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Type de TNC, logiciel et fonctions

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

Type de TNC N° de logiciel CN
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 476-xx
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 477-xx
TNC 426 M 280 476-xx
TNC 426 ME 280 477-xx
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 476-xx
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 477-xx
TNC 430 M 280 476-xx
TNC 430 ME 280 477-xx
TNC 410 286 060-xx
TNC 410 286 080-xx

Les lettres E et F désignent les versions Export de la TNC. Les
versions Export de la TNC sont soumises a la restriction suivante:

Déplacements linéaires simultanés sur un nombre d'axes pouvant
aller jusqu'a 4

A l'aide des paramétres machine, le constructeur peut adapter a sa
machine I'ensemble des possibilités dont dispose la TNC. Ce Manuel

décrit donc également des fonctions non disponibles dans chaque TNC.

Les fonctions TNC qui ne sont pas disponibles sur toutes les machines
sont, par exemple:

Fonction de palpage pour le palpeur 3D
Option Digitalisation

Etalonnage d'outils a I'aide du TT 130
Taraudage sans mandrin de compensation
Reprise du contour aprés interruptions

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

De nombreux constructeurs de machines ainsi qu'HEIDENHAIN
proposent des cours de programmation TNC. |l est conseillé de suivre de

tels cours afin de se familiariser sans tarder avec les fonctions de la TNC.

% Manuel d'utilisation Cycles palpeurs:

Toutes les fonctions pour palpeur sont décrites dans un
autre Manuel d'utilisation. Si nécessaire, adressez-vous a
HEIDENHAIN pour recevoir ce Manuel d'utilisation.
Référence: 329 203-xx.
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Lieu d'implantation prévu
La TNC correspond a la classe A selon EN 55022. Elle est prévue
principalement pour fonctionner en milieux industriels.

Nouvelles fonctions du logiciel CN 280 476-xx

Cycles de fraisage de filets 262 a 267 (cf. ,,Principes de base pour le
fraisage de filets” a la page 208)

Cycle de taraudage 209 avec brise-copeaux (cf. , TARAUDAGE
BRISE-COPEAUX (cycle G209, sauf TNC 410)" a la page 206)

Cycle 247 (cf. , INITIALISATION DU POINT DE REFERENCE (cycle
247, sauf TNC 410)" & la page 301)

Introduction de deux fonctions auxiliaires M (cf. ,, Introduire les
fonctions auxiliaires M" a la page 148)

Arrét de I'exécution du programme avec MO01 (cf. , Arrét facultatif
d'exécution du programme” a la page 388)

Lancement automatique des programme CN (cf. , Lancement
automatigue du programme (sauf TNC 410)” a la page 385)

Partage de I'écran pour les tableaux de palettes (cf. , Partage de
I'écran lors de I'exécution des tableaux de palettes” a la page 95)

Nouvelles colonnes dans le tableau d'outils pour la gestion des
données d'étalonnage TS (cf. , Introduire les données d'outils dans
le tableau” a la page 101)

Gestion d'un nombre illimité de données d'étalonnage avec palpeur
a commutation TS (cf. Manuel d'utilisation Cycles palpeurs)

Cycles pour I'étalonnage automatique des outils a I'aide du palpeur
TT en DIN/ISO (cf. Manuel d'utilisation Cycles palpeurs)

Nouveau cycle 440 pour la mesure de variation thermique d'une
machine a l'aide d'un palpeur de table TT (cf. Manuel d'utilisation
des cycles palpeurs)

Fonctions de télé-service (cf. , Télé-service (sauf TNC 410)"” a la

page 420)

Définition du mode d'affichage pour les séquences comportant
plusieurs lignes, par exemple pour la définition d'un cycle (cf.
.Paramétres utilisateur généraux” a la page 424)

M142 (cf. , Effacer les informations de programme modales: M142
(sauf TNC 410)” a la page 164)

M143 (cf. , Effacer la rotation de base: M143 (sauf TNC 410)" & la
page 164)

M144 (cf. ,Prise en compte de la cinématique de la machine pour
les positions EFF/NOM en fin de séquence: M144 (sauf TNC 410)”
ala page 172)

Acces externe via l'interface LSV-2 (cf. , Autoriser/verrouiller I'accés
externe” a la page 421)



Fonctions modifiées du logiciel 280 476-xx

La valeur d'avance avec M 136 est changée de pm/tour en mm/tour
(cf. ,,Avance en millimétres/tour de broche: M136 (sauf TNC 410)"
a la page 160)

La taille de la mémoire de contours a été multipliée par deux pour
les cycles SL (cf. ,,Cycles SL, groupe Il (sauf TNC 410)" a la page
266)

M91 et M92 peuvent étre maintenant utilisées également pour
I'inclinaison des plans d'usinage (cf. , Positionnement dans le
systéme incliné” a la page 308)

Affichage du programme CN lors de I'exécution de tableaux de
palettes (cf. ,, Exécution de programme en continu et Exécution de
programme pas a pas” a la page 8) et (cf. , Partage de |'écran lors de
|'exécution des tableaux de palettes” a la page 95)

Descriptifs nouveaux/modifiés dans ce Manuel

TNCremoNT (cf. ,Transfert des données entre la TNC et
TNCremoNT"” a la page 400)

Résumé des formats d'introduction (cf. ,Formats d'introduction et
unités de mesure des fonctions TNC" a la page 445)

Amorce de séquence dans les tableaux de palettes (cf. ,,Rentrer
dans le programme a un endroit quelconque (amorce de séquence)”
a la page 382)

Changement de la batterie tampon (cf. ,,Changement de la batterie
tampon” a la page 447)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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1.1 La TNC 410, la TNC 426 et la TNC 430

1.1 La TNC 410, la TNC 426 et la
TNC 430

Les TNC de HEIDENHAIN sont des commandes de contournage
congues pour l'atelier. Elles vous permettent de programmer des
opérations de fraisage et de percage classiques, directement au pied
de la machine, en dialogue conversationnel Texte clair facilement
accessible. Elles sont destinées a I'équipement de fraiseuses,
perceuses et centres d'usinage. La TNC 410 peut commander jusqu'a
4 axes, la TNC 426 jusqu'a b axes et la TNC 430, jusqu'a 9 axes. Vous
pouvez également programmer le réglage de la position angulaire de
la broche.

Sur le disque dur intégré, vous mémorisez autant de programmes que
vous le désirez; ceux-ci peuvent étre élaborés de maniere externe ou
a partir de la digitalisation. Pour effectuer des calculs rapides, une
calculatrice intégrée peut étre appelée a tout moment.

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

Programmation: en dialogue conversationnel
Texte clair HEIDENHAIN et en DIN/ISO

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

Il est également possible d'introduire et de tester un programme
pendant qu'un autre programme est en train d'exécuter |'usinage de
la piece. Avec les TNC 426 et TNC 430, vous pouvez aussi tester un
programme pendant |'exécution d'un autre.

Compatibilité

La TNC peut exécuter tous les programmes d'usinage créés sur les
commandes de contournage HEIDENHAIN a partir de la TNC 150B.
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1.2 Ecran et panneau de
commande

L'écran

La TNC est livrable, au choix, avec I'écran couleurs BC 120
(cathodique) ou I'écran plat couleurs BF 120 (LCD). La figure en haut
et a droite illustre les éléments de commande du BC 120 et la figure
au centre et a droite, ceux du BF 120.

En-téte

Lorsque la TNC est sous tension, I'écran affiche en en-téte les
modes de fonctionnement sélectionnés: Modes Machine a
gauche et modes Programmation a droite. Le mode actuel affiché
par |'écran apparait dans le plus grand champ d'en-téte: On vy
trouve les questions de dialogue et les textes de messages
(excepté lorsque la TNC n'affiche que le graphisme).

Softkeys

La TNC affiche d'autres fonctions sur la ligne en bas, sur une .
barre de softkeys. Vous sélectionnez ces fonctions avec les B B B AR E
touches situées en dessous. De petits curseurs situés g 0

directement au-dessus de la barre de softkeys indiquent le
nombre de barres de softkeys pouvant étre sélectionnés a l'aide
des touches fléchées noires positionnées a I'extérieur. La barre
de softkeys active est mise en évidence par un curseur plus clair.

Softkeys de sélection

Commutation entre barres de softkeys

Définition du partage de I'écran

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

Autres touches pour le BC 120

Démagnétisation de I'écran. Quitter le menu principal de réglage
de l ecran HEIDENHAIN .
Sélectionner le menu principal pour le réglage de I'écran:

Dans le menu principal: Déplacer la surbrillance vers le bas
Dans le sous-menu: Réduire la valeur; décaler I'image vers la
gauche ou vers le bas

Dans le menu principal: Déplacer la surbrillance vers le haut

Dans le sous-menu: Augmenter la valeur ou décaler I'image . ' I
vers la droite ou vers le haut ‘

C

Dans le menu principal: Sélectionner le sous-menu IasEEEEBE -

Dans le sous-menu: Quitter le sous-menu

Dial. menu principal Fonction

BRIGHTNESS Modifier la luminosité

CONTRAST Modifier le contraste

H-POSITION Modifier position horizontale image

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN 3
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1.2 Ecran et panneau de commande

Dial. menu principal Fonction
V-POSITION Modifier position verticale de I'image
V-SIZE Modifier la hauteur de I'image
SIDE-PIN Corriger la distorsion en forme de
tonneau
TRAPEZOID Corriger distorsion trapézoidale
ROTATION Corriger désaxage de l'image
COLOR TEMP Modifier la température de couleur
R-GAIN Modifier le réglage du rouge
B-GAIN Modifier le réglage du bleu
RECALL Sans fonction

Le BC 120 est sensible aux interférences magnétiques ou
électromagnétiques. La position et la géométrie de I'image peuvent
en étre affectées. Les champs alternatifs provoquent un décalage
périodique de I'image ou une distorsion.

Définir le partage de I'écran

L'opérateur choisit le partage de I'écran: Ainsi, par exemple, la TNC
peut afficher le programme en mode Mémorisation/édition de
programme dans la fenétre de gauche alors que la fenétre de droite
représente simultanément un graphisme de programmation (TNC 410
seulement). Les fenétres pouvant étre affichées par la TNC dépendent
du mode sélectionné.

Définir le partage de I'écran:

—~ Appuyer sur la touche de commutation de I'écran: La
\% barre de softkeys indique les partages possibles de
I'écran, cf. ,Modes de fonctionnement”, page 6

p— Choisir le partage de I'écran avec la softkey
GRAPHISME
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Panneau de commande

La figure illustre les touches du panneau de commande regroupées
selon leur fonction:

:!'\ #1081 %~
Clavier alphabétique pour l'introduction de textes, les noms de "lajw E]R]
fichiers et la programmation en DIN/ISO . Falisinlr

Gestionnaire de fichiers . lzlxlclv
Calculatrice (sauf TNC 410) .
Fonction MOD
Fonction HELP
Modes de fonctionnement Programmation
Modes de fonctionnement Machine
Ouverture des dialogues de programmation
Touches fléchées et instruction de saut GOTO
Introduction numérique et sélection d'axe

Les fonctions des différentes touches sont regroupées sur la premiéere
page de rabat. Les touches externes — touche START CN par exemple
— sont décrites dans le manuel de la machine.
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1.3 Modes de fonctionnement

1.3 Modes de fonctionnement

Mode Manuel et Manivelle électronique

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

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

Le mode Manivelle électronique sert au
déplacement manuel des axes de la machine a l'aide
d'une manivelle électronique HR.

Softkeys pour le partage de I'écran

(a sélectionner tel que décrit précédemment,

TNC 410: cf. Partage de I'écran en mode Exécution
de programme en continu)

Fenétre Softkey
Positions

POSITION
a gauche: Positions, a droite: POSTTION
Afﬂchage d'état STATUS

Positionnement avec introduction manuelle

Ce mode sert a programmer des déplacements
simples, par exemple pour le surfacage ou le pré-
positionnement. Il permet aussi de créer des tableaux
de points pour la définition de la zone a digitaliser.

Softkeys pour le partage de I'écran

Fenétre Softkey
Programme

PROGRAMME
a gauche: Programme, a droite: PROGRAMIE
Affichage d'état (TNC 426, TNC 430 sm'Tus
seulement)
a gauche: Programme, a droite: PoH -
Informations générales sur le e
programme (TNC 410 seulement)
a gauche: Programme, a droite: PGH +
Positions et coordonnées (TNC 410 |arr. pos.
seulement)
a gauche: Programme, a droite: Pen -
Informations sur les outils (TNC 410 o
seulement)
a gauche: Programme, a droite: PGH -
Conversions de coordonnées Cooroon

(TNC 410 seulement)

Mode manuel Menorisation| \Mode Manuel
programne
. +24.952 NOM _
Yo -25.495 || "N 0 X 41.360
2 SLOv.ddd > enien Y +1.52b5
+C +89.951 + C +30000.261
b +179.979 + 5 +29991.073 Va +157.8bb
To 2 s 5000 Fo Y +1.525 T
8% S-1ST 12:38 2 *+157.855 F oo
[ 2% S-MOM LIMIT 1 S 31580 M5/8
FoncTIoNs| INITIAL. | INGRE- | 30 ROT [ 1op cqy FONCTIONS INGRE- [ INITIAL. TRBLEAY
‘ i | 8 ‘ | rouece |00 | o8 | Q) |oouras| | M | S| enirnae g |Fon e vrautiLs
Positionnement avec introd. man. taerisetion| Positionnement avec introd. man.
i Nzo 11 oir sseoes
oH -
Z:Z;z::;ﬁjﬂ.wﬂ* Ho -24.162 N30 G200 Q288 = +2 Q201 = -20 Q286 = »
128 00s 040 490 + e N40 GBB 638 X+8 Y+25 2+28 648 M3*
P N5@ G281 0208 = +2 Q281 = -20
N20 54 K+1 ¥+1 2+1 690 + 4o +193.137 Q286 = +1508 0211 = +@
130 G415 0263-+0 0264=+0 03260 0327-0 Q208 = +38000 Q203 = +8 0204 = +50%
0308-0 0261-+0 03200 0260-+100 A +0.0000 N99999999 %$MDI G71 #
0301-0 0304-0 0305-0 G321-+0 K2 3 o000
0332-40 *
[y gy so1sT 12359 ‘@ Rotation de base  +0.0000 ‘
—— O SR G AT
X -24.1862 +45.013 2 +253.614| |non. X -41.360
+C -8.821+4b  +193.136 Y +1.525 T
S 359.893 2 +1657.855 F
EFF. Tt 2 s 2500 Fo M58 S 3150 M5/9
wros | mros | mwos | IS | mvRos | pyros PAGE | PAGE oEBUT | FIN INSERER
pan |aFr. pos.| oUTIL | SObeoon: | BieoviL | FONCT. M T RECHERCHE| sequ. on
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Meémorisation/édition de programme

Vous élaborez vos programmes al'aide de ce mode. Position b Mémorisation/édition programme Mémorisation/édition programme

1.3 Modes de fonctionnement

Les différents cycles et les fonctions des e g7 e awew g7 ST
parameétres Q constituent une aide et un N2 031 696 X4100 Viigs 248 + N2o 631 690 X100 Y+ioo z+ox
A 1A 1 N4B T1 G17 S5000 * = = -
Complement varies pOUr la prOgrammatlon' NG5@ GOO G40 GS@ Z2+250 * nee g%gg EZE?EB Egegzgi+5 Dggﬁ = +8
NBO X-30 Y+50 #* Q283 = +B Q2084 = +50%
[ - *
Softkeys pour le partage de I'écran (TNC 410 N78 Gol 2-36 F208 ¢ NS5959398 ZNEW G71 +
NS@ X+50 Y+100 *
Seu'ement) N180 G25 R20 #*
N119 X+100 Y+508 #*
Fenétre Softkey AEETIROELI S -y 1158 -
N148 X+8 Y+50 * 2 +157.855 F oo
Programme N150 GOO G40 X-20 * S 31508 M5/9
PROGRAMME PARA- ORDER PREE PRGE Dbeaut FIN INSERER
=1 1 1 =1 [ [ l[%1%] T [
a gauche: Programme, a droite: —
Figure d'aide pour la programmation GRAP . ATDE
des cycles
a gauche: Programme, a droite: PROGRANHE
Graphisme de programmation GRAPHISHE
Graphisme de programmation
GRAPHISME
Test de programme
La TNC simule les programmes et parties de
programme en mode Test de programme, par voie vl [Test de programme Test de programme
exemple pour détecter les incompatibilités
géométriques, les données manquantes ou o G 617 o 10 20 s 0 ca1 630 160 1+100 10
erronées du programme et les violations dans la o 1 o o+ LI
zone de travail. La simulation s'effectue | oo o3 2o vir
graphiguement et selon plusieurs projections. 0 TS o e e v a0 s
Softkeys pour le partage de I'écran: cf. , Exécution e s v » e s
de programme en continu et Exécution de s e 110 o g 1§§§Z§ -
programme pas a pas”, page 8. s oo 510 v 520+ . §° W5 /9
- RENIE ‘@wzlgﬁlgs I ‘ﬁﬂ |g ] | o [l
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1.3 Modes de fonctionnement

Exécution de programme en continu
et Exécution de programme pas a pas

En mode Exécution de programme en continu, la
TNC exécute un programme d’usinage jusqu’a la fin
du programme ou jusqu’a une interruption manuelle
ou programmeée de celui-ci. Vous pouvez poursuivre
|'exécution du programme aprées son interruption.

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

Softkeys pour le partage de I'écran

Execution PGM en continu

Henorisat ion
Frogranne

Execution PGM en continu

NEU G71 %
NHO 630 G17 X+0 ¥+Q 240 +
N20 G31 G90 %+100 Y+100 Z+0 +
N4G Tt G17 $5000 +

NS0 GOO G40 630 2+250 +

NGO X-30 Y+50 +

W76 GO1 Z-30 F200 *

N8O GO1 G41 X+D Y+50 *

NSO X+50 Y4100

Eommmmm—me) gus-IsT 11363

%C218 G71 #*

N1@ G30 G17 X+@8 Y+B 2-40%

N20 G31 G90 X+188 Y+108 2+0#

5T1 R6

5T2 R3

N5@ T1 G17 $S3500%

N6Q GOO G9O 2+250 G40*

N?7@0 G213 Q288 = +2 Q281 = -20 Q286 = »

N8@ G79 M3#*
NS® G777 P81 +2 PB2 -30 PO3 +5 PO4 2508 »
N100 GOO G9@ X+58 Y+50 2+2 G40 M99#

N190 G214 Q208 = +2 Q281 = -20 Q206 = »
o= 9% S-MOM LIMIT 1 00:00:00
X +84.502 W +263.440| |non. X -7.170
+C -8.821+b Y +1.525 T
359.892 Z  +157.855 F oo
EFF. Tt 2 s 2500 M58 S 3158 M5/9
1EI=E v e ] ] [ o v

Fenétre Softkey
Programme

PROGRAMME
a gauche: Programme, a droite: Etat PROGRAHNE
(TNC 426, TNC 430 seulement) STATUS
a gauche: Programme, a droite: PROGRANNE
Graphisme (TNC 426, TNC 430 CRAPHISHE
seulement)
Graphisme (TNC 426, TNC 430
seulement)
a gauche: Programme, a droite: PGH +
Informations générales sur le B
programme (TNC 410 seulement)
a gauche: Programme, a droite: PGH +

Positions et coordonnées (TNC 410 [arr. pos.

seulement)

a gauche: Programme, a droite: Pan -
Informations sur les outils (TNC 410 UTIL
seulement)

a gauche: Programme, a droite: N
Conversions de coordonnées COORDON.

