E
B: Larg. décalage (par défaut : 0) U
U: Tourn. unidir. (par défaut : 0) I

® 0 : bidirectionnel
® 1: unidirectionnel

G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

= G14: Pt.chgt outil

Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M apreés T: fonction M exécutée aprés 'appel d'outil T
MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

= Entrainement principal

®  Contre-broche pour usinage sur face arriere

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

0 Type d'usinage permettant d'accéder a la base de

données technologiques : Tournage gorge
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Exécution du cycle :

1 calcule la répartition des passes

plonge a partir du Point initial pour la premiére passe
effectue une plongée (usinage de gorge)

usine perpendiculairement au sens de la plongée (tournage)

répéte les étapes 3 a 4 jusqu'a ce que le Pt arrivée contour X2,
Z2 soit atteint

6 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial

o~ W N

7 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Tournage gorge axiale

E: » Sélectionner Cycles coupe
E » Sélectionner Tournage gorge
E » Sélectionner Tournage gorge axiale

Le cycle usine le rectangle défini par le Point initial et le Pt
arrivée contour.

Parameétres du cycle :

X, Z: Point initial

X2, Z2: Pt arrivée contour

P: Prof. approche - profondeur de passe maximale
O: Avance plongée (par défaut : avance active)

B: Larg. décalage (par défaut : 0)

U: Tourn. unidir. (par défaut : 0)

® 0 : bidirectionnel

® 1: unidirectionnel

G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

= G14: Pt.chgt outil

Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M apreés T: fonction M exécutée aprés 'appel d'outil T
MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

= Entrainement principal

®  Contre-broche pour usinage sur face arriere
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

u=0

u=0

0 Type d'usinage permettant d'accéder a la base de

données technologiques : Tournage gorge
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Exécution du cycle :

1 Calcul de la répartition des passes

2 plonge a partir du Point initial pour la premiére passe

3 plongée (usinage en plongée)

4 enlevement des copeaux perpendiculairement au sens de la
plongée (tournage)

5 repeéte les étapes 3 a 4 jusqu'a ce que le Pt arrivée contour X2,
Z2 soit atteint

6 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial

7 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14

306 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manuel d'utilisation | 12/2019



Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Tournage gorge radiale — Etendu

E: » Sélectionner Cycles coupe
E » Sélectionner Tournage gorge
E » Sélectionner Tournage gorge radiale

» Appuyer sur la softkey Etendu

Etendu

Le cycle usine la zone définie par le Point initial X/Pt départ
contour Z1 et le Pt arrivée contour en tenant compte des
surépaisseurs.

Informations complémentaires : "Tournage de gorges", Page 302
Parameétres du cycle :

X, Z: Point initial

X1, Z1: Pt départ contour

X2, Z2: Pt arrivée contour

P: Prof. approche - profondeur de passe maximale
O: Avance plongée (par défaut : avance active)

I, K: Surépaisseur X et Z

A: Angle initial (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°)
W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°)
R: Rounding

T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.
S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

B1, B2: Chanfrein-B /Arrondi+B (B1 en début de contour et B2
en fin de contour)

® B > 0: rayon de l'arrondi

® B < 0O: largeur du chanfrein

B: Larg. décalage (par défaut : 0)
U: Tourn. unidir. (par défaut : 0)
® 0 : bidirectionnel

® 1: unidirectionnel

G47: Distance sécurité

Informations complémentaires : 'Distance de sécurité G47",
Page 203

MT: M aprés T: fonction M exécutée aprés I'appel d'outil T
MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

B WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

B Entrainement principal

® Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Tournage gorge

Exécution du cycle :

1 calcule la répartition des passes

plonge a partir du Point initial pour la premiére passe
effectue une plongée (usinage de gorge)

usine perpendiculairement au sens de la plongée (tournage)

répete les étapes 3 a 4 jusqu'a ce que le Pt arrivée contour X2,
Z2 soit atteint

usine le chanfrein ou I'arrondi en début/fin de contour, si défini

7 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial

8 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14

o~ W N

»
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Tournage gorge axiale — Etendu
E: » Sélectionner Cycles coupe

E » Sélectionner Tournage gorge <o o el »ﬁ{[

#X1

E » Sélectionner Tournage gorge axiale

» Appuyer sur la softkey Etendu T for

Etendu gX2 BEEEESC

Le cycle usine la zone définie par le Point initial Z/Pt départ

contour X1 et le Pt arrivée contour en tenant compte des 2o
surépaisseurs. =

Informations complémentaires : "Tournage de gorges", Page 302 <o o i
Parameétres du cycle : ﬁ *

m X, Z: Point initial
= X1, Z1: Pt départ contour

® X2, Z2: Pt arrivée contour ‘ mﬂ[
= P: Prof. approche — profondeur de passe maximale "_;_ — i
= O: Avance plongée (par défaut : avance active) —1
® |, K: Surépaisseur X et Z
B A: Angle initial (plage : 0° <= A < 90°; par défaut : 0°) u-0
B W: Angle final (plage : 0° <= W < 90°; par défaut : 0°) - T ﬂﬁE
= R: Rounding . -B1 ol
= T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle ! i X
= G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil - ' di a7
G14", Page 203 il - I
ID: No. d'identif. ?