(TNC 410 seulement)

a gauche: Programme, a droite: Pan -
Etalonnage d'outil (TNC 410 ETAL.0UT.
seulement)

Softkeys pour le partage de I'écran et pour les
tableaux de palettes (TNC 426, TNC 430
seulement): Cf. page suivante.
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Softkeys pour le partage de I'écran et pour les
tableaux de palettes (TNC 426, TNC 430 seulement):

Fenétre Softkey
Tableau de palettes

PALETTE
a gauche: Programme, a droite: PROGRAMHE
Tableau de palettes PALETTE
a gauche: Tableau de palettes, a PALETTE
droite: Etat STATUS
a gauche: Tableau de palettes, a PALETTE
droite: Graphisme GRAPHISHE

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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1.4 Affichages d'état

1.4 Affichages d'état

Affichage d'état , général”

L'affichage d'état général

vous informe de |'état actuel de la

machine. |l apparait automatiquement dans les modes de
fonctionnement

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

Positionnement avec introduction manuelle.

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

Informations délivrées par I'affichage d'état

Test de
PrOAranine

Execution PGM en continu

%“NEU G711l #

N18 G38 G17 X+B Y+B Z2-40 #
NZ28 G31 G908 X+188 Y+18B Z2+Q@ *
N4B T1 G17 S5000 *

N5B GBO G40 G998 Z2+250 *

NB6B X-38 Y+58 #

N7B GB1 Z2-38 F200 *

N8B GO1 G41 X+B Y+5@ *

N9B X+5@ Y+108 *

B% S-IST 11:48
B% S-MOM LIMIT 1

X +84.582 M +159.967 Z +263.440
+C -8.021+4b +183.136
S 359.892

EFF. T1 Z 5 2500 Fa M 5-3

PAGE PAGE DEBUT FIN AMORCE A

TABLEAU | TABLEAU
ﬂ SEQUENCE
ﬁ Y4 PTS ZERO | D?OUTILS

Symbole Signification

EFF Coordonnées effectives ou nominales de la position
actuelle

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

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

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

Exécution de programme lancée

Axe serré

|'axe peut étre déplacé a I'aide de la manivelle

Les axes sont déplacés dans le plan d'usinage incliné
(TNC 426, TNC 430 seulement)

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

10

Execution PGM en continu

%~C21B G771 #*

N18® G38 G17 X+0 Y+B Z2-40%
N28 G31 GSO X+180 Y+10D Z+0#*
sT1 RB

5T2 R3

N6B® T1 G17 S3500#%

N6® GBB G398 Z2+250 G40+#

N7® G213 Q288 = +2 Q201 = -20 Q286 = »
N88® G79 M3#

N9@ G?? PO1 +2 PB2 -30 PB3 +5 PB4 258 »
N18@ GO0 G398 X+58 Y+5B 2Z2+2 G40 M99+

N188 G214 Q288 = +2 Q281 = -20 Q206 = »
now. X -118.858
Y +70.645 T
2 +51.168 F oo
S M5/9

TRBLERU
D’0UTILS

TRAWSHM.
BLOC-R-B.

AMORCE A oM |[=% ON
SEQUENCE | [/
i V) gr GEE]
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Affichages d'état supplémentaires

L'affichage d'état supplémentaire donne des informations détaillées
sur le déroulement du programme. |l peut étre appelé dans tous les
modes de fonctionnement, excepté en mode Mémorisation/édition de
programme.

Activer l'affichage d'état supplémentaire

C) Appeler la barre de softkeys pour le partage de |'écran
PROGRAHIE Sélectionner le partage de I'écran avec |'affichage
STATUS d'état supplémentaire

Sélectionner les affichages d'état supplémentaires

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

— Sélectionner I'affichage d'état supplémentaire, par
fici] exemple, les informations générales sur le
programme

Ci-aprés, description des différents affichages d'état supplémentaires
que vous pouvez sélectionner par softkeys:

mros | INformations générales sur le programme
PGM

Nom du programme principal
Programmes appelés

Cycle d'usinage actif

Centre de cercle CC (pole)
Durée d'usinage

Compteur pour temporisation

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Hom PGM STAT
s STATI
cALY
cvey
Der| 17 TARAUDAGE RIGIDE

cc| ¥ +22.5080 F‘ TEMPO
fl} i +35. 7500 b

(1) oe:00:00




1.4 Affichages d'état

s | Positions et coordonnées

RFF. POS.

Affichage de positions DIST.
Type d'affichage de positions, ex. position effective i i ;g:ggé
Angle d'inclinaison pour le plan d'usinage (TNC 426, TNC 430 2z +0. 000
seulement) I C +0.000
Angle de la rotation de base b *0.000
A +0.0060
@ B+180.0000
C +90.0000

|<% Rotation de base  +@.0000

wros | INformations sur les outils
QUTIL

Affichage T: Numéro et nom de I'outil Ouidl v 4 SELR
Afﬂlchage RT: Numéro et nom d'un outil jumeau 2 . 1150 0000
Axe d'outil ﬂ R +3.5080
Longueur et rayons d'outils R2 +@.2080
Surépaisseurs (valeurs Delta) a partir de TOOL CALL (PGM) et du oL R R2
tableau d'outils (TAB) TAB  +0.1088  +0.1580
Durée d'utilisation, durée d'utilisation max. (TIME 1) et durée PGM  +@.188@ +B.1088
d'utilisation max. avec TOOL CALL (TIME 2)
Affichage de I'outil actif et de I'outil jumeau (suivant) O T oaees  o1iae
TOOL CALL 1 SCHR
RT a+—*
erar | Conversion de coordonnées
CONVERS.
COORDOM.
Nom du programme principal Mom PGM STAT
Décalage actif du point zéro (cycle 7) e
. . 210 Zera i
Angle de rotation actif (cycle 10) W 152 0000 @ R+°1t2‘3_t51eoana
Axes réfléchis (cycle 8) % ¥ +100.8008
Facteur échelle actif / facteurs échelles (cycles 11 / 26) (Ji[) Inage nireir
Point d'origine pour le facteur échelle oo
(cf. ,,Cycles de conversion de coordonnées” a la page 295) Fact.échelle
M +0.0680 0.999500
4 ! +0.0080 0.999500
z +0.0060 0.939500
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wros | Etalonnage d'outils
ETALON.
D70oUTIL

Numéro de I'outil a étalonner

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

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

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

smws | Fonctions auxiliaires M actives (sauf TNC 410)

FOMCT. M

Liste des fonctions M actives ayant une signification déterminée
Liste des fonctions M actives adaptées par le constructeur de
votre machine

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

outil T 1 SCHR
2 MIN
@ MAY
DN

M-Funct ions
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1.5 Accessoires

1.5 Accessoires: Palpeurs 3D et

manivelles électroniques
HEIDENHAIN

Palpeurs 3D

Les différents palpeurs 3D de HEIDENHAIN servent a:

dégauchir les pieces automatiquement

initialiser les points de référence avec rapidité et précision
mesurer la piece pendant I'exécution du programme
digitaliser des formes 3D (option) et

étalonner et contréler les outils

@ Toutes les fonctions pour palpeur sont décrites dans un
autre Manuel d'utilisation. Si nécessaire, adressez-vous a
HEIDENHAIN pour recevoir ce Manuel d'utilisation.
Référence: 329 203-xx.

Les palpeurs a commutation TS 220, TS 630 et TS 632

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

Les TS 630 et TS 632, sans céble, ont été concus spécialement pour
les machines équipées d'un changeur d'outils. Les signaux de
commutation sont transmis par voie infrarouge.

Principe de fonctionnement: Dans les palpeurs a commutation

de HEIDENHAIN, un commutateur optique anti-usure enregistre la
déviation de la tige. Le signal émis permet de mémoriser la valeur
effective correspondant a la position actuelle du palpeur.

A partir d'une série de valeurs de positions ainsi digitalisées, la TNC
crée un programme composé de séquences linéaires en format
HEIDENHAIN. Ce programme peut étre ensuite traité sur PC a |'aide
du logiciel d'exploitation SUSA afin de corriger certaines formes et
rayons d'outils ou pour calculer des formes positives/négatives. Si la
bille de palpage est égale au rayon de la fraise, les programmes
peuvent étre exécutés immédiatement.

14
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Le palpeur d'outils TT 130 pour I'étalonnage d'outils

Le palpeur 3D a commutation TT 130 est destiné a |'étalonnage et au
contréle des outils. La TNC dispose de 3 cycles pour calculer le rayon
et la longueur d'outil avec broche a I'arrét ou en rotation. La structure
particulierement robuste et I'indice de protection élevé rendent le TT
130 insensible aux liquides de refroidissement et aux copeaux. Le
signal de commutation est généré grace a un commutateur optique
anti-usure d'une grande fiabilité.

Manivelles électroniques HR

Les manivelles électroniques simplifient le déplacement manuel
précis des chariots des axes. Le déplacement pour un tour de
manivelle peut étre sélectionné a l'intérieur d'une plage étendue.
Outre les manivelles encastrables HR 130 et HR 150, HEIDENHAIN
propose également la manivelle portable HR 410 (cf. fig. au centre).

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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2.1 Mise sous tension, hors tension

2.1 Mise sous tension, hors tension
Mise sous tension

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

Mettre sous tension |'alimentation de la TNC et de la machine. La TNC
affiche alors le dialogue suivant:

Test mémoire

La mémoire de la TNC est vérifiée automatiquement
Coupure d'alimentation
Message de la TNC indiguant une coupure
d'alimentation — Effacer le message

Compiler le programme automate

Compilation automatique du programme automate de la TNC

Tension commande relais manque

@ Mettre la commande sous tension. La TNC vérifie la
fonction Arrét d'urgence

Mode Manuel
Franchir points de référence

@ Franchir les points de référence dans |'ordre
chronologique défini: Pour chaque axe, appuyer sur la
touche START externe ou

@ @ Franchir les points de référence dans n'importe quel
ordre: Pour chaque axe, appuyer sur la touche de
sens externe et la maintenir enfoncée jusqu'a ce que
le point de référence ait été franchi ou

@ franchir les points de référence simultanément sur
z plusieurs axes: Sélectionner les axes avec la softkey
(ceux-ci sont alors représentés a |I'écran en vidéo
inverse), puis appuyer sur la touche START externe
(TNC 410 seulement)

La TNC est maintenant préte a fonctionner en mode Manuel.
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Fonctions auxiliaires de la TNC 426, TNC 430

% Vous ne devez franchir les points de référence que si vous
désirez déplacer les axes de la machine. Si vous voulez
seulement éditer ou tester des programmes, des la mise
sous tension de la commande, sélectionnez le mode
Meémorisation/édition de programme ou Test de
programme.

Vous pouvez alors franchir les points de référence apres-
coup. Pour cela, en mode Manuel, appuyez sur la softkey
FRANCHIR PT DE REF

Franchissement du point de référence avec inclinaison du plan
d'usinage

Le franchissement du point de référence dans le systéme de
coordonnées incliné s'effectue avec les touches de sens externe.
Pour cela, la fonction , Inclinaison du plan d'usinage” doit étre active
en mode Manuel, cf. ,Activation de l'inclinaison manuelle”, page 29.
La TNC interpole alors les axes concernés lorsque I'on appuie sur une
touche de sens d'axe.

La touche START CN est sans fonction. La TNC délivre le cas échéant
un message d'erreur.

Veillez a ce que les valeurs angulaires inscrites dans le
menu correspondent bien aux angles réels de I'axe
incling.

Mise hors tension

Pour éviter de perdre des données lors de la mise hors tension, vous
devez arréter le systeme d'exploitation de la TNC avec précaution:

Sélectionner le mode Manuel

7= Sélectionner la fonction d'arrét du systéme, appuyer
UFF une nouvelle fois sur la softkey OUI

Lorsque la TNC affiche une fenétre en surimpression
comportant le texte Vous pouvez maintenant mettre
hors tension, vous pouvez alors couper
I'alimentation

% Une mise hors tension involontaire de la TNC peut
provoquer la perte de données.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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2.2 Déplacement des axes de la machine

©@{e*®' ®(8

2.2 Déplacement des axes de la
machine

Remarque

@ Le déplacement avec touches de sens externes est une
fonction machine. Consultez le manuel de votre machine!

Déplacer I'axe avec les touches de sens externes

Sélectionner le mode Manuel

Pressez la touche de sens externe, maintenez-la
enfoncée pendant tout le déplacement de I'axe ou

déplacez I'axe en continu: Maintenir enfoncée la
touche de sens externe et appuyer brievement sur la
touche START externe

Stopper: Appuyer sur la touche STOP externe

Les deux méthodes peuvent vous permettre de déplacer plusieurs
axes simultanément. Vous modifiez I'avance de déplacement des
axes avec la softkey F, cf. ,Vitesse de rotation broche S, avance F,
fonction auxiliaire M", page 23.
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Déplacement avec la manivelle électronique
HR 410

La manivelle portable HR 410 est équipée de deux touches de
validation. Elles sont situées sous la poignée en étoile.

Vous ne pouvez déplacer les axes de la machine que si une touche de
validation est enfoncée (fonction dépendant de la machine).

La manivelle HR 410 dispose des éléments de commande suivants:

ARRET D'URGENCE

Manivelle

Touches de validation

Touches de sélection des axes

Touche de validation de la position effective

Touches de définition de I'avance (lente, moyenne, rapide; les
avances sont définies par le constructeur de la machine)

Sens suivant lequel la TNC déplace |'axe sélectionné
Fonctions machine (définies par le constructeur de la machine)

Les affichages rouges indiguent I'axe et I'avance sélectionnés.

Le déplacement a l'aide de la manivelle est également possible
pendant I'exécution du programme.

Déplacement

Sélectionner le mode Manivelle électronique

Maintenir enfoncée la touche de validation

Sélectionner l'axe

Sélectionner I'avance

Déplacer I'axe actif dans le sens + ou —

0a = x| ge

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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d=> Positionnement pas a pas
'_E Lors du positionnement pas a pas, la TNC déplace un axe de la
g machine de la valeur d'un incrément que vous avez défini. 2
E @ Sélectionner mode Manuel ou Manivelle électronique
(1]
Q
© INGE Sélectionner le positionnement pas a pas: Mettre la
g oFE- ow softkey INCREMENTAL sur ON
8 8
?é Passe = > >
2 @ %
. ¢ X
o] a Introduire la passe en mm, par ex. 8 mm s 16
)
c
o @ Appuyer sur la touche de sens externe: Répéter a
CE) volonté le positionnement
(%)
Ly
o
‘@
(]
N
N

22 2 Mode manuel et dégauchissage @



2.3 Vitesse de rotation broche S,
avance F, fonction auxiliaire M

Utilisation

En modes de fonctionnement Manuel et Manivelle électronique,
introduisez la vitesse de rotation broche S, I'avance F et la fonction
auxiliaire M avec les softkeys. Les fonctions auxiliaires sont décrites
au chapitre ,, 7. Programmation: Fonctions auxilaires™.

@ Le constructeur de la machine définit les fonctions
auxiliaires M que vous pouvez utiliser ainsi que leur
fonction.

Introduction de valeurs

Vitesse de rotation broche S, fonction auxiliaire M

Sélectionner I'introduction pour la vitesse de rotation
broche: Softkey S

Vitesse broche S=

1000 Introduire la vitesse de rotation broche et valider avec
la touche START externe

Lancez la rotation de la broche correspondant a la vitesse de rotation
S programmeée a l'aide d'une fonction auxiliaire M. Vous introduisez
une fonction auxiliaire M de la méme maniere.

Avance F

Pour valider I'introduction d'une avance F, vous devez appuyer sur la
touche ENT au lieu de la touche START externe.

Regles en vigueur pour l'avance F:

Sil'onaintroduit F=0, c'est I'avance la plus faible de PM1020 qui est
active

F reste sauvegardée méme aprés une coupure d'alimentation.

Modifier la vitesse de rotation broche et I'avance

La valeur programmée pour la vitesse de rotation broche S et I'avance
F peut étre modifiée de 0% a 150% avec les potentiometres.

@ Le potentiométre de broche ne peut étre utilisé que sur
machines équipées de broche a commande analogique.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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2.4 Initialisation du point de référence (sans palpeur 3D)

2.4 |Initialisation du point de
référence (sans palpeur 3D)

Remarque

% Initialisation du point de référence avec palpeur 3D: Cf.
Manuel d'utilisation Cycles palpeurs.

Lors de l'initialisation du point de référence, I'affichage de la TNC est
initialisé aux coordonnées d'une position piéce connue.

Préparatifs

Serrer la piéce et la dégauchir
Installer I'outil zéro de rayon connu
S'assurer que la TNC affiche bien les positions effectives
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Initialiser le point de référence

RH_% Mesure préventive

Si la surface de la piece ne doit pas étre affleurée, il
convient de poser dessus une cale d'épaisseur d.
Introduisez alors pour le point de référence une valeur de
d supérieure.

@ Sélectionner le mode Manuel

@@ Déplacer I'outil avec précaution jusqu'a ce qu'il
affleure la piece

Sélectionner I'axe (tous les axes peuvent étre
également sélectionnés sur le clavier ASCII)

Initialisation point de réf. Z=

m Outil zéro, axe de broche: Initialiser I'affichage a une
position piece connue (ex.0) ou introduire |'épaisseur
d de la cale d'épaisseur. Dans le plan d'usinage: Tenir

compte du rayon d'outil

De la méme maniere, initialiser les points de référence des autres
axes.

Si vous utilisez un outil préréglé dans I'axe de plongée, initialisez
I'affichage de I'axe de plongée a la longueur L de I'outil ou a la somme
Z=L+d.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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2.5 Inclinaison du plan d'usinage
(sauf TNC 410)

Application, processus

% Les fonctions d'inclinaison du plan d'usinage sont
adaptées par le constructeur de la machine a la TNC et a

la machine. Sur certaines tétes pivotantes (plateaux
inclinés), le constructeur de la machine définit si les
angles programmeés dans le cycle doivent étre interprétés
par la TNC commme coordonnées des axes rotatifs ou
comme composantes angulaires d'un plan incliné.
Consultez le manuel de votre machine.

La TNC geére l'inclinaison de plans d'usinage sur machines équipées
de tétes pivotantes ou de plateaux inclinés. Cas d'applications
classiques: pergages obliques ou contours inclinés dans I'espace. Le
plan d'usinage est alors toujours incliné autour du point zéro actif.
Dans ce cas et, comme a I'habitude, I'usinage est programmeé dans un
plan principal (ex. plan X/Y); toutefois, il est exécuté dans le plan incliné
par rapport au plan principal.

Il existe deux fonctions pour l'inclinaison du plan d'usinage:

Inclinaison manuelle a I'aide de la softkey 3D ROT en modes Manuel
et Manivelle électronique; cf. ,, Activation de l'inclinaison manuelle”,
page 29

Inclinaison programmée, cycle G80 PLAN D'USINAGE dans le
programme d'usinage (cf. ,PLAN D'USINAGE (cycle G80, sauf TNC
410)" a la page 306)

Les fonctions TNC pour I',,inclinaison du plan d'usinage”
correspondent a des transformations de coordonnées. Le plan
d'usinage est toujours perpendiculaire au sens de I'axe d'outil.

Pour I'inclinaison du plan d'usinage, la TNC distingue toujours deux
types de machines:

Machine équipée d'un plateau incliné

Vous devez amener la piéce a la position d'usinage souhaitée par
un positionnement correspondant du plateau incling, par exemple
avec une séquence GO

La position de I'axe d'outil transformé ne change pas en fonction
du systeme de coordonnées machine. Sivous faites pivoter votre
plateau — et, par conséquent, la piece — par ex. de 90°, le systeme
de coordonnées ne pivote pas en méme temps. En mode
Manuel, si vous appuyez sur la touche de sens d'axe Z+, |'outil se
déplace dans le sens Z+

Pour le calcul du systéme de coordonnées transformé, la TNC
prend en compte uniqguement les décalages mécaniques du
plateau incliné concerné — parties , translationnelles”
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Machine équipée de téte pivotante

Vous devez amener |'outil a la position d'usinage souhaitée par un
positionnement correspondant de la téte pivotante, par exemple
avec une séquence GO

La position de I'axe d'outil incliné (transformé) change en fonction
du systeme de coordonnées machine. Faites pivoter la téte
pivotante de votre machine — et par conséquent, |'outil — par
exemple de +90° sur I'axe B. Il y a en méme temps rotation du
systéme de coordonnées. En mode Manuel, si vous appuyez sur
la touche de sens d'axe Z+, I'outil se déplace dans le sens X+ du
systéme de coordonnées machine.

Pour le calcul du systéeme de coordonnées transformé, la TNC
prend en compte les décalages mécaniques de la téte pivotante
(parties ,translationnelles”) ainsi que les décalages provoqués par
I'inclinaison de I'outil (correction de longueur d'outil 3D).

Axes inclinés: Franchissement des points de
référence

Les axes étantinclinés, franchissez les points de référence a |'aide des
touches de sens externes. La TNC interpole alors les axes concernés.
Veillez a ce que la fonction ,, Inclinaison du plan d'usinage” soit active
en mode Manuel et que I'angle effectif de I'axe rotatif ait été inscrit
dans le champ de menu.

Initialisation du point de référence dans le
systeme incliné

Apres avoir positionné les axes rotatifs, initialisez le point de référence
de la méme maniére que dans le systeme non incliné. La TNC
convertit le nouveau point de référence dans le systéme de
coordonnées incliné. Pour les axes asservis, la TNC préléve les valeurs
angulaires nécessaires a ces calculs a partir de la position effective de
I'axe rotatif.

@ Dans le systeme incling, vous ne devez pas activer le
point de référence si le bit 3 a été activé dans le
paramétre-machine 7500. Sinon, la TNC calcule un
décalage erroné.

Si les axes rotatifs de votre machine ne sont pas asservis,
vous devez inscrire la position effective de |'axe rotatif
dans le menu d'inclinaison manuelle: Si la position
effective de ou des axe(s) rotatif(s) ne coincide pas avec
cette valeur, le point de référence calculé par la TNC sera
erroné.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Initialisation du point de référence sur machines
équipées d'un plateau circulaire

@ Le comportement de la TNC lors de I'initialisation du point
de référence dépend de la machine. Consultez le manuel
de votre machine.

La TNC décale automatiquement le point de référence si vous faites
pivoter la table et si la fonction d'inclinaison du plan d'usinage est
active:

PM 7500, bit 3=0

Pour calculer le décalage du point de référence, la TNC prend la
différence entre la coordonnée REF d'initialisation du point de
référence et la coordonnée REF de I'axe incliné une fois l'inclinaison
réalisée. Cette méthode de calcul est a utiliser lorsque vous avez
serré et aligné votre piéce a la position 0° (valeur REF) du plateau
circulaire.

PM 7500, bit 3=1

Si vous dégauchissez une piéce serrée de travers sur une rotation
du plateau circulaire, la TNC ne doit pas calculer le décalage du point
de référence a partir de la différence des coordonnées REF. La TNC
utilise directement la valeur REF de I'axe incliné une fois I'inclinaison
réalisée; elle part donc toujours du principe que la piéce était
dégauchie avant l'inclinaison.

% PM 7500 est actif dans la liste des parametres-machine
ou, s'il existe, dans les tableaux de description de la
géomeétrie de I'axe incliné. Consultez le manuel de votre
machine.

Affichage de positions dans le systeme incliné

Les positions qui apparaissent dans |'affichage d'état (NOM et EFF) se
réferent au systéme de coordonnées incliné.

Restrictions pour l'inclinaison du plan d'usinage

La fonction de palpage Rotation de base n'est pas disponible

Les positionnements automate (définis par le constructeur de la
machine) ne sont pas autorisés

Les séquences de positionnement avec M91/M92 ne sont pas
autorisées
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Activation de l'inclinaison manuelle

Mode manuel Ménorisatisn
30 ROT Sélectionner I'inclinaison manuelle: Softkey 3D ROT. Frearsine
% Les sous-menus peuvent étre maintenant ) .
slecti . les t hes fléchées Incliner plan d’usinage
sélectionnés avec les touches Exécution PGM
Mode manuel Inactif
A = +8 °
Introduire I'angle d'inclinaison B = +1880 °
C = +98 °

[ ————— 8% S-IST 17:14

Dans le menu Inclinaison du plan d'usinage, mettez le mode choisi sur 3% S-MOM LIMIT 1
Actif: Sélectionner le menu, valider avec la touche ENT. +23.319 Y -26.232 2 +271.599
+*C +89.881+b +179.994
S 8.716
EFF. Te 2 5 588 Fo M 5-9
@ Achever I'introduction des données: Touche END.

Pour désactiver la fonction, mettez sur Inactif les modes souhaités
dans le menu Inclinaison du plan d'usinage.

Si la fonction Inclinaison du plan d'usinage est active et sila TNC
déplace les axes de la machine en fonction des axes inclinés,
I'affichage d'état fait apparaitre le symbole K.

Sivous mettez sur Actif la fonction Inclinaison du plan d'usinage pour
le mode Exécution de programme, |'angle d'inclinaison inscrit au
menu est actif des la premiére séquence du programme d'usinage qui
doit étre exécutée. Si vous utilisez dans le programme d'usinage le
cycle 19 PLAN D'USINAGE, les valeurs angulaires définies dans ce cycle
sont activées (a partir de la définition du cycle). Les valeurs angulaires
inscrites au menu sont remplacées par les valeurs appelées.
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3.1 Programmation et exécution d’

3.1 Programmation et exécution

d’opérations simples d'usinage

Pour des opérations simples d'usinage ou pour le pré-positionnement
de I'outil, on utilise le mode Positionnement avec introduction
manuelle. Pour cela, vous pouvez introduire un petit programme en
Texte clair HEIDENHAIN ou en DIN/ISO et I'exécuter directement. Les
cycles de la TNC peuvent étre appelés a cet effet. Le programme est
mémorisé dans le fichier SMDI. L'affichage d’'état supplémentaire

peut étre activé en mode Positionnement avec introduction manuelle.

Exécuter le positionnement avec introduction
manuelle

32

Sélectionner le mode Positionnement avec
introduction manuelle. Programmer au choix le fichier
$MDI

Lancer I'exécution du programme: Touche START
externe

Restrictions sur TNC 410
Vous ne disposez pas des fonctions suivantes:

- Correction du rayon d'outil

- Graphismes d'usinage et d'exécution du programme

- Fonctions de palpage programmables

- Sous-programmes, répétitions de parties de programme
- Fonctions de contournage G06, G02 et GO3 avec R, G24 et
G25

- Appel de programme avec %

Restrictions sur TNC 426, TNC 430
Vous ne disposez pas des fonctions suivantes:

- Appel de programme avec %
- Graphisme d'exécution de programme

3 Positionnement avec introduction manuelle @



Exemple 1

Une seule piéce doit comporter un trou profond de 20 mm. Aprés avoir
serré et dégauchi la piéce, puis initialisé le point de référence, le trou
peut étre programmeé en quelgues lignes, puis usiné.

L'outil est pré-positionné tout d'abord au-dessus de la piéce a l'aide de
séquences linéaires, puis positionné a une distance d'approche de 5
mm au-dessus du trou. Celui-ci est ensuite usiné a l'aide du cycle G83

B
()
=
“©Q
Q
«Q
@
e
=
o

=
o
>

o

Fonction de droites GOO (cf. , Droite en avance rapide GOO Droite en
avance d'usinage GO1F..."” alapage 127), cycle G83 Percage profond
(cf. ,PERCAGE PROFOND (cycle G83)" a la page 185).
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Définir I'outil: Outil zéro, rayon 5

Appeler I'outil: Axe d'outil Z,

Vitesse de rotation broche 2000 tours/min.
Dégager I'outil (avance rapide)

Positionner I'outil en avance rapide au-dessus du
trou, marche broche

Positionner I'outil @ 2 mm au-dessus du trou
Définir le cycle G83 Percage profond:

Distance d'approche de |'outil au-dessus du trou
Profondeur de trou (signe = sens de |'usinage)
Profondeur de la passe avant le retrait
Temporisation au fond du trou, en secondes
Avance de percage

Appeler le cycle G83 Percage profond

Dégager I'outil

Fin du programme
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Exemple 2: Eliminer le déport de la piéce sur machines équipées
d'un plateau circulaire

Exécuter la rotation de base avec palpeur 3D. Cf. Manuel d'utilisation
des cycles palpeurs , Cycles palpeurs en modes Manuel et Manivelle
électronique”, paragraphe ,Compenser le déport de la piece”.

Noter I'angle de rotation et annuler la rotation de base

@ Sélectionner le mode de fonctionnement:
Positionnement avec introduction manuelle

{ O,_/,: Sélectionner I'axe du plateau circulaire, introduire
I'angle noté ainsi que I'avance, par ex. GO0 G40 G90

C+2.561 F50

m Achever l'introduction

@ Appuyer sur la touche START externe: Le déport est
compenseé par une rotation du plateau circulaire

34
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Sauvegarder ou effacer des programmes
contenus dans $MDI

Le fichier $MDI est souvent utilisé pour des programmes courts et
provisoires. Si vous désirez toutefois enregistrer un programme,
procédez de la maniére suivante:

Sélectionner le mode de fonctionnement:
Meémorisation/édition de programme

Appeler le gestionnaire de fichiers: Touche PGM
LU MGT (Program Management)

Marquer le fichier $MDI
COPIER Sélectionner ,Copier fichier”: Softkey COPIER
[

Fichier-cible=

TROU Introduisez un nom sous lequel doit étre mémorisé le
contenu actuel du fichier $MDI

ﬂ Copier avec TNC 410: Touche ENT

Copier avec TNC 426, TNC 430: Softkey EXECUTER

EXECUTER

Quitter le gestionnaire de fichiers: Softkey FIN

Pour effacer le contenu du fichier $MDI, procédez de la maniére
suivante: Au lieu de le copier, effacez le contenu avec la softkey
EFFACER. Lorsque vous recommutez ensuite en mode de
fonctionnement Positionnement avec introduction manuelle, la TNC
affiche un fichier $MDI vide.

@ TNC 426, TNC 430: Si vous désirez effacer $MDI,

le mode Positionnement avec introduction manuelle ne
doit pas étre sélectionné (et pas davantage en arriere-
plan)

le fichier SMDI ne doit pas étre sélectionné en mode
Mémorisation/édition de programme

Autres informations: cf. ,,Copier un fichier donné”, page 58.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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4.1 Principes de base

Systémes de mesure de déplacement et
marques de référence

Des systemes de mesure situés sur les axes de la machine
enregistrent les positions de la table ou de I'outil. Lorsqu'un axe de la
machine se déplace, le systéme de mesure correspondant génere un
signal électrique qui permet a la TNC de calculer la position effective
exacte de |'axe de la machine.

Une coupure d'alimentation provoque la perte de la relation entre la
position du chariot de la machine et la position effective calculée. Pour
rétablir cette relation, les régles de mesure des systémes de mesure
de déplacement disposent de marques de référence. Lors du
franchissement d’une marque de référence, la TNC recoit un signal qui
désigne un point de référence machine. Celui-ci permet a la TNC de
rétablir la relation entre la position effective et la position actuelle du
chariot e la machine.

Les axes linéaires disposent généralement de systemes de mesure
linéaire. Les plateaux circulaires et axes pivotants sont équipés de
systémes de mesure angulaire. Pour rétablir la relation entre la
position effective et la position actuelle du chariot de la machine, il
vous suffit d'effectuer un déplacement max. de 20 mm avec les
systemes de mesure linéaire avec marques de référence a distances
codées, et de 20° max. avec les systemes de mesure angulaire.

Systéme de référence

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

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

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

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

La TNC 410 peut commander jusqu'a 4 axes, la TNC 426 jusqu'a 5
axes et la TNC 430 jusqu'a 9 axes. Outres les axes principaux X, Y et
Z,on a également les axes auxiliaires U, V et W qui leur sont paralléles.
Les axes rotatifs sont les axes A, B et C. La figure en bas, a droite
illustre la relation entre les axes auxiliaires ou axes rotatifs et les axes
principaux.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Coordonnées polaires

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

Contrairement aux coordonnées cartésiennes X, Y et Z, les
coordonnées polaires ne décrivent les positions que dans un plan. Les
coordonnées polaires ont leur point zéro situé sur le pdle. Ceci permet
de définir clairement une position dans un plan:

Rayon en coordonnées polaires: distance entre le pdle et la position
Angle de coordonnées polaires: angle formé par I'axe de référence
angulaire et la ligne reliant le pole et la position

Cf. fig. en haut et a droite

Définition du poéle et de I'axe de référence angulaire

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

Coordonnées polaires (plan) Axe de référence angulaire

10

YA

™~
e
Hp
Hg
H
B ! 0°
CcC
N
30

letd +X
JetK +Y
Ketl +Z
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Positions piéce absolues et incrémentales

Positions piéce absolues

Lorsque les coordonnées d'une position se référent au point zéro
(origine), elles sont appelées coordonnées absolues. Chaque position
sur une piéce est définie clairement au moyen de ses coordonnées
absolues.

Exemple 1: Trous avec coordonnées absolues

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

Positions piéce incrémentales

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

Vous marquez une cote incrémentale a I'aide de la fonction G91
devant la désignation de I'axe.

Exemple 2: Trous avec coordonnées incrémentales

Coordonnées absolues du trou 4

X =10 mm

Y =10 mm

Trou 5 se référant a 4 Trou € se référanta 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Coordonnées polaires absolues et incrémentales

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

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

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Sélection du point de référence

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

Si le plan de la piece donne des points de référence relatifs, utilisez
alors simplement les cycles de conversion de coordonnées (cf.
. Cycles de conversion de coordonnées” a la page 295).

Si la cotation du plan de la piece n'est pas conforme a la
programmation des CN, vous choisissez alors comme point de
référence une position ou un angle de la piece a partir duquel vous
définirez aussi simplement que possible les autres positions de la
piece.

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

Exemple

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

42 4 Programmation: Principes de base, gestion de fichiers, aides a la programmation, gestionnaire de palettes

Z
MAX
Y
MIN
YA
D150
o SO O
_G-L150
5
g—s
8 M jar
320 N \»
L
P =
325 450 900
950




4.2 Gestionnaire de fichiers:
Principes de base

Fichiers
Fichiers dans la TNC Type
Programmes
en format HEIDENHAIN H

en format DIN/ISO A

Tableaux pour

outils T
changeur d'outils .TCH
palettes (sauf TNC 410) P
points zéro .D
points PNT
données de coupe (sauf TNC 410) .CDT

matieres de coupe, matiéres de la piece (sauf . TAB
TNC 410)

Textes sous forme de
Fichiers ASCII (sauf TNC 410) A

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

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

Dans la TNC 410, vous pouvez gérer jusqu'a 64 fichiers pouvant
atteindre une capacité globale de 256 Ko.

Surla TNC 426 et la TNC 430, vous pouvez gérer autant de fichiers que
vous le désirez mais la capacité globale de I'ensemble des fichiers ne
doit pas excéder 1.500 Mo.

Noms de fichiers

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

Frocs [

Nom du fichier Type du fichier
Longueur max. Cf. tableau ,Fichiers dans la TNC"

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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4.2 Gestionnaire de fichiers

Sauvegarde des données avec TNC 426, TNC 430

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

A cet effet, HEIDENHAIN met a votre disposition gracieusement un
programme Backup (TNCBACK.EXE). Si nécessaire, adressez-vous au
constructeur de votre machine.

Vous devez en outre disposer d'une disquette sur laquelle sont
sauvegardées toutes les données spécifiques de votre machine
(programme automate, parametres-machine, etc.). Adressez-vous
pour cela au constructeur de votre machine.

@ Si vous désirez sauvegarder la totalité des fichiers
contenus sur le disque dur (1 500 Mo max.), ceci peut
prendre plusieurs heures. Prévoyez éventuellement de
lancer cette opération pendant la nuit ou utilisez la
fonction EXECUTION PARALLELE (copie en arriere-plan).
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4.3 Gestion standard des fichiers
avec TNC 426, TNC 430

Remarque

% Travaillez avec la gestion standard des fichiers si vous
désirez mémoriser tous les fichiers dans un répertoire ou
si vous étes familiarisé avec le gestionnaire de fichiers sur
les anciennes commandes TNC.

Pour cela, configurez la fonction MOD PGM MGT (cf.
.Configurer PGM MGT (sauf TNC 410)" a la page 408) sur

Standard.