S: Vitesse de coupe ou Régime constant
F: Avance/tour

B1, B2: Chanfrein-B /Arrondi+B (B1 en début de contour et B2
en fin de contour)

® B > 0: rayon de l'arrondi

® B < 0O: largeur du chanfrein

B: Larg. décalage (par défaut : 0)
= U: Tourn. unidir. (par défaut : 0)
® 0 : bidirectionnel

® 1: unidirectionnel

®  G47. Distance sécurité
Informations complémentaires : 'Distance de sécurité G47",
Page 203

® MT: M aprés T: fonction M exécutée apres |'appel d'outil T

= MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

® MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

B WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

B Entrainement principal

® Contre-broche pour usinage sur face arriére
BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)
CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)
HC: Frein a machoires (dépend de la machine)
DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Tournage gorge

Exécution du cycle :

1 calcule la répartition des passes

2 plonge a partir du Point initial pour la premiére passe
3 effectue une plongée (usinage de gorge)
4

enlévement des copeaux perpendiculairement au sens de la
plongée (tournage)

5 répete les étapes 3 a 4 jusqu'a ce que le Pt arrivée contour X2,
Z2 soit atteint

6 usine le chanfrein ou I'arrondi en début/fin de contour, si défini

7 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial

8 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Tournage de gorges, finition radiale

E: » Sélectionner Cycles coupe
E » Sélectionner Tournage gorge
E » Sélectionner Tournage gorge radiale

» Appuyer sur la softkey Pass. finition

Pass.
finition

Le cycle réalise la finition de la section de contour définie par le
Point initial et le Pt arrivée contour.

Informations complémentaires : "Tournage de gorges", Page 302

o Les surépaisseurs |, K définissent la matiere restante
apres le cycle de finition.

Parameétres du cycle :

= X, Z: Point initial

®m X2, Z2: Pt arrivée contour

® |, K: S.paisseur p.brute X et Z
|

G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

E T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle

= G14: Pt.chgt outil
Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M apreés T: fonction M exécutée aprés 'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

B MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

= WP: Numéro broche - indique la broche de piéce avec laquelle

le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

® Contre-broche pour usinage sur face arriere

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de
données technologiques : Tournage gorge
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Exécution du cycle :
1 effectue une passe paraxiale a partir du Point initial

2 réalise la finition du premier flanc et de la section de contour qui
s'arréte juste avant le Pt arrivée contour X2, Z2

3 effectue un déplacement paraxial entre le Point initial X/Pt
arrivée contour Z2

4 réalise la finition du deuxiéme flanc, puis des parties restantes
du creux du contour

5 effectue un déplacement de retrait paraxial jusqu'au Point
initial
6 aborde le Pt.chgt outil conformément au paramétrage G14
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Tournage de gorges axial, finition

E: » Sélectionner Cycles coupe
E » Sélectionner Tournage gorge
E » Sélectionner Tournage gorge axiale

» Appuyer sur la softkey Pass. finition

Pass.
finition

Le cycle réalise la finition de la section de contour définie par le
Point initial et le Pt arrivée contour.

Informations complémentaires : "Tournage de gorges", Page 302

o Les surépaisseurs |, K définissent la matiere restante

apres le cycle de finition.

Parameétres du cycle :

X, Z: Point initial
X2, Z2: Pt arrivée contour
I, K: S.paisseur p.brute X et Z

G47: Distance sécurité
Informations complémentaires : "Distance de sécurité G47",
Page 203

E T: No. outil - numéro d'emplacement de la tourelle
= G14: Pt.chgt outil

Informations complémentaires : "Point de changement d'outil
G14", Page 203

ID: No. d'identif.

S: Vitesse de coupe ou Régime constant

F: Avance/tour

MT: M apreés T: fonction M exécutée aprés 'appel d'outil T

MFS: M au début: fonction M exécutée au début de la passe
d'usinage.

MFE: M a la fin: fonction M exécutée a la fin de la passe
d'usinage

WP: Numéro broche - indigue la broche de piece avec laquelle
le cycle est exécuté (dépend de la machine)

®  Entrainement principal

® Contre-broche pour usinage sur face arriere

BW: Angle de l'axe B (dépend de la machine)

CW: Inversion de l'outil (dépend de la machine)

HC: Frein a machoires (dépend de la machine)

DF: Fonction auxiliaire (dépend de la machine)

o Type d'usinage permettant d'accéder a la base de

données technologiques : Tournage gorge
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Mode Apprentissage | Cycles d'usinage de gorges

Exécution du cycle :

1
2

effectue une passe paraxiale a partir du Point initial

réalise la finition du premier flanc 