Appeler le gestionnaire de fichiers

PGM
MGT

Appuyer sur la touche PGM MGT: La TNC affiche la
fenétre du gestionnaire de fichiers (cf. fig. de droite)

La fenétre affiche tous les fichiers mémorisés dans la TNC. Pour
chaque fichier, plusieurs informations sont affichées:

Affichage

Signification

Execution PGM
en continu

NOM FICHIER

Nom de 16 caractéeres max. et type de
fichier

OCTET Taille du fichier en octets

ETAT Propriétés du fichier:

E Programme sélectionné en mode
Meémorisation/édition de programme

S Programme sélectionné en mode Test de
programme

M Programme sélectionné dans un mode
Exécution de programme

P Fichier protégé contre I'effacement et

I'écriture (Protected)

TNC:

KLk

Nom fichier

4ZTCHPRNT

ASD

CVREPORT

KJH
LOG
BOH
FRA

FRAES_GB

VM1

tes

$MD
75

FGHJ

GFD
BOOK
RER
ES_2

t
I

PAGE

r

PRGE

1

SELECT.

=%

DDDDD

.D

Editer tableau PGHM
Nom de fichier =

Octet

348

8644

13269

2}
. 114K
.CDT 4522
.CDT 18382
.CDT 18382
.COM 13
406

H 2178

fichier(s) 817984 ko

Etat

ct. libres

EFFACER COPIER

[

DERMNIERS
FICHIERS

FIN
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4.3 Gestion standard des fichiers avec TNC 426, TNC 430

Sélectionner un fichier

Appeler le gestionnaire de fichiers

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

Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et vers le bas

PAGE rece | Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et le bas

SEL%- sélectionner le fichier: Appuyer sur la softkey
SELECT. ou sur la touche ENT.

ou

ENT

Effacer un fichier

Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

Utilisez les touches ou softkeys fléchées pour déplacer la surbrillance
sur le fichier que vous voulez effacer:

Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et vers le bas

PAGE race | Déplace la surbrillance page aprés page dans la

g ] fenétre vers le haut et le bas
ErrnDcare Effacer un fichier: Appuyer sur la softkey EFFACER.
&3

Effacer ..... fichier?

Valider avec la softkey OUI.

ouI

Quitter avec la softkey NON.

NON
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Copier un fichier

Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

Utilisez les touches ou softkeys fléchées pour déplacer la surbrillance
sur le fichier que vous voulez copier:

Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et vers le bas

PAGE rse | Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et le bas

COPTER Copier le fichier: Appuyer sur la softkey COPIER
[ RE]

Fichier-cible=

Introduire un nouveau nom de fichier, valider avec la softkey
EXECUTER ou avec la touche ENT. La TNC affiche une fenétre
délivrant des informations sur le déroulement de I'opération de copie.
Tant que la TNC est en train de copier, vous ne pouvez pas continuer
a travailler ou

si vous voulez copier de trés longs programmes: Introduisez un
nouveau nom de fichier, validez avec la softkey EXECUTION
PARALLELE. Aprés avoir lancé I'opération de copie, vous pouvez
continuer a travailler car la TNC copie le fichier en arriére plan
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Transfert des données vers/a partir d'un support
externe de données

= Avant de pouvoir transférer les données vers un support o e Eg; L or :Tg;f:r‘f P&
. w ) = I
externe, vous devez configurer I'interface de données (cf.
. Configurer les interfaces de données sur TNC 426, S RS232: k. ¥
TNC 430" a la page 397). ISR g
XTCHPRMT A 348
ASDFGHJ A 8644
CVREPORT .A 13288
H 1 1 H KJHGFD A ]
Appeler le gestionnaire de fichiers e b
BOHRER L.COT 4522
FRAES_2 .COT 18382
FRAES_GB .COT 18382
& Activer le transfert des données: Appuyer sur la - P
EXT . e, -
softkey EXT. La TNC affiche dans la moitié gauche de DI M 2178
I'écran 1 tous les fichiers mémorisés dans la TNC et, 78 fichiertsr 917904 koct. libres
dans la moitié droite 2, tous les fichiers mémorisés — T T
sur le support de données externe ft D |febd (5 - o | 1> FI

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

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

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

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

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

transférer.

Fonction de marquage Softkey

Marquer un fichier donné ROUER
FICHIER

Marquer tous les fichiers MAROUER
TOUS LES
FICHIERS

Annuler le marquage d'un fichier donné JR—.
FICHIER

Annuler le marquage de tous les fichiers OTER MARE
Fronires

Copier tous les fichiers marqués CoP. FARa
]
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COPIER

[

MARQUER

COPIER

fuc) <

Transférer un fichier donné: Appuyer sur la softkey
COPIER ou

transférer plusieurs fichiers: Appuyer sur la softkey
MARQUER ou

transférer tous les fichiers: Appuyer sur la softkey
TNC => EXT.

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

si vous voulez transférer de trés longs programmes ou plusieurs
programmes: Valider avec la softkey EXECUTION PARALLELE. La
TNC copie alors le fichier en arriére plan

Fermer le transfert des données: Appuyer sur la
softkey TNC. La TNC affiche a nouveau le fenétre
standard du gestionnaire des fichiers
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Sélectionner I'un des 10 derniers fichiers

sélectionnés
fode manuel  |Mémorisation/édition programme
- Appeler le gestionnaire de fichiers 2 esiz2en
MGT =] TNC:~
8:
o THEe 1: THC:-NK~DUMPS-356871.H
O ALBERT 2: THMC:“NK~DUMPS“1F.H
. . . . , . , 3: THC:“~NK~DUMPS~3B16.H
DERNIESS Afficher les 10 derniers fichiers sélectionnés Appuyer O SCREENS 4t THG: “NK~DUMPSHEU. H
sur la softkey DERNIERS FICHIERS. R
B: THC:-~CUTTAB~FRAES_2.CDT
0 DEro 71 THC:“NK~CYCUORK~333.H
O HE 8: THC:~TOOL.T
. s . . S 0 HERBERT 95 TNC:“NKDUMPS“3DJOINT.H
Utilisez les touches fléchées pour déplacer la surbrillance sur le fichier _
que vous voulez sélectionner: o e
. [0 CYCLORK
Déplace la surbrillance dans la fenétre vers le haut et & DUMPS
le bas SELECT.
4 FIN

SELECT. sélectionner le fichier: Appuyer sur la softkey
= SELECT. ou sur la touche ENT.

ou

Renommer un fichier

Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

Utilisez les touches ou softkeys fléchées pour déplacer la surbrillance
sur le fichier que vous voulez renommer:

Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et vers le bas

PAGE race | Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et le bas

RENOFHER Renommer un fichier: Appuyer sur la softkey
-2 RENOMMER .

Fichier-cible=

Introduire un nouveau nom de fichier, valider avec la softkey
EXECUTER ou avec la touche ENT
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Convertir un programme FK en programme
Texte clair

Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

Utilisez les touches ou softkeys fléchées pour déplacer la surbrillance
sur le fichier que vous voulez convertir:

Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et vers le bas

PAGE rse | Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et le bas

CONVERTIR Convertir le fichier: Appuyer sur la softkey
R CONVERTIR FK —> H

Fichier-cible=

Introduire un nouveau nom de fichier, valider avec la softkey
EXECUTER ou avec la touche ENT

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

4.3 Gestion standard des fichiers avec TNC 426, TNC 430



4.3 Gestion standard des fichiers avec TNC 426, TNC 430

Protéger un fichier/annuler la protection du

fichier

PGM
MGT

Appeler le gestionnaire de fichiers

Utilisez les touches ou softkeys fléchées pour déplacer la surbrillance
sur le fichier que vous voulez protéger ou dont vous désirez annuler la
protection:

PAGE

PAGE

PROTEGER

i

I

WON PROT.

52

Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et vers le bas

Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et le bas

Protéger le fichier: Appuyer sur la softkey
PROTEGER. Le fichier recoit I'état P, ou

annuler la protection du fichier: Appuyer sur la softkey
NON PROT. L'état P est alors effacé
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4.4 Gestion étendue des fichiers
avec TNC 426, TNC 430

Remarque

% Travaillez avec la gestion étendue des fichiers si vous
désirez mémoriser les fichiers dans différents répertoires.

Pour cela, configurez la fonction MOD PGM MGT (cf.
., Configurer PGM MGT (sauf TNC 410)" a la page 408).

Cf. également ,Gestionnaire de fichiers: Principes de
base” a la page 43.

Répertoires

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

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

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

Noms de répertoires

Le nom d'un répertoire peut contenir jusqu’a 8 caracteres; il n'a pas
d'extension. Si vous introduisez plus de 8 caractéres pour le nom du
répertoire, la TNC délivre un message d'erreur.

Chemins d'acceés

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

Exemple

Le répertoire AUFTR1 a été créé sous le lecteur TNC:\. Puis, dans le
répertoire AUFTRL, on a créé un sous-répertoire NCPROG a l'intérieur
duquel on aimporté le programme d'usinage PROG1.1. Le programme
d'usinage a donc le chemin d'accés suivant:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.1

Le graphisme de droite illustre un exemple d'affichage des répertoires
avec les différents chemins d'acces.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

E=]TNCA

AUFTR1

— NCPROG
1 wzTaB
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4.4 Gestion étendue des fichiers avec TNC 426, TNC 430

Sommaire: Fonctions de la gestion étendue des

fichiers
Fonction Softkey
Copier un fichier donné (et le convertir) COPTER
R
Afficher un type de fichier donné SELECT.
TYPE
Afficher les 10 derniers fichiers sélectionnés DERNTERS
Effacer un fichier ou un répertoire EFFACER
%)
Marquer un fichier
MARGUER
Renommer un fichier RENOHIER
[y
Protéger un fichier contre I'effacement ou [FROTEGER |
I'écriture @
Annuler la protection d'un fichier NON PROT.
Ol
Gérer les lecteurs du réseau (seulement avec
option interface Ethernet) RESERY
Copier un répertoire [Gom. =EP|
=
Afficher les répertoires d'un lecteur p—
EEBUE.
Effacer un répertoire et tous ses sous-répertoires E@gm
ToUs
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Appeler le gestionnaire de fichiers

PGM
MGT

Appuyer sur la touche PGM MGT: La TNC affiche la
fenétre du gestionnaire des fichiers (la figure en haut
et a droite illustre la configuration de base. Sila TNC
affiche un autre partage de I'écran, appuyez sur la
softkey FENETRE)

La fenétre étroite de gauche affiche en haut trois lecteurs 1. Sila TNC
est raccordée a un réseau, elle indigue a cet endroit d'autres lecteurs.
Les lecteurs désignent les appareils avec lesquels seront mémorisées
ou transmises les données. Un lecteur correspond au disque dur de la
TNC,; les autres lecteurs sont les interfaces (RS232, RS422, Ethernet)
auxquelles vous pouvez raccorder, par exemple, un PC. Un lecteur
sélectionné (actif) est inscrit en couleur.

Dans la partie inférieure de la fenétre étroite, la TNC affiche tous les
répertoires 2 du lecteur sélectionné. Un répertoire est toujours
désigné par un symbole de classeur (a gauche) et le nom du répertoire
(a droite). Les sous-répertoires sont décalés vers la droite. Un
répertoire sélectionné (actif) est inscrit en couleur.

La fenétre large de droite affiche tous les fichiers 2 mémorisés dans
le répertoire sélectionné. Pour chaque fichier, plusieurs informations
sont détaillées dans le tableau de droite.

Affichage Signification

Execution PGM
en continu

Editer tableau PGM
Chemin =INENTSCTETSE)

NOM FICHIER Nom de 16 caractéeres max. et type de

fichier

OCTET Taille du fichier en octets

ETAT Propriétés du fichier:

E Programme sélectionné en mode
Meémorisation/édition de programme

S Programme sélectionné en mode Test de
programme

M Programme sélectionné dans un mode
Exécution de programme

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

DATE Date de la derniere modification du fichier

HEURE Heure de la derniere modification du fichier

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

& rsz32:~
O Rsazain THC :\HERBERT~%. *
R 5t _Etat Date Teips
DEMO1 H 154 24-08-1399 69:26:14
HSTDEMO H EEE] 24-08-1999 09:26:12
OO THC:~
SDFEGH H 164 24-08-1899 09:26:10
0O ALBERT
SPEED Ho 1150 24-08-1899 09:26:14
[ SCREENS
STEINKE H 844 24-08-1899 09:26:16
0 coT
TEST H 56 24-08-1899 09:26:14
b cuTTRg SOFGHIK .1 120 24-08-1399 09:26:16
01 DEMD
0 HE
T
0 MK
O 418 ?  fichierts) 9179@4 koct. lihres
[ CYCUORK
PAGE PAGE SELECT. |COP. REP.| SELECT. | FEMETRE | DERNIERS
= FICHIERS | F I N
-S| B =k
I} I | @0 R (EEAS
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4.4 Gestion étendue des fichiers avec TNC 426, TNC 430

Sélectionner les lecteurs, répertoires et fichiers

Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

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

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

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

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

1ere étape: Sélectionner le lecteur

Sélectionner le lecteur dans la fenétre de gauche:

SELECT. Sélectionner le lecteur: Appuyer sur la softkey
. SELECT. ou sur la touche ENT.

ou

2&me étape: Sélectionner le répertoire

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

SELECT- Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE
TVPE
AFF I0FE Appuyer sur la softkey du type de fichier souhaité ou
FFF . TOUS Afficher tous les fichiers: Appuyer sur la softkey AFF.
TOUS ou
4% H o Utiliser les astérisques, par exemple, afficher tous les

fichiers .H commencant par 4

Marquer le fichier dans la fenétre de droite:

SELECT. Le fichier sélectionné est activé dans le mode de
) fonctionnement avec lequel vous avez appelé le
ou gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la softkey

SELECT. ou sur la touche ENT.

ENT

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

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

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

Créer répertoire \NOUV?

Valider avec la softkey OUI ou

Quitter avec la softkey Non

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Copier un fichier donné

Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous désirez copier

COPIER Appuyer sur la softkey COPIER. Sélectionner la
EEE R i fonction de copie

Introduire le nom du fichier-cible et valider avec la
touche ENT ou la softkey EXECUTER: La TNC copie
le fichier dans le répertoire actuel. Le fichier d'origine
est conservé ou

Appuyez sur la softkey EXECUTION PARALLELE pour
copier le fichier en arriére-plan. Utilisez cette fonction
pour copier de gros fichiers; vous pourrez continuer
votre travail lorsque |'opération de copie aura été
lancée. Alors que la TNC copie en arriere plan, a l'aide
de la softkey INFO EXECUTION PARALLELE (sous
AUTRES FONCTIONS, 2eme barre de softkeys) vous
pouvez observer |'opération de copie

Copier un tableau

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

Le tableau-cible doit déja exister

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

I:ﬂg_—, La softkey REMPLACER CHAMPS n'est pas affichée si vous
voulez remplacer le tableau dans la TNC de maniere
externe, par exemple avec TNCremoNT. Copiez dans un
autre répertoire le fichier créé de maniere externe, puis
exécutez la copie avec le gestionnaire de fichiers de la TNC.

Exemple

Sur un appareil de préréglage, vous avez étalonné la longueur et le
rayon d'outil de 10 nouveaux outils. L'appareil de préréglage a ensuite
généré le tableau d'outils TOOL.T comportant 10 lignes (pour 10
outils) et les colonnes

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

Copiez ce fichier dans un répertoire différent de celui ou se trouve le
TOOL.T existant. Si vous copiez ce fichier avec le gestionnaire de
fichiers de la TNC sur le tableau existant, la TNC vous demande si elle
doit remplacer le tableau d'outil TOOL.T qui existe déja:

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

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

Déplacez la surbrillance dans la fenétre de gauche sur le répertoire que
vous voulez copier. Appuyez ensuite sur la softkey COP. REP. au lieu
de la softkey COPIER. La TNC copie également les sous-répertoires.

Sélectionner I'un des 10 derniers fichiers
sélectionnés

Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT
DERNIERS Afficherles 10 derniers fichiers sélectionnés Appuyer

FICHIERS

sur la softkey DERNIERS FICHIERS.

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

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

SELECT- Sélectionner le lecteur: Appuyer sur la softkey
= SELECT. ou sur la touche ENT.
ou

ENT

Effacer un fichier

Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous désirez effacer

EFFACER Sélectionner la fonction d'effacement: Appuyer sur la
%) softkey EFFACER. La TNC demande si le fichier doit
étre réellement effacé

Valider I'effacement: Appuyer sur la softkey OUI ou

Quitter I'effacement: Appuyer sur la softkey NON.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Mode wanusl

Mémorisation/édition pProgramme

& rsdzz:n
= THC:~

O THC:~
[0 ALBERT

[0 SCREEMS
cot
CUTTAB
DEMD
HE
HERBERT
HK

0O 418

[0 CYCWORK

[ DUMPS

ocooooo

P )

:
: TNC:“NK~DUMPS~35871.H

¢ TMC:“NK~DUMPS™1F.H

¢ TMC:“MNK~DUMPS~3516.H

+ THC:“NKDUMPS™MEU. H

i THC:NK~DUMPS~SFKTLH

: THNC:~CUTTRB~FRAES-2.COT
: THC:~“NK~CYCLORK~333.H

: THC:~TOOL.T

¢ THC:~NK~DUMPS~3DJOINT.H

SELECT.

)

FIN
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Effacer un répertoire

Effacez du répertoire tous les fichiers et sous-répertoires que vous
voulez effacer

Déplacez la surbrillance sur le répertoire que vous désirez effacer

EFFACER
&)

Sélectionner la fonction d'effacement: Appuyer sur la
softkey EFFACER. La TNC demande si le répertoire
doit étre réellement effacé

Valider I'effacement: Appuyer sur la softkey OUI ou

Quitter I'effacement: Appuyer sur la softkey NON.

Marquer des fichiers

Fonction de marquage Softkey
Marquer un fichier donné RAUER
FICHIER
Marquer tous les fichiers dans le répertoire VARQUER
F IO IERE
Annuler le marquage d'un fichier donné PRV
FICHIER
Annuler le marquage de tous les fichiers oTER MARO
Fichiees
Copier tous les fichiers marqués ToP. ARG
]

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

Déplacer la surbrillance sur le premier fichier

MARQUER

MARBUER
FICHIER

Afficher la fonction de marquage: Appuyer sur la
softkey MARQUER.

Marquer le fichier: appuyer sur la softkey MARQUER
FICHIER

Déplacer la surbrillance sur un autre fichier

MARBUER
FICHIER

60

Marquer I'autre fichier: Appuyer sur la softkey
MARQUER FICHIER etc.
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COP. MARQD

=

EFFACER

R

Copier les fichiers marqués: Appuyer sur la softkey
COP. MARQ. ou

effacer les fichiers marqués: Appuyer sur la softkey
FIN pour quitter les fonctions de marquage, puis sur
la softkey EFFACER pour effacer les fichiers marqués

Renommer un fichier

Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous désirez renommer

REMOMMER

[FEE-{EE

Sélectionner la fonction pour renommer

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

Renommer le fichier: Appuyer sur la touche ENT.

Autres fonctions

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

FONCTIONS
RUKIL.

@

PROTEGER

Sélectionner les autres fonctions: Appuyer sur la
softkey AUTRES FONCTIONS .

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

Vous annulez la protection de fichiers de la méme
maniére avec la softkey NON PROT. .

Effacer le répertoire avec tous ses sous-répertoires et fichiers

Déplacez la surbrillance dans la fenétre de gauche sur le répertoire
que vous voulez effacer.

FONCTIONS
RUKIL.

EFFAC.
Tous

Sélectionner les autres fonctions: Appuyer sur la
softkey AUTRES FONCTIONS .

Effacer un répertoire entier: Appuyer sur la softkey
EFF. TOUS.

Valider I'effacement: Appuyer sur la softkey OUI.
Quitter I'effacement: Appuyer sur la softkey NON

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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4.4 Gestion étendue des fichiers avec TNC 426, TNC 430

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

A d 5 f& s @l . Breowtion PMIEditer tableau PGH
@ vant de pouvoir transférer les I_onnees Vers un S}Jpport Nom de fichier -EFEEE
externe, vous devez configurer I'interface de données (cf.
. Configurer les interfaces de données sur TNC 426, TNG: HERBERT +. % NG “HKDUMPS . &
TNC 430" a la page 397). e S
DEMO1 .H 164
HSTDEMO .H 398 BSP .A 336
SDFGH .H 164 MULLTAB .0 514
. . . . SPEED .H 1168 1 .H 544
Appeler le gestionnaire de fichiers rETIKE W e . W s
mMGT TEST .H 5133 1F .H 422
SDFGHJIK W1 120 1GB .H 448
1I .H 382
. V. 1ML .H 388
FENETRE Sélectionner le partage de I'écran pour la is W ais
+=E transmission des données: Appuyer sur la softkey 3507 Mo 1220
FENETRE I_a TNC aﬂ;lche danS |a mOItIé gaUChe de ? fichier{s) 917904 koct. libres 27 tichier{s) 817904 koct. libres
|"écran 1 tous les fichiers mémorisés dans la TNC et, PAGE PRAGE SELECT. | COPIER | SELECT. | FENETRE CHEM | FIN
dans la moitié droite 2, tous les fichiers mémorisés i} b | &0 [y 3 [EE=

sur le support de données externe

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

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

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

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

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

transférer.
COPTER Transférer un fichier donné: Appuyer sur la softkey
e[ COPIER ou
transférer plusieurs fichiers: Appuyer sur la softkey
MARQUER (deuxiéme barre de softkeys, cf.
.Marquer des fichiers”, page 60), ou
CoPIER transférer tous les fichiers: Appuyer sur la softkey
)< e TNC => EXT.
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Valider avec la softkey EXECUTER ou avec la touche ENT. La TNC
affiche une fenétre délivrant des informations sur le déroulement de
I'opération de copie ou

si vous voulez transférer de trés longs programmes ou plusieurs
programmes: Valider avec la softkey EXECUTION PARALLELE. La
TNC copie alors le fichier en arriére plan

FENETRE Fermer le transfert des données: Déplacer la

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

% Pour pouvoir sélectionner un autre répertoire avec la
double représentation de fenétre de fichiers, appuyez sur
la softkey CHEM et sélectionnez le répertoire désiré avec
les touches fléchées et la touche ENT!

Copier un fichier vers un autre répertoire

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

Fenétre de droite

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

Fenétre de gauche

Sélectionner le répertoire avec les fichiers que vous voulez copier et
afficher les fichiers avec la touche ENT

Afficher les fonctions de marquage des fichiers

MARQUER

— Déplacer la surbrillance sur le fichier que vous désirez
FICHIER copier et le marquer. Si vous le souhaitez, marquez
d'autres fichiers de la méme maniere

%. M%n Copier les fichiers marqués dans le répertoire-cible
5

Autres fonctions de marquage: cf. ,,Marquer des fichiers"”, page 60.

Si vous avez marqué des fichiers aussi bien dans la fenétre de droite
que dans celle de gauche, la TNC copie alors a partir du répertoire
contenant la surbrillance.
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4.4 Gestion étendue des fichiers avec TNC 426, TNC 430

Remplacer des fichiers

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

Remplacer tous les fichiers: Appuyer sur la softkey OUI ou
ne remplacer aucun fichier: Appuyer sur la softkey NON ou

valider le remplacement fichier par fichier: Appuyer sur la softkey
VALIDER.

Si vous désirez remplacer un fichier protégé, vous devez confirmer ou
interrompre séparément cette fonction.

La TNC en réseau (seulement avec option
interface Ethernet)

Raccordement de la carte Ethernet sur votre réseau: (cf.
.Interface Ethernet (sauf TNC 410)” a la page 402).

=y

Les messages d'erreur intervenant en fonctionnement
réseau sont édités par la TNC (cf. , Interface Ethernet
(sauf TNC 410)"” a la page 402).

Sila TNC est raccordée a un réseau, vous disposez de 7 lecteurs
supplémentaires dans la fenétre des répertoires 1 (cf. fig. de droite).
Toutes les fonctions décrites précédemment (sélection du lecteur,
copie de fichiers, etc.) sont également valables pour les lecteurs en
réseau dans la mesure ou vous étes habilités a y accéder.

Connecter et déconnecter le lecteur en réseau

P Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la
touche PGM MGT; si nécessaire, sélectionner avec la
softkey FENETRE le partage d'écran comme indiqué
dans la fenétre de droite

Gestion de lecteurs en réseau: Appuyer sur la softkey
RESEAU (deuxieme barre de softkeys). Dans la
fenétre de droite 2, la TNC affiche les lecteurs en
réseau possibles auxquels vous avez acces. A |'aide
des softkeys ci-apres, vous définissez les liaisons
pour chague lecteur

RESEAU

Fonction Softkey

Mode manuel

Nom de fichier

% WORLD:N
& rszzzan
& rsdzz:n
= THEC:~

0O THC:™
[0 ALBERT

[0 SCREEMS

cot
CUTTRB
DEMO
HE

ocooooroD

NK
0O 418

HERBERT

MEU

THC:~NK~DUMPS~#. %

448
382
380
418
1220
548
1372

74
865
H 166

-H
-H
-H
-H
-H
-H
-H
_H
-H
-H

27 fichier{s) 917904 koct.

E

libres

Octet Etat Date Te|
26-08-18%9 09:
24-08-1999 09:
24-08-1899 09:
24-08-1999 09:
92-83-1999 09:
26-08-1899 09:
26-08-13%9 09:

24-@8-1889 09:
B2-88-1889 14:
92-03-1899 17:

Mémorisation/édition programme

EoDJOINT.H

PAGE

PAGE

EFFACER

%)

RENOMHER

[P

MARQUER

RESEAU

FOMCTIONS
RUKIL.

FIN

Etablir la liaison réseau; la TNC inscrit dans la colonne
Mnt un M lorsque la liaison est active. Vous pouvez
relier a la TNC jusqu'a 7 lecteurs supplémentaires

CONKWECTER
LECTEUR

Fermer la liaison réseau DECONNECT

LECTEUR
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4 Programmation: Principes de base, gestion de fichiers, aides a la programmation, gestionnaire de palettes




Fonction

Softkey

Etablir automatiqguement la liaison réseau a la mise
sous tension de la TNC. La TNC inscrit un A dans la
colonne Auto lorsque la liaison est établie
automatiquement

CONMECT.
RUTOMAT.

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

PAS DE
CONMECT.
RUTOMAT.

L'établissement de la liaison réseau peut prendre un certain temps. La
TNC affiche alors [READ DIR] a droite, en haut de I'écran. Selon le type
de fichier transféré, la vitesse max. de transfert est comprise entre

200 Kbauds et 1 Mbauds.

Imprimer un fichier sur I'imprimante réseau

Si vous avez défini une imprimante réseau, (cf. , Interface Ethernet
(sauf TNC 410)" a la page 402), vous pouvez imprimer les fichiers

directement:

Appeler le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM

MGT.

Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous désirez imprimer

Appuyer sur la softkey COPIER

Appuyer sur la softkey IMPRIMER: Si vous n'avez défini qu'une
seule imprimante, la TNC délivre directement le fichier. Si vous avez
défini plusieurs imprimantes, la TNC affiche une fenétre avec toutes

les imprimantes définies. Dans la fenétre en avant-plan,

sélectionnez 'imprimante a |'aide des touches fléchées et appuyez

sur la touche ENT

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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4.5 Gestion des fichiers avec TNC 410

4.5 Gestion des fichiers avec
TNC 410

Appeler le gestionnaire de fichiers

Sélection de programme
Appuyer sur la touche PGM MGT: La TNC affiche la Nom de fichier =
Ve fenétre du gestionnaire de fichiers (cf. fig. de droite) 33@% : 'i' 432
3813 .1 682
3814 .1 1508
3815 .I 682
La fenétre affiche tous les fichiers mémorisés dans la TNC. Pour 3818 -k 1088
chaque fichier, plusieurs informations sont affichées: C 2 1 oJ 738 M
NEU .I 352
i R TM12 .1 356
Affichage Signification 100 T 13ae M
NOM FICHIER Nom de 16 caractéres max. et type de TOOLP .TCH 158 M
fichier now. X -7.178
Y +1.525 T
ETAT Propriétés du fichier: C EeliLEn F @
S 3158 M5 /9
4 ; 4 PAGE PRGE  |ppoTEGER~| RENOMMER | EFFACER | COPIER
v pragme seeciomne cens un made 1T e Sa] © | o

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

Sélectionner un fichier

Appeler le gestionnaire de fichiers

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

Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et vers le bas

PAGE race | Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et le bas

o Sélectionner le fichier: Appuyer sur la touche ENT.
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Effacer un fichier

PGM
MGT

Appeler le gestionnaire de fichiers

Utilisez les touches ou softkeys fléchées pour déplacer la surbrillance
sur le fichier que vous voulez effacer:

PRGE

PRGE

EFFACER

R

Effacer

ooooo

Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et vers le bas

Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et le bas

Effacer un fichier: Appuyer sur la softkey EFFACER.

fichier?

Valider avec la softkey OUI.

Quitter avec la softkey NON.
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4.5 Gestion des fichiers avec TNC 410

Copier un fichier

PGM
MGT

Appeler le gestionnaire de fichiers

Utilisez les touches ou softkeys fléchées pour déplacer la surbrillance
sur le fichier que vous voulez copier:

PAGE

PAGE

COPIER

ECiEEE]

Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et vers le bas

Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et le bas

Copier le fichier: Appuyer sur la softkey COPIER

Fichier-cible=

Introduire le nouveau nom de fichier, valider avec la touche ENT.
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Transfert des données vers/a partir d'un support
externe de données

@ Avant de pouvoir transférer les données vers un support
externe, vous devez configurer l'interface de données (cf.
.Configurer les interfaces de données TNC 410" a la page

395).
Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT
E@ Activer le transfert des données: Appuyer sur la
softkey EXT. La TNC affiche dans la moitié gauche de

I'écran tous les fichiers mémorisés dans la TNC et,
dans la moitié droite, tous les fichiers mémorisés sur
le support de données externe

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

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

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

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

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

@ Si le fichier qui doit étre importé se trouve dans la
mémoire de la TNC, celle-ci affiche le message Fichier
xxx existe déja, importer fichier? . Dans ce cas,
répondre a la question du dialogue avec les softkeys OUI
(le fichier sera importé) ou NON (le fichier ne sera pas
importé).

Si un fichier qui doit étre exporté existe déja sur I'appareil
périphérique, la TNC vous demande également si vous
désirez remplacer le fichier sur |'appareil périphérique.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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4.5 Gestion des fichiers avec TNC 410

Importer tous les fichiers (fichiers de types: .H, .I,.T, .TCH, .D,
.PNT)

EE Importer tous les fichiers mémorisés sur |'appareil
-1 périphérique

Importer le fichier proposé

TRANSFER Proposer tous les fichiers d'un type de fichier donné

Py
EXT _THC

Par exemple, tous les programmes en dialogue
conversationnel. Importer le programme proposé:

Appuyer sur la softkey OUI, ne pas importer le

programme proposé: Appuyer sur la softkey NON

Importer un fichier donné

TRANSFER Introduire le nom du fichier, valider avec la touche ENT
)= [THE)

Sélectionner le type de fichier, par ex. un programme
en dialogue conversationnel

Si vous désirez importer le tableau d'outils TOOL.T, appuyez sur la
softkey TABLEAU D'OUTILS. Si vous désirez importer le tableau
d'emplacements TOOLP.TCH, appuyez sur la softkey TABLEAU
EMPLACEMENTS.

Exporter un fichier donné

TRANSFER Sélectionner la fonction d'exportation d'un fichier
[Ty D donné

Déplacer la surbrillance sur le fichier que vous désirez
exporter, appuyez sur la touche ENT ou sur la softkey
TRANSFERT pour lancer le transfert

@ Quitter la fonction d'exportation d'un fichier donné:
Appuyer sur la touche END

Exporter tous les fichiers (fichiers de types: .H, .I, .T,. TCH, .D,
.PNT)

TRANSFER Exporter tous les fichiers mémorisés sur la TNC vers
= un appareil périphérique

Afficher la liste des fichiers de I'appareil périphérique (types de

fichiers: .H, .I, .T, . TCH, .D, .PNT)

o Exr Afficher tous les fichiers mémorisés sur I'appareil

DIRECTORY périphérique. L'affichage des fichiers s'effectue page
a page. Afficher la page suivante: Appuyer sur la
softkey OUI, retour au menu principal: Appuyer sur la
softkey NON
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4.6 Ouverture et introduction de
programmes

Structure d'un programme CN en format
DIN/ISO

Un programme d’usinage est constitué d'une série de séquences de

programme. La figure de droite indique les éléments d’une séquence.

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

La premiére séquence d'un programme comporte %, le nom du
programme et |'unité de mesure définie (G70/G71).

Les séquences suivantes renferment les informations concernant:

la piece brute

les définitions et appels d'outils

les avances et vitesses de rotation

les déplacements de contournage, cycles et autres fonctions

La derniére séquence d'un programme comporte N999999, %, le nom
du programme et I'unité de mesure définie (G70/G71).

Définir la piece brute: G30/G31

Immédiatement apres avoir ouvert un nouveau programme, VOus
définissez une piece parallélépipédique non usinée. La TNC a besoin
de cette définition pour effectuer les simulations graphiques. La
longueur des cotés du parallélépipéde ne doit pas excéder 100 000
mm (TNC 410: 30 000 mm) et ceux-ci sont paralléles aux axes X,Y et
Z. La piece brute est définie par deux de ses coins:

Point MIN G30: la plus petite coordonnée X,Y et Z du
parallélépipede; a programmer en valeurs absolues
Point MAX G31: la plus grande coordonnée X, Y et Z du
parallélépipede; a programmer en valeurs absolues ou
incrémentales (avec G91)

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

La TNC ne peut représenter le graphisme que si le rapport
coté le plus petit : coté le plus grand de la piece brute est
inférieur a 1 : 64.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Séquence

N10 GO0 |G40 X+10 Y+5 F100 M3

Fonction de Mots
contournage

Numéro de
séquence
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4.6 Ouverture et introduction de programmes

Ouvrir un nouveau programme d'usinage avec
TNC 426, TNC 430

Vous introduisez toujours un programme d'usinage en mode de
fonctionnement Mémorisation/édition de programme:

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de
programme

Appeler le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la

MGT touche PGM MGT.

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

Nom de fichier = OLD.H

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

- Sélectionner I'unité de mesure: Appuyer sur la

programme et ouvre le dialogue de définition de la
piece brute

Execullon PGM| Mémorisation/édition programme

en continu

o cot
O cuTTRB THC:SNR~SCrisos#. #
[ DEMO EME .
o ke 3803 .1 478 20-81-2000 10:48:28
3813 .1 850 19-81-2000 10:37:42
[ HERBERT
a 3814 LI 1784 19-81-2000 10:37:42
3815 .1 850 18-01-2000 16:37:44
o 418
3816 .1 1366 18-01-2000 16:37:44
[ COMCEPT :
[ CYCUORK . .
0 THes1e To0L .1 164 18-01-2000 18:37:46
[0 DUMPS
O FOLIE
O FREIER
O PROSPEKT & fichier{s) 1847200 koct. libres
[& scriso
MM INCH

softkey MM ou INCH. La TNC change de fenétre de
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Ouvrir un nouveau programme d'usinage avec
TNC 410

Vous introduisez toujours un programme d'usinage en mode de
fonctionnement Mémorisation/édition de programme:

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de
programme
Appeler le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la
MGT touche PGM MGT.

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

Nom de fichier = OLD.H

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

Valider avec la touche ENT

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Sélection de programme
Nom de fichier = PGT1.I

(%]

wym-

M5/9

(]
INCH

DD = m

Sélectionner le type de fichier, par ex. un programme
DIN/ISO: Appuyer sur la softkey .|
Si nécessaire, commutez vers |'unité de mesure en
I pouces: Appuyer sur la softkey MM/INCH
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4.6 Ouverture et introduction de programmes

Définition de la piece brute

[G 30 - Définir le point MIN, valider avec la touche ENT
ENT

Axe de broche?

@ 17 Définir I'axe de broche (ici Z)

Def BLK-FORM: Point Min?

X 0 e Introduire les unes aprés les autres les coordonnées

en X, Y et Z du point MIN
'I'O ENT

2

@ Fermer la séquence: Appuyer sur la touche END.

{G 31 - Définir le point MAX, valider avec la touche ENT
ENT

Def BLK-FORM: Point MAX?

Définir I'introduction en valeurs absolues/
incrémentales; la définition peut s'effectuer
séparément pour chague coordonnée

G9o G91

[X 100 Introduire les unes apres les autres les coordonnées
en X, Y et Z du point MAX
2P

@ Fermer la séquence: Appuyer sur la touche END.
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Exemple: Affichage de la piéce brute dans le programme CN
%NOUV G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N999999 %NOUV G71 *

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

% La TNC ne peut représenter le graphisme que si le rapport

c6té le plus petit : coté le plus grand de la piece brute est
inférieur a 1 : 64.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Début du programme, nom, unité de mesure

Axe de broche, coordonnées du point MIN

Coordonnées du point MAX

Fin du programme, nom, unité de mesure
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4.6 Ouverture et introduction de programmes

Programmer les déplacements d'outils
Pour programmer une séquence, sélectionnez une touche de fonction
DIN/ISO sur le clavier alphabétique. Surla TNC 410, vous pouvez aussi

utiliser les touches de contournage grises pour obtenir le code G
correspondant.

Exemple de séquence de positionnement
[G 1 Ouvrir la séquence

{G:‘m Déplacement sans correction du rayon d'outil

Introduire la coordonnée-cible pour I'axe X

X 10

Y 5 Introduire la coordonnée-cible pour I'axe Y; passer a la
question suivante en appuyant sur la touche ENT

F 100 Avance pour cette trajectoire 100 mm/min.

“VI 3 E Fonction auxiliaire M3 ,,Marche broche”; avec la
touche END, vous fermez la séquence

La fenétre de programme affiche la ligne:

N30 GOl G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Editer un programme avec TNC 426, TNC 430

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

Fonction Softkey/touches
Feuilleter vers le haut PAGE
Feuilleter vers le bas PRGE
Saut au début duprogramme BEBUT
it
Saut a la fin duprogramme Fn

Sauter d'une séquence a une autre

Sélectionner des mots dans la séquence

Fonction Touche

Mettre a zéro la valeur d'un mot sélectionné

Effacer un message erreur (non clignotant)

Effacer une valeur erronée

Effacer le mot sélectionné

Effacer la séquence sélectionnée DEL

O
Effacer des cycles et parties de programme: DEL
Sélectionner la derniére séquence du cycle ou O

de la partie de programme a effacer et
I'effacer avec la touche DEL

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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4.6 Ouverture et introduction de programmes

Insérer des séquences a un endroit quelconque

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

Modifier et insérer des mots

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

Valider la modification: Appuyer sur la touche END.

Sivous désirez insérer un mot, appuyez sur les touches fléchées (vers
la droite ou vers la gauche) jusqu'a ce que le dialogue souhaité
apparaisse; introduisez ensuite la valeur souhaitée.

Recherche de mots identiques dans plusieurs séquences
Pour cette fonction, mettre la softkey DESSIN AUTO sur OFF.

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

Sélectionner la séquence a l'aide des touches
fléchées

Dans la nouvelle séquence sélectionnée, le marquage se trouve sur le
méme mot que celui de la séquence sélectionnée a I'origine.
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Marquer, copier, effacer et insérer des parties de programme

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

Pour copier des parties de programme, procédez de la maniéere
suivante:

Sélectionnez la barre de softkeys avec les fonctions de marquage

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

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

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

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

Avec les touches fléchées, sélectionnez la séquence a la suite de
laquelle vous désirez insérer la partie de programme copiée
(effacée)

@ Pour insérer la partie de programme copiée dans un autre
programme, sélectionnez le programme voulu a |'aide du
gestionnaire de fichiers et marquez la séquence apres
laquelle doit se faire I'insertion.

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

Fonction Softkey
Activer la fonction de marquage SELEET.
BLOC
Désactiver la fonction de marquage I
SELECTION
Effacer le bloc marqué E—
BLOC
Insérer le bloc situé dans la mémoire P
BLOC
Copier le bloc marqué coPIER
BLOC
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4.6 Ouverture et introduction de programmes

Générer un nouveau pas de numérotation des séquences

Si vous avec effacé, déplacé ou ajouté des parties de programme, la
TNC exécute une nouvelle numérotation des séquences avec la
fonction ORDER N.

Générer la nouvelle numérotation des séquences: Appuyer sur la
softkey ORDER N.
La TNC affiche le dialogue Pas des num. de séq.=

Introduisez le pas désiré pour la numérotation des séquences; il
remplacera la valeur par défaut de MP7220

Numeéroter les séquences: Appuyer sur la touche ENT.

Rejeter la modification: Appuyer sur la softkey END ou sur la softkey
FIN

80 4 Programmation: Principes de base, gestion de fichiers, aides & la programmation, gestionnaire de palettes @



Editer un programme avec TNC 410

Alors que vous étes en train d'élaborer ou de modifier un programme
d'usinage, vous pouvez sélectionner chaque ligne du programme ou
certains mots d'une séquence a l'aide des touches fléchées ou des
softkeys. Lorsque vous introduisez une nouvelle séquence, la TNC
marque celle-ci avec d'un * tant que la séquence n'est pas encore
enregistrée.

Fonction Softkey/touches
Feuilleter vers le haut PRGE
]
Feuilleter vers le bas PAGE
Saut au début duprogramme DEBUT
i
Saut a la fin duprogramme F

Sauter d'une séquence a une autre

Sélectionner des mots dans la séquence

E‘ n a
g k=
=2
(1]
a a

Fonction

Mettre a zéro la valeur d'un mot sélectionné

(o}
m

Effacer une valeur erronée

Effacer un message erreur (non clignotant)

Effacer le mot sélectionné

Dans la séquence: Rétablir la derniere
situation enregistrée

o
ul
jul

Effacer la séquence sélectionnée

Effacer des cycles et parties de programme: DEL
Sélectionner la derniére séquence du cycle ou O
de la partie de programme a effacer et

I'effacer avec la touche DEL

@ @E
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4.6 Ouverture et introduction de programmes

Insérer des séquences a un endroit quelconque

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

Modifier et insérer des mots
Dans une séquence, sélectionnez un mot et remplacez-le par la
nouvelle valeur. Lorsque vous avez sélectionné le mot, vous
disposez du dialogue conversationnel
Valider la modification: Appuyer sur la touche END.
Rejeter la modification: Appuyer sur la touche DEL

Sivous désirez insérer un mot, appuyez sur les touches fléchées (vers

la droite ou vers la gauche) jusqu'a ce que le dialogue souhaité
apparaisse; introduisez ensuite la valeur souhaitée.

Recherche de mots identiques dans plusieurs séquences
Pour cette fonction, mettre la softkey DESSIN AUTO sur OFF.

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

Sélectionner la séquence a l'aide des touches

fléchées

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

Trouver n'importe quel texte

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

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

Insérer a n'importe quel endroit la derniére séquence éditée
(effacée)

Sélectionnez la séquence derriére laquelle vous voulez insérer la
derniére séquence éditée (effacée) et appuyez sur la softkey
INSERER SEQU. CN

Affichage de la séquence

Lorsque la longueur de la séquence est telle que la TNC ne puisse
plus I'afficher sur une ligne de programme — par ex. dans le cas des
cycles d'usinage —le signe ,,>>" apparait sur le bord droit de I'écran.
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4.7 Graphisme de programmation
(TNC 410 seulement)

Déroulement/pas de déroulement du graphisme
de programmation

Pendant que vous élaborez un programme, la TNC peut afficher le
contour programmeé avec un graphisme filaire en 2D.

Commuter sur le partage de |'écran avec le programme a gauche et
le graphisme a droite: Appuyer sur la touche SPLIT SCREEN et sur
la softkey PGM + GRAPHISME.

Mettez la softkey DESSIN AUTO sur ON. Pendant que
vous introduisez les lignes du programme, la TNC
affiche dans la fenétre du graphisme de droite chaque
déplacement de contournage programmeé

DESSIN
AUTO
[OEF]~ oM

Si le graphisme ne doit pas étre affiché, mettez la softkey DESSIN
AUTO sur OFF.

DESSIN AUTO ON ne dessine pas les répétitions de parties de
programme.

Elaboration du graphisme de programmation
pour un programme existant

A l'aide des touches fléchées, sélectionnez la séquence jusqu'a
laquelle le graphisme doit étre créé ou appuyez sur GOTO et
introduisez directement le numéro de la séquence choisie

Créer le graphisme: Appuyer sur la softkey RESET +
START.

RESET
+

START

Autres fonctions:

Fonction Softkey

Mémorisation/édition programme

N20@ G31 G9B H+100 Y+180 Z+0%

N3@ T1 G17? S5@@e+

N48 GBO GSG Z2+250 G4@ M3#

N5@ G200 0208 = +2 0281 =

N6@ G228 0216 = +6@ 0217 = +5@
0244 = +B0 0246 = +B 0246 =
0247 = +@ 0241 = +8 Q200 =
0203 = +B 0284 = +5B#

N99933333 %BOHRB G71 #

-20 0206 =

+360

w2

E

-41.368
Y +1.525
4 +157.855

w“vm—

W

M5/9

START

START
PRS-R-PRS
[m}

RESET
+

START

Créer graphisme programmation complet

RESET
+

STRRT

Créer graphisme de programmation pas a pas

START
PAS-A-PAS
O

Créer graphisme de programmation complet ou
le compléter apreés RESET + START

START

Stopper le graphisme de programmation. Cette
softkey n'apparait que lorsque la TNC créé un
graphisme de programmation

STOP
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4.7 Graphisme de programmation (TNC 410 seulement)

Agrandissement ou réduction de la projection

Vous pouvez vous-méme définir la projection d'un graphisme.
Sélectionner avec un cadre la projection pour I'agrandissement ou la

réduction.

Sélectionner la barre de softkeys pour I'agrandissement/réduction
de la projection (deuxiéme barre, cf. figure de droite, au centre)

Vous disposez des fonctions suivantes:

Mémorisation/édition programme

N2@ G31 G398 X+100 V+100 Z+0#

N3@ Ti G17 Sboee*

N4Q GBO GSB Z+250 G48 M3+

NG@ G200 0208 = +2 0281 = -2@ 0286 =

N6@ G220 0216 = +B6B @217 = +5@
Q244 = +B0 Q245 = +D Q246 = +360
Q247 = +@ Q241 = +8 Q200 = +2
0283 = +0 0284 = +50#

N333333393 XBOHRB Gr1i #

3

>

Fonction Softkeys/touches
Réduire le cadre — pour réduire, maintenir <

enfoncée la softkey

Agrandir le cadre — pour agrandir, maintenir

enfoncée la softkey 2o

Décaler le cadre. Pour décaler, maintenir
enfoncée la touche adéquate

now. X -41.368
Y +1.525 T
Z +157.855 F o
S 3158 M5/ 9
PIECE BR.| prrarL
>> « BLR Foen |PIECE BR.

DETRIL
PIECE BR.

sélectionnée

Avec la softkey DETAIL PIECE BRUTE, valider la zone

La softkey PIECE BR. DITO BLK FORM vous permet de rétablir la

projection d'origine.

84 4 Programmation: Principes de base, gestion de fichiers, aides a la programmation, gestionnaire de palettes




4.8 Insertion de commentaires

Utilisation o

Mémorisation/édition programme

%3803 G71 *
N10 G30 G17 X+8 Y+@ 2-40 *
N29 G31 G900 X+100 Y+188 2+0

Vous pouvez assortir d'un commentaire chaque
s OUTIL NUMERO 1M

séquence d'un programme d'usinage afin N4G T200 G17 S500 +

1 . 2] 4 NG@ GO0 G40 GSO *
d'expliciter des éléments de programmes ou y N6B X-30 Y+30 MO3 +

HP H H N78 2-20 *
adjoindre des remarques. Vous disposez de trois NE® GO1 GA1 X+5 v+38 F258 *
possibilités pour insérer un commentaire: oS Gaz e,

N18@ I+15 J+30 GO2 X+6.645
N110 GO6 X+55.505 Y+69.488
N12@ 602 X+58.995 Y+308.025

Commentaire pendant l'introduction [v:ze ses x+19.732 vi21.101

*

Y+35.495 #
*

R+20 *
R+75 *

Mémorisation/édition programme

Commentaire?

738033 671 +
N10 G30 G17 X+0 Y+@ Z-40%
120 G31 690 X+100 Y+100 Z+0+

PRSI —

N30 Gee 1200 L+0 R+204
M40 T200 G17 S500%

50 GOO 640 GIO Z+50%

N60 X-30 Y+30 M3+

70 2-20%

N80 GO1 G41 X+5 Y+30 F250%
90 L22.0%

Y +1.525
z +157.855

»Tn—
wo
iy

a

©

M5/9

PRGE PRGE

DEBUT

FIN

RECHERCHE

INSERER
SEQU. oN

du programme (sauf TNC 410) LT |

Introduire les données d'une séquence de
programme, puis appuyez sur ;" (point virgule)
du clavier alphabétique — La TNC affiche la
question Commentaire?

Introduire le commentaire et fermer la séquence
avec la touche END

Insérer un commentaire apres coup
(sauf TNC 410)

Sélectionner la séquence a assortir d'un
commentaire

Avec la touche fleche vers la droite, sélectionner
le dernier mot de la séquence: Un point virgule
apparait en fin de séquence et la TNC affiche la
question Commentaire?

Introduire le commentaire et fermer la séquence
avec la touche END

Commentaire dans une séquence donnée

Sélectionner la séquence derriére laquelle vous
désirez insérer le commentaire

Ouvrir le dialogue de programmation avec la
touche ,,;” (point virgule) du clavier alphabétique

Introduire le commentaire et fermer la séquence
avec la touche END
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4.9 Créer des fichiers-texte (sauf TNC 410)

4.9 Créer des fichiers-texte
(sauf TNC 410)

Utilisation

Surla TNC, vous pouvez créer et traiter des textes a l'aide d'un éditeur
de texte. Applications classiques:

Conserver des valeurs tirées de votre expérience

Informer sur des phases d'usinage

Créer une compilation de formules
Les fichiers-texte sont des fichiers de type .A (ASCII). Si vous désirez

traiter d'autres fichiers, vous devez tout d'abord les convertir en
fichiers .A.

Ouvrir et quitter un fichier-texte

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de programme

Appeler le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM
MGT.

Afficher les fichiers de type .A: Appuyer sur la softkey SELECT.
TYPE puis sur la softkey AFFICHER .A

Sélectionner le fichier et I'ouvrir avec la softkey SELECT. ou avec la
touche ENT ou ouvrir un nouveau fichier: Introduire le nouveau nom,
valider avec la touche ENT

Si vous désirez quitter I'éditeur de texte, appelez le gestionnaire de
fichiers et sélectionnez un fichier d'un autre type, un programme
d'usinage, par exemple.

Hode msnuel | Mémorisation/édition programme

Fichicr: 3516 .7

© BEGIN PGM 3518 MM
1 BLK FORM @.1 Z X-90 V-88 Z-40
2 BLK FORM @.2 H+3@8 Y+80 Z2+0

3 TOOL DEF 28
4 TOOL CALL 1 Z 51488

L Z+58 R@ F MAX
L X+@ Y+100 R@ F MAX M3
L 2-28 R@ F MAX

L ¥+0 Y¥+88 RL F25@
FPOL K+@ Y+8
18 FC DR- R80 CCX+@ CCYV+B

© o MmN o® o

PAGE PAGE DEBUT
[INSERER ]|  MOT HoT =
SUIWANT | PRECEDENT ﬁ ﬂ ﬁ

ECRASER 3 o<

RECHERCHE|

,1
[

Déplacements du curseur Softkey
Curseur un mot vers la droite rot
SUIVANT
e
Curseur un mot vers la gauche voT
PRECEDENT
Curseur a la page d’écran suivante FAGE |
i
Curseur a la page d’écran précédente PAGE
Curseur en début de fichier BERUT
T
Curseur en fin de fichier FELN
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Fonctions d'édition Touche
Débuter une nouvelle ligne T
Effacer caractére a gauche du curseur
Insérer un espace

ISPACE|

Commutation majuscules/minuscules

HIFT| ISPACE|

“

Editer des textes

La premiere ligne de |'éditeur de texte comporte un curseur
d'informations qui affiche le nom du fichier, I'endroit ou il se trouve et

le mode d'écriture du curseur (marque d'insertion):

Fichier: Nom du fichier-texte

Ligne: Position ligne actuelle du curseur

Colonne: Position colonne actuelle du curseur

INSERT: Les nouveaux caractéres programmes sont insérés
OVERWRITE: Les nouveaux caractéres programmeés remplacent le

texte situé a la position du curseur

Le texte est inséré a I’'endroit ou se trouve le curseur. Vous déplacez
le curseur a l'aide des touches fléchées a n'importe quel endroit du

fichier-texte.

La ligne sur laquelle se trouve le curseur ressort en couleur. Une ligne
peut comporter jusqu'a 77 caractéres; fin de ligne a l'aide de la touche

RET (Return) ou ENT.
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4.9 Créer des fichiers-texte (sauf TNC 410)

Effacer des caracteres, mots et lignes et les
insérer a nouveau

Avec |'éditeur de texte, vous pouvez effacer des lignes ou mots
entiers pour les insérer a un autre endroit.

Déplacer le curseur sur le mot ou sur la ligne a effacer et a insérer a
un autre endroit

Appuyer sur la softkey EFFACER MOT ou EFFACER LIGNE: Le
texte est supprimé et mis en mémoire tampon.

Déplacer le curseur a la position d'insertion du texte et appuyer sur
la softkey INSERER LIGNE/MOT

Fonction Softkey

Effacer une ligne et la mettre en mémoire

EFFACER
LIGNE

Effacer un mot et le mettre en mémoire

EFFACER
MoT

Effacer un caractére et le mettre en mémoire

EFFACER
CARACTERE

Insérer une ligne ou un mot apres effacement INSERER
LIGNE ~
MOT

Traiter des blocs de texte

Vous pouvez copier, effacer et insérer a un autre endroit des blocs de
texte de n'importe quelle grandeur. Dans tous les cas, vous devez
d'abord sélectionner le bloc de texte souhaité:

Marquer le bloc de texte: Déplacer le curseur sur le caractere a partir
duquel doit débuter la sélection du texte

SELEET. Appuyer sur la softkey SELECT. BLOC.

BLOC

Déplacer le curseur sur le caractéere qui doit terminer
la sélection du texte. Si vous faites glisser
directement le curseur a l'aide des touches fléchées
vers le haut et le bas, les lignes de texte
intermédiaires seront toutes sélectionnées — Le texte
sélectionné est en couleur

Aprés avoir sélectionné le bloc de texte désiré, continuez a traiter le
texte a l'aide des softkeys suivantes:

Fonction Softkey

Hode manuel  |Mémorisation/édition programme

BLK FORM 8.1 Z X-9@8 V-38 Z-40

BLK FORM ©.2 X+90 Y+38 Z2+0
TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 2 S1400

L 2+50 R@ F MAX

L X+@ ¥+1080 R@ F MAK M3

L 2-20 R@ F MAX

L X+@ Y¥+80 RL F260

FPOL K+B8 Y+8

FC DR- R8B CCH+@ CCY+@
FCT DR- R7.5

FCT DR+ R3@ CCH+69,282 CCY-48
FSELECT 2

SELECT. EFFACER INSERER COPIER TRANSF . INSERER

BLOC BLOC BLOC BLOC A FICHIER| FICHIER

Effacer le bloc margué et le mettre en mémoire

EFFACER
BLOC

Mettre le texte marqué en mémoire, sans S—
|'effacer (copier) aLoc
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Si vous désirez insérer a un autre endroit le bloc mis en mémoire,
exécutez encore les étapes suivantes:

Déplacer le curseur a la position d'insertion du bloc de texte contenu
dans la mémoire

INSERER Appuyer sur la softkey INSERER BLOC: Le texte sera
BLOC inséré

Tant que le texte est dans la mémoire tampon, vous pouvez |'insérer
autant de fois que vous le souhaitez.

Transférer un bloc sélectionné vers un autre fichier
Sélectionner le bloc de texte tel que décrit précédemment

Appuyer sur la softkey TRANSF. A FICHIER. La TNC
affiche le dialogue Fichier-cible =

TRANSF .
A FICHIER

Introduire le chemin d'acces et le nom du fichier-cible.
La TNC accroche le bloc de texte sélectionné au
fichier-cible. Si aucun fichier-cible ne correspond au
nom introduit, la TNC inscrit le texte sélectionné dans
un nouveau fichier

Insérer un autre fichier a la position du curseur

Déplacer le curseur a I'endroit ou vous désirez insérer un nouveau
fichier-texte

Appuyer sur la softkey INSERER FICHIER. La TNC
affiche le dialogue Nom de fichier =

INSERER
FICHIER

Introduire le chemin d'accés et le nom du fichier que
vous désirez insérer

Recherche de parties de texte

La fonction de recherche de I'éditeur de texte est capable de
rechercher des mots ou chaines de caracteres a l'intérieur du texte. |l
existe pour cela deux possibilités.

Trouver le texte actuel
La fonction de recherche doit trouver un mot correspondant au mot
sur lequel se trouve actuellement le curseur:

Déplacer le curseur sur le mot souhaité

Sélectionner la fonction de recherche: Appuyer sur la softkey
RECHERCHE

Appuyer sur la softkey CHERCHER MOT ACTUEL
Quitter la fonction de recherche: Appuyer sur la softkey FIN

Trouver n'importe quel texte

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

Introduire le texte a rechercher
Rechercher le texte: Appuyer sur la softkey EXECUTER
Quitter la fonction de recherche: Appuyer sur la softkey FIN

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Mode nanuel

Mémorisation/édition programme

Cherche texte :[NFENTT]

Fichier: 3516.02
BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM @.1 Z H-90 V-98 Z-40
BLK FORM B.2 ¥+8@ Y+30 Z2+0
TOOL DEF 58

TOOL CALL 1 Z s148@

L 2+58 R@ F MAX

L ¥+@ Y+100 R@ F MAX M3

L 2-28 R@ F MAX

L ®+@ Y+80 RL F2be

FPOL X+@ V+B

18 FC DR- R8@ CCH+@ CCV-+0

11 FCT DR- R?:5

12 FCT DR+ R98 CCH+69,282 CCY-40
13 FSBELECT 2

W w N D oa e W N e @

CHERCHER
EXECUTER | FIN

RCTUEL
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4.10 La calculatrice (sauf TNC 410)

4.10 La calculatrice (sauf TNC 410)

Utilisation

La TNC dispose d'une calculatrice qui comporte les principales
fonctions mathématiques.

Vous ouvrez et fermez la calculatrice avec la touche CALC. A l'aide des
touches fléchées, vous pouvez la déplacer librement sur I'écran.

Sur le clavier alphabétique, vous pouvez sélectionnez les fonctions de
calculs au moyen d'un raccourci. Les raccourcis sont en couleur sur la
calculatrice:

Fonction de calcul Raccourci (touche)

Position.
introd. man.

rpar Mémorisation/édition progdramme

Addition +

Soustraction -

“NEU
N1@
NZ@
N4B
N5@

G711 *
G308 G17 X+B Y+@ Z-48 *
G31 G990 X+108 Y+1B@B Z2+8 *
Tl G17 S5000 #*

GAB G40 G9B Z2+25B *

X-38 Y+5@ #

GB1 Z2-38 F200 #*

GB1 G41 X+B Y+5@Q *

X+50 Y+1@8 #*

G265 R28 *

X+100 Y+50 #*
X+5@ Y+@ *
G26 R15 #
X+B Y+58 *

GBO G40 X-20 *

Multiplication *
Division

Sinus S
Cosinus C
Tangente T
Arc-sinus AS
Arc-cosinus AC
Arc-tangente AT
Puissance A
Extraire la racine carrée Q
Fonction inverse /

Calcul entre parenthéses ()

Pl (3.14159265359) P

Afficher le résultat =

Lorsque vous introduisez un programme et que vous étes dans le
dialogue, vous pouvez copier I'affichage de la calculatrice directement
dans le champ sélectionné a I'aide de la touche ,,Prise en compte de
position effective”.
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4.11 Aide directe pour les messages
d'erreur CN (sauf TNC 410)

Afficher les messages d'erreur

La TNC délivre automatiquement les messages d'erreur, notamment
dans les circonstances suivantes:

lors de I'introduction de données erronées

en cas d'erreurs logiques dans le programme

lorsque les éléments du contour ne peuvent pas étre exécutés

lors d'une utilisation du palpeur non conforme aux prescriptions
Un message d'erreur contenant le numéro d'une séquence de
programme provient de cette méme séquence ou d'une séquence

précédente. Effacez les messages avec la touche CE apres avoir
remeédié a la cause de I'erreur.

Pour obtenir plus amples informations sur un message d'erreur,
appuyez sur la touche HELP. La TNC affiche alors une fenétre
décrivant I'origine de I'erreur et la maniere d'y remédier.

Afficher l'aide

Afficher I'aide: Appuyer sur la touche HELP.

Lire la description de I'erreur ainsi que les possibilités
d'y remédier. Pour fermer la fenétre d'aide et
supprimer simultanément le message d'erreur,
appuyer sur la touche CE

Eliminer I'erreur conformément aux instructions
affichées dans la fenétre d'aide

En présence de messages d'erreur clignotants, la TNC affiche le texte
d'aide automatiqguement. Aprés les messages d'erreur clignotants,
vous devez redémarrer la TNC en appuyant sur la touche END pendant
2 secondes.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Execution PGM| Tegst de programme

en continu

N5 @ |0rigine de l’erreur:
Dans la séguence de positionnement précédenti un cercle
N 6 a d?arrondi {(RND- DIN-ISO: G26), Soit wous avez programme
un seul déplacement dans 17axe d”outil, Soit vous awez
N7@|utilise la fonciion MO8 pour annuler la correction.
Action pour cerrection:
N8 @ |Medifiez 1e programne CN.

N9@ X+5@ Y+188 *
N188 G25 R28 *

N11@ X+1@88 Y+b5@ *
N128 X+58 Y+8 *
N13@ G26 R15 #*

N148 X+8 Y+58 *
N158 GO0 G4B X-208 #*
N16@ Z+18B0 MB2 *
N999999 %NEU G71 #

oM
7 o

START
PRS-A-PAS
O

8TOP
A

START

RESET
+

START
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4.12 Gestionnaire de palettes (sauf TNC 410)

4.12 Gestionnaire de palettes
(sauf TNC 410)

Utilisation

% Le gestionnaire de palettes est une fonction qui dépend
de la machine. L'étendue des fonctions standard est
décrite ci-aprés. Consultez également le manuel de votre
machine.

Les tableaux de palettes sont utilisés sur centres d'usinage équipés
de changeurs de palettes: Pour les différentes palettes, le tableau de
palettes appelle les programmes d'usinage qui lui appartiennent et
active les décalages de points zéro ou les tableaux de points zéro
correspondants.

Vous pouvez également utiliser les tableaux de palettes pour exécuter
les uns a la suite des autres différents programmes comportant
différents points de référence.

Les tableaux de palettes contiennent les données suivantes:

PAL/PGM (introduction impérative):
Identification de la palette ou du programme CN (sélectionner avec
la touche ENT ou NO ENT)

NAME (introduction impérative):

Nom de la palette ou du programme. C'est le constructeur de la
machine qui définit le nom des palettes (consulter le manuel de la
machine). Les noms de programmes doivent étre mémorisés dans
le méme répertoire que celui du tableau de palettes. Sinon, il vous
faut introduire le chemin d'accés complet

DATUM (introduction facultative):

Nom du tableau de points zéro. Les tableaux des tableaux de points
zéro doivent étre enregistrés dans le méme répertoire que celui du
tableau de palettes. Sinon, il vous faut introduire le chemin d'acces
complet pour le tableau de points zéro. Vous pouvez activer les
points zéro a partir du tableau de points zéro dans le programme CN
a l'aide du cycle G53 DECALAGE POINT ZERO

X, Y, Z (introduction facultative, autres axes possibles):

Pour les noms de palettes, les coordonnées programmeées se
référent au point zéro machine. Pour les programmes CN, les
coordonnées programmeées se référent au point zéro de palette.
Ces données remplacent le dernier point de référence initialisé en
mode Manuel. Vous pouvez réactiver le dernier point de référence
initialisé en utilisant la fonction auxiliaire M104. Avec la touche

. Prise en compte de position effective”, la TNC affiche une fenétre
dans laquelle vous pouvez faire inscrire par la TNC différents points
comme point de référence (cf. tableau suivant):

Mode manusl

Editer tableau PGHM
PALETTE / PROGRAMME CN 7

128

FK1.H

T
SLOLD.H

FK1.H

SLOLD.H

SLOLD.H

148

FK1

TMC:~CYCLE~MILLING~C218.H
THC:~DRILL~K17.H

IFRIES PASE | InseReR | EFFacer | Liewe | AJOUTER

FIN
u ﬁ ﬂ N LIGNES
A4 LIGNE LIGNE | SUIVANTE | n [n FIN

Position Signification
Valeurs Inscrire les coordonnées de la derniére position
effectives actuelle de I'outil se référant au systeme de

coordonnées actif
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Position Signification

Valeurs de réf. Inscrire les coordonnées de position en cours de
I'outil se référant au point zéro machine

Valeurs EFF Inscrire les coordonnées se référant au systeme
de coordonnées actif du dernier point de
référence palpé en mode Manuel

Valeurs REF Inscrire les coordonnées se référant au point
zéro machine du dernier point de référence
palpé en mode Manuel

Sélectionnez avec les touches fléchées et la touche ENT la position
que vous désirez prendre en compte. Pour que la TNC mémorise dans
le tableau de palettes les coordonnées sur tous les axes actifs,
appuyez ensuite sur la softkey TOUTES VALEURS. Appuyez sur la
softkey VALEUR ACTUELLE pour que la TNC mémorise la
coordonnée de I'axe sur lequel se trouve la surbrillance dans le tableau
de palettes.

@ Avant un programme CN, si vous n'avez pas défini de
palette, les coordonnées programmeées se référent au
point zéro machine. Si vous ne définissez aucune palette,
le point de référence initialisé manuellement reste actif.

Fonction d'édition Softkey
Sélectionner le déebut du tableau DEBUT
i
Sélectionner la fin du tableau FﬂIN
Sélectionner la page précédente du tableau PRGE |
Sélectionner la page suivante du tableau PnﬂaE
Insérer une ligne en fin de tableau Sp—
LIGNE
Effacer une ligne en fin de tableau P
LIGNE
Sélectionner le début de la ligne suivante p—

[OFF]~ oM

Ajouter le nombre de lignes possibles en fin de tableau AJOUTER
N LIGNES
A LA FIN

Copier le champ en surbrillance (2éme barre de COPIER
softkeys) ROTUELLE
Insérer le champ copié (2éme barre de softkeys) INSERER

VALEUR
COPIEE

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Sélectionner le tableau de palettes

En mode Mémorisation/édition de programme ou Exécution de
programme, sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la
touche PGM MGT.

Afficher les fichiers de type .P: Appuyer sur la softkey SELECT.
TYPE puis sur la softkey AFFICHER .P.

Sélectionner le tableau de palettes a I'aide des touches fléchées ou
introduire le nom d’'un nouveau tableau

Valider la sélection avec la touche ENT

Quitter le tableau de palettes

Sélectionner le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM
MGT.

Sélectionner un autre type de fichier: Appuyer sur la softkey
SELECT. TYPE et appuyer sur la softkey correspondant a l'autre
type de fichier désiré, par ex. AFFICHE .H

Sélectionner le fichier désiré

Exécuter un fichier de palettes

@ Dans le paramétre-machine 7683, vous définissez si le
tableau de palettes doit étre exécuté pas a pas ou en
continu (cf. ,,Parametres utilisateur généraux” a la page
424).

En mode Exécution de programme en continu ou Exécution de
programme pas a pas, sélectionner le gestionnaire de fichiers:
Appuyer sur la touche PGM MGT.

Afficher les fichiers de type .P: Appuyer sur la softkey SELECT.
TYPE puis sur la softkey AFFICHER .P.

Sélectionner le tableau de palettes avec les touches fléchées;
valider avec la touche ENT

Exécuter un tableau de palettes: Appuyer sur la touche Start CN; la
TNC exécute les palettes de la maniére définie dans le parametre-
machine 7683

4.12 Gestionnaire de palettes (sauf TNC 410)
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Partage de I'écran lors de I'exécution des tableaux de palettes

Sivous désirez visualiser simultanément le contenu du programme et
le contenu du tableau de palettes, sélectionnez le partage d'écran
PROGRAMME + PALETTE. En cours d'exécution, la TNC affiche le
programme sur la moitié gauche de I'écran et la palette sur la moitié
droite. Pour visualiser le contenu du programme avant d'exécuter le
tableau de palettes, procédez de la maniére suivante:

Sélectionner le tableau de palettes

Avec les touches fléchées, sélectionnez le programme que vous

désirez controler

Appuyer sur la softkey OUVRIR LE PROGRAMME: La TNC affiche a
|'écran le programme sélectionné. Vous pouvez maintenant
feuilleter dans le programme a |'aide des touches fléchées

Retour au tableau de palettes: Appuyez sur la softkey END PGM

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Execution PGM en continu

Editer

tableau PGM

a PAL

2
3
4
5
6
7

120

130
SLOLD.H
FK1.H
SLOLD.H
SLOLD.H
148

R __PAL-PGM_HAHE >

1 PG FK1.H

S-IST 172:24

S-MOM LIMIT 1

[X] +24.952 Y
+C +89.951+b

EFF. Te Z 5 beea

-25.495 2
+179.979

S 08.064

Fa M &3

+147.382

OUVRIR LE
PROGRAMME

F MAX

RUTOSTART oW m oM
@ |Pem i3

Execution PGM en continu

Editer

tableau PGM

0 BEGIN PGM FK1 M R _PALPGH NAHE
1 BLK FORM 0.1 Z K+@ Y+0 2-20 o PAL 120
2 BLK FORM 8.2 X+108 Y+180 Z+0 1 PGH FK1.H
3 TOOL CALL 1 Z 2 pAL 130
4 L 2+250 R@ F HAK 3 paM SLOLD.H
5 L X-20 1+30 RO F MAX 4 PG FK1.H
6 L z-10 RO F1000 M3 5 PAL SLOLD.H
7 APPR CT M+2 Y+30 CCA9Q R+6 RL 6 PGH SLOLD.H
F250 7 PAL 148
[ | 8% S-IST 12:33
L J % S-MOM LIMIT 1
] +24.,952 Y -25.495 2 +147.382
+C +89.951+b +179.979
S ©.064
EFF. Te Z 8 5808 Fa M 58
AUTOSTART oN
F MAK Egﬁﬁ PAL 7]
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5.1 Introduction des données d’outils

5.1 Introduction des données
d’outils

Avance F

L'avance F correspond a la vitesse en mm/min. (inch/min.) a laquelle
le centre de I'outil se déplace sur sa trajectoire. L'avance max. peut
étre définie pour chaque axe séparément, par parametre-machine.

Introduction

Vous pouvez introduire |'avance a l'intérieur de chaque séquence de
positionnement ou dans une séquence séparée. Pour cela, appuyez
sur la touche F du clavier alphabétique.

Avance rapide

Pour I'avance rapide, introduisez F MAX. Pour introduire F MAX, en
réponse a la question du dialogue Avance F= ?, Appuyez sur la touche
ENT ou sur la softkey FMAX.

Durée d’effet

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

Modification en cours d'exécution du programme

Pendant I'exécution du programme, vous pouvez modifier I'avance a
|'aide du potentiomeétre d'avance F.

Vitesse de rotation broche S

Vous introduisez la vitesse de rotation broche S en tours par minute
(tours/min.) dans n'importe quelle séquence (appel d'outil, par
exemple).

Modification programmée

Dans le programme d'usinage, vous pouvez modifier la vitesse de
rotation broche dans une séquence S:

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

Introduire la nouvelle vitesse de rotation broche

Modification en cours d'exécution du programme

Pendant I'exécution du programme, vous pouvez modifier la vitesse
de rotation de la broche a I'aide du potentiometre de broche S.
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5.2 Données d'outils

Conditions requises pour la correction d'outil

Habituellement, vous programmez les coordonnées d'opérations de

contournage en prenant la cotation de la piéce sur le plan. Pour que la
TNC calcule la trajectoire du centre de I'outil et soit donc en mesure

d'exécuter une correction d'outil, vous devez introduire la longueur et
le rayon de chaque outil utilisé.

Vous pouvez introduire les données d'outil soit directement dans le
programme a l'aide de la fonction G99, soit séparément dans les
tableaux d'outils. Si vous introduisez les données d'outils dans les
tableaux, vous disposez alors d'autres informations relatives aux
outils. Lors de I'exécution du programme d'usinage, la TNC prend en
compte toutes les informations programmées.

Numéro d'outil, nom d'outil
Chaque outil porte un numéro compris entre 0 et 254. Sivous travaillez

avec les tableaux d'outils, vous pouvez utiliser des numéros plus
élevés et, en outre, attribuer des noms aux outils (sauf TNC 410).

L'outil de numéro 0 est défini comme outil zéro; il a pour longueur L=0
et pour rayon R=0.

@ Dans les tableaux d'outils, définissez également I'outil TO
avec L=0 et R=0.
Longueur d'outil L

Vous pouvez définir la longueur d’outil L de deux manieres:

Différence entre la longueur de I'outil et celle d'un outil zéro LO

Signe:
L>L0: Outil plus long que I'outil zéro
L<LO: Outil plus court que I'outil zéro

Définir la longueur:
Déplacer I'outil zéro dans I'axe d'outil, a la position de référence
(surface de la piece, par exemple, avec Z=0)

Mettre a zéro I'affichage de I'axe d'outil (initialisation du point de
référence)

Installer I'outil suivant

Déplacer I'outil a la méme position de référence que celle de I'outil
Z€ro

L'affichage dans I'axe d'outil indique la différence linéaire entre
I'outil et I'outil zéro

A l'aide de la touche , Prise en compte de position effective”
(TNC 426, TNC 430) ou avec la softkey POS. ACT. Z (TNC 410)
prendre en compte cette valeur dans la séquence G99 ou dans le
tableau d'outils

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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5.2 Données d'outils

Calculez la longueur L a I'aide d'un dispositif de préréglage

Introduisez directement la valeur calculée dans la définition d'outil G99
ou dans le tableau d'outils.

Rayon d'outil R

Introduisez directement le rayon d’outil R.

Valeurs Delta pour longueurs et rayons

Les valeurs Delta indiquent les écarts de longueur et de rayon des
outils.

Une valeur Delta positive correspond a une surépaisseur (DL, DR>0).
Pour un usinage avec surépaisseur, introduisez la valeur de
surépaisseur en programmant |'appel d'outil avec T.

Une valeur Delta négative correspond a une réduction d'épaisseur (DL,
DR<Q0). Elle est introduite pour I'usure d'outil dans le tableau d'outils.

Les valeurs Delta a introduire sont des valeurs numériques. Dans une
séquence T, vous pouvez également introduire la valeur sous forme de
parametre Q.

Plage d'introduction: Les valeurs Delta ne doivent pas excéder
+99,999 mm.

Introduire les données d'outils dans le
programme

Pour un outil donné, vous définissez une fois dans une séquence G99
le numéro, la longueur et le rayon:

Sélectionner la définition d'outil. Valider avec la touche
G 99
) ENT
Introduire le numéro d'outil: pour désigner I'outil sans
ambiguité

Introduire la longueur d'outil: valeur de correction pour
la longueur

Introduire le rayon d'outil
I%_—, Pendant la dialogue, vous pouvez insérer directement la
valeur de longueur de le champ de dialogue.
TNC 426, TNC 430:

Appuyer sur la touche ,, Prise en compte position
effective”. Veillez a ce que I'axe d'outil soit sélectionné
dans I'affichage d'état.

TNC 410:
Appuyez sur la softkey POS. ACT. Z.

Exemple de séquence CN:
N40 G99 T5 L+10 R+5 *

100

DL<o [

135_

DR>0 =

,_
o
By
=T A
o
oY

| §DL>0
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Introduire les données d'outils dans le tableau

Dans un tableau d'outils, vous pouvez définir jusqu'a 32767 outils
(TNC 410: 254) et y mémoriser leurs données. A l'aide du paramétre-
machine 7260, vous définissez le nombre d'outils que la TNC propose
al'ouverture d'un nouveau tableau. Consultez également les fonctions
d'édition, plus loin dans ce chapitre. Afin de pouvoir introduire
plusieurs valeurs de correction pour un outil donné (indexation du
numéro d'outil), vous devez configurer le parametre-machine 7262 de
maniére a ce qu'il soit différent de 0 (sauf TNC 410).

Vous devez utiliser les tableaux d'outils si

vous désirez utiliser des outils indexés, comme par exemple des
outils a percer et chanfreiner avec plusieurs corrections de longueur

votre machine est équipée d'un changeur d'outils automatique

vous désirez procéder a |'étalonnage automatique d'outils avec le
TT 130 (cf. Manuel d'utilisation Cycles palpeurs, chap. 4)

vous désirez effectuer un évidement de finition avec le cycle
d'usinage G122 (cf. ,EVIDEMENT (cycle G122)" & la page 273)

Tableau d'outils: Données d'outils standard

Abr. Données a introduire Dialogue
T Numeéro avec lequel I'outil est appelé dans le programme (ex. 5, -
indexation:) 5.2)
NAME Nom avec lequel I'outil est appelé dans le programme Nom d'outil?
L Valeur de correction pour la longueur d’outil L Longueur d'outil?
R Valeur de correction pour le rayon d'outil R Rayon d'outil R?
R2 Rayon d’outil R2 pour fraise a crayon pour les angles (seulement ~ Rayon d'outil R2?
correction rayon tridimensionnelle ou représentation graphique
de I'usinage avec fraise a crayon)
DL Valeur Delta pour le rayon d'outil R2 Surépaisseur pour long. d'outil?
DR Valeur Delta pour rayon d'outil R Surépaisseur pour rayon d'outil R?
DR2 Valeur Delta pour le rayon d'outil R2 Surépaisseur pour rayon d'outil
R2?
LCUTS Longueur des dents de I'outil pour le cycle 22 Longueur dent dans 1'axe d'outil?
ANGLE Angle max. de plongée de I'outil lors de la plongée pendulaire Angle max. de plongée?
avec les cycles 22 et 208
TL Bloguer I'outil (TL: de I'angl. Tool Locked = outil bloqué) Outil bloqué?
Oui = ENT / Non = NO ENT
RT Numéro d'un outil jumeau — s'il existe — en tant qu'outil de Outil jumeau?

rechange (RT: de I'angl.Replacement Tool = outil de rechange); cf.
également TIME2

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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5.2 Données d'outils

Abr. Données a introduire Dialogue
TIME1l Durée d'utilisation max. de I'outil, exprimée en minutes. Cette Durée d'utilisation max.?
fonction dépend de la machine. Elle est décrite dans le manuel de
la machine
TIME2 Durée d'utilisation max. de I'outil pour un appel d'outil , en Durée d'outil. max. avec TOOL
minutes: Sila durée d'utilisation actuelle atteint ou dépasse cette  CALL?
valeur, la TNC installe I'outil jumeau lors du prochain appel d'outil
(cf. également CUR.TIME)
CUR.TIME Durée d'utilisation actuelle de I'outil, exprimée en minutes. La Durée d'utilisation actuelle?
TNC décompte automatiquement la durée d'utilisation
(CUR.TIME: de I'angl. CURrent TIME = durée actuelle/en cours.
Pour les outils usagés, vous pouvez attribuer une valeur par
défaut
DOC Commentaire sur 'outil (16 caracteres max.) Commentaire sur 1'outil?
PLC Information concernant cet outil et devant étre transmise a Etat automate ?
|'automate
TNC 426, TNC 430 seulement:
PLC-VAL Pour cet outil, valeur qui doit étre transmise a I'automate Valeur automate?

Tableau d'outils: Données d'outils pour I'étalonnage automatique

d'outils

I:ﬂg_—, Définition des cycles pour |'étalonnage automatique d'outils:
Cf. Manuel d'utilisation Cycles palpeurs, chapitre 4.

Abr. Données a introduire Dialogue

CuT Nombre de dents de I'outil (20 dents max.) Nombre de dents?

LTOL Ecart admissible pour la longueur d'outil L et pour la détection Tolérance d'usure: Longueur?
d'usure. Si la valeur introduite est dépassée, la TNC blogue I'outil
(étatL). Plage d'introduction: 0 a 0,9999 mm

RTOL Ecart admissible pour le rayon d'outil R, pour la détection d'usure.  Tolérance d'usure: Rayon?
Si la valeur introduite est dépassée, la TNC bloque I'outil (étatL).
Plage d'introduction: 0 4 0,9999 mm

DIRECT. Direction de la dent de I'outil pour I'étalonnage avec outil en Sens rotation palpage (M3 = -)?
rotation

TT:R-OFFS Etalonnage de lalongueur: Déport de I'outil entre le sens de latige  Déport outil: rayon?
de palpage et le centre de I'outil. Valeur par défaut: Rayon d'outil
R (touche NO ENT génére R)

TT:L-OFFS Etalonnage du rayon: Décalage supplémentaire de I'outil pour Déport outil: longueur?
PM6530 (cf. ,,Paramétres utilisateur généraux” a la page 424)
entre |'aréte supérieure de la tige de palpage et I'aréte inférieure
de I'outil. Valeur par défaut: 0
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Abr. Données a introduire Dialogue

LBREAK Ecart admissible pour la longueur d'outil L et pour la détectionde  Tolérance de rupture: Longueur?
rupture. Si la valeur introduite est dépassée, la TNC bloque I'outil
(étatL). Plage d'introduction: 0 a 0,9999 mm

RBREAK Ecart admissible pour le rayon d'outil R, pour la détection de Tolérance de rupture: Rayon?

rupture. Si la valeur introduite est dépassée, la TNC bloque I'outil
(état L). Plage d'introduction: 0 & 0,9999 mm

Tableau d'outils: Données d'outils pour les palpeurs 3D a
commutation (seulement si le bit1 est mis a 1 dans PM7411; cf.
également Manuel d'utilisation Cycles palpeurs)

5.2 Données d'outils

Abr. Données a introduire Dialogue

CAL-0F1 Lors de I'étalonnage, la TNC inscrit dans cette colonne le déport  Déport palp. dans axe principal?
dans I'axe principal d'un palpeur 3D si un numéro d'outil est
indiqué dans le menu d'étalonnage

CAL-0F2 Lors de I'étalonnage, la TNC inscrit dans cette colonne le déport ~ Déport palp. dans axe auxiliaire?
dans I'axe auxiliaire d'un palpeur 3D si un numéro d'outil est
indiqué dans le menu d'étalonnage

CAL-ANG Lors de I'étalonnage, la TNC inscrit I'angle de broche sous lequel  Angle broche pdt 1'étalonnage?

un palpeur 3D a été étalonné si un numéro d'outil est indiqué dans
le menu d'étalonnage

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

" @



5.2 Données d'outils

Editer les tableaux d'outils

Le tableau d'outils valable pour I'exécution du Editor tableay Mewdsls e fliode_Tonual
N Rayon d’outil? ayon d’outil?
programme a pour nom TOOL.T. TOOL.T doit étre o o m

mémorisé dans le répertoire TNC:\ et ne peut étre
édité que dans I'un des modes de fonctionnement
Machine. Attribuez un autre nom de fichier avec

|'extension .T aux tableaux d'outils que vous voulez

SCHR +160
SCHL +5

archiver ou utiliser pour le test du programme. Eo— ===y gy §-IsT 17:51 3
| —— 3% S-MOM LIMIT 1
. , . -+ +21.166+Y -25.470+42 -0.554| |nov. X -110.850
Ouvrir le tableau d'outils TOOL.T: +C  +89.894+b  +180.0803 Y 700645 =
S 89.333 2z +51.160 F o
Sélectionner n'importe quel mode de T T T e T e e
fonctionnement Machine G S O orr o] 0% |erLroen. al= | x| v | 2
S— Sélectionner le tableau d'outils:
D7oUTILS Appuyer sur la softkey TABLEAU
D'OUTILS
p— Mettre la softkey EDITER sur ,,ON"
@FF- on

Ouvrir n'importe quel autre tableau d'outils:

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de
programme

Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

Afficher le choix de types de
fichiers: Appuyer sur la softkey
SELECT. TYPE

Afficher les fichiers de type .T:
Appuyer sur la softkey AFFICHE .T

Sélectionnez un fichier ou
introduisez un nouveau nom de
fichier. Validez avec la touche ENT
ou avec la softkey SELECT.

Sivous avez ouvert un tableau d'outils pour I'éditer,
a l'aide des touches fléchées ou des softkeys, vous
pouvez déplacer la surbrillance dans le tableau et a
n'importe quelle position. A n'importe quelle
position, vous pouvez remplacer les valeurs
mémorisées ou introduire de nouvelles valeurs.
Autres fonctions d'édition: cf. tableau suivant.

Lorsque la TNC ne peut pas afficher simultanément
toutes les positions du tableau d'outils, le curseur
affiche en haut du tableau le symbole ,>>" ou ,<<".
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Quitter le tableau d'outils

Appeler le gestionnaire de fichiers et sélectionner un fichier d'un
autre type, un programme d'usinage, par exemple.

Fonctions d'édition pour tableaux d'outils
TNC 426, TNC 430

Softkey

Sélectionner le début du tableau

Sélectionner la fin du tableau

Sélectionner la page précédente du tableau

Sélectionner la page suivante du tableau

PAGE

Chercher le nom d'outil dans le tableau

CHERCHER
NOM DE
L70UTIL

Représenter les informations sur les outils en
colonnes ou représenter toutes les informations
concernant un outil sur une page d'écran

[ LISTE
FORMULRIR

Saut au début de la ligne

DEBUT
LIGNE
<=

Saut en fin de ligne

FIN
LIGNE
=

Copier le champ en surbrillance

COPIER
WALEUR
ACTUELLE

Insérer le champ copié

INSERER
WALEUR
CORIEE

Ajouter nombre de lignes possibles (outils) en fin
de tableau

AJOUTER
N LIGMES
A LA FIN

Insérer la ligne avec numéro d'outil indexe
derriére la ligne actuelle. La fonction n'est active
que si vous devez enregistrer plusieurs valeurs
de correction pour un outil (parameétre-machine
7262 différent de 0). Derriere le dernier index, la
TNC ajoute une copie des données d'outil pour la
1ere utilisation: ex. forets étagés avec plusieurs
corrections de longueur

INSERER
LIGMNE

Effacer la ligne (outil) actuelle

EFFACER
LIGHE

Afficher/ne pas afficher numéros d'emplacement

AFF ICHER
[OMETTRE
NO EMPL.

Afficher tous les outils/n'afficher que les outils
mémorisés dans le tableau d'emplacements

CACHER
OUTILS
[OFF]~ oM

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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5.2 Données d'outils

_I:_?“r;:cE?;s d'édition pour tableaux d'outils Softkey
Sélectionner la page précédente du tableau PnﬁaE
Sélectionner la page suivante du tableau PAGE
Décaler la surbrillance vers la gauche |.1<:n:EIT
Décaler la surbrillance vers la droite WORT

=
Bloquer I'outil dans colonne TL .
Ne pas bloquer I'outil dans colonne TL ™

Prendre en compte position effective, par ex. AKT. POs.,
pour axe Z 2

Effacer valeur numérique incorrecte, rétablir

Valider valeur introduite, sélectionner colonne
suivante dans le tableau
valeur par défaut

Rétablir la derniere valeur enregistrée DEL

o¢)

Remarques concernant les tableaux d’outils

Le parametre utilisateur PM7266.x vous permet de définir les
données que vous pouvez introduire dans un tableau d’outils ainsi que
leur ordre chronologique a l'intérieur de celui-ci.

@ Vous pouvez remplacer des colonnes ou lignes données
dans un tableau d’outils par le contenu d'un autre fichier.
Conditions requises:

Le fichier-cible doit déja exister
Le fichier a copier ne doit contenir que les colonnes
(lignes) a remplacer

Copier des colonnes ou lignes données a l'aide de la
softkey REMPLACER CHAMPS (cf. ,, Copier un fichier
donné” a la page 58).
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Tableau d'emplacements pour changeur d'outils v
o . -
Pour le changement automatique d'outil, vous devez utiliser le tableau e |
d'emplacements TOOL_P.TCH. La TNC gere plusieurs tableaux Edition tableau d’emplacements  |Heserisation ()
d'emplacements dont les noms de fichiers peuvent étre choisis FresE >
librement. Pour activer le tableau d'emplacements destiné a ichieri 100 P TCH
I'exécution du programme, sélectionnez-le avec la gestion des fichiers 8
dans un mode d'exécution de programme (état M). :  Or— - 00000000 ‘@
. , . 2 2 SCHL %geeeeena :
Editer un tableau d'emplacements en mode Exécution de 3 3 20000000
programme 4 4 eislelelelelelsle) :
, . \ . 5 5 eiclelelslelels )] o
E—— Sélectionner le tableau d'outils: Appuyer sur la softkey 5 5 00000000 ()
D7OUTILS TABLEAU D'OUTILS | B% $-IST 12:48
Sélectionner le tableau d'emplacements: Appuyer sur — % SO0 LINIT N
TRBLERU : +24.952 Y -25.495 2 +147.382
EMPLACEH. la softkey TABLEAU EMPLACEMENTS G +89,951 +b +179.979 O
S ©.064
E— Mettre la softkey EDITER sur ON e e 2 s 5000 o " 5
CER) o BEBUT I FAGE FAGE RESET | EDITER | LIGHE | TABLEAU
ﬁ L4 E;@E;ﬁ% OFF ~[Of]| SUTYANTE | D”OUTILS
Sélectionner le tableau d'emplacements en mode Mémorisation/
Sélectionner I'édition (TNC 426, TNC 430 seulement)
Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT
Afficher le choix de types de fichiers: Appuyer sur la
softkey SELECT. TYPE
Afficher les fichiers de type .TCH: Appuyer sur la
softkey FICHIERS TCH (deuxiéme menu de softkeys)
Sélectionnez un fichier ou introduisez un nouveau
nom de fichier. Validez avec la touche ENT ou avec la
softkey SELECT.
Abr. Données a introduire Dialogue
P Numéro d’emplacement de I'outil dans le magasin -
T Numéro d'outil Numéro d'outil ?
ST L'outil est un outil spécial (ST: de I'angl. Special Tool = outil spécial); sivotre outil Qutil spécial ?

spécial occupe plusieurs places avant et apres sa place, vous devez bloquer

I'emplacement correspondant dans la colonne L (état L)

F Changer I'outil toujours a la méme place dans le magasin Emplac. défini ? Oui = ENT /
(F: de I'angl.Fixed = fixe) Non = NO ENT
L Bloguer I'emplacement (L: de I'angl. Locked = bloqué; cf. également colonne ST) Emplac. bloqué ? Oui = ENT /
Non = NO ENT
PLC Information concernant cet emplacement d'outil et devant étre transmise a Etat automate ?
I'automate

TNAME Affichage du nom d'outil dans TOOL.T

DOC Affichage du commentaire sur I'outil a partir de TOOL.T

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

" @



5.2 Données d'outils

Fonctions édition tableaux d'emplacements

Softkey

Sélectionner le début du tableau

DEBUT

i

Sélectionner la fin du tableau

FIN
3

Sélectionner la page précédente du tableau

PRAGE

Sélectionner la page suivante du tableau

PAGE

Annuler le tableau d'emplacements

RESET
TABLERU
EMPLACHMNT

Saut au début de la ligne suivante

EDITER
[OFF]~ oM

Annuler la colonne numéro d'outil T

RESET
COLOMKE
T

Saut en fin de ligne

FIN
LIGNE
=
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Appeler les données d'outils

Un appel d'outil dans le programme d'usinage est réalisé avec la
fonction T:

1 Numéro d'outil: Introduire le numéro de I'outil. Vous
avez précédemment défini I'outil dans une séquence
G99 ou dans le tableau d'outils.
Valable également pour les TNC 426, TNC 430:
Si vous désirez appeler un outil en utilisant son nom,
mettez-le entre guillemets. Les noms se référentace
qui a été introduit dans le tableau d'outils actif TOOL
.T. Pour appeler un outil avec d'autres valeurs de
correction, introduisez I'index défini dans le tableau
d'outils derriére un point décimal

Surépaisseur Tongueur d'outil DL: Valeur Delta pour
la longueur d'outil

Surépaisseur rayon d'outil DR: Valeur Delta pour le
rayon d'outil

Si nécessaire, lors de I'appel d'outil, vous pouvez programmer
également |'axe de broche et la vitesse de rotation:

{ J 17 Sélectionnez I'axe de broche, par exemple I'axe Z

2500 Sélectionner la vitesse de rotation, fermer la
séquence avec la toucheEND

Exemple: Appel d'outil

L'outil numéro 5 est appelé dans I'axe d'outil Z avec une vitesse de
rotation broche de 2500 tours/min. La surépaisseur pour la longueur
de I'outil est de 0,2 mm et la réduction d'épaisseur pour le rayon de
I'outil, de 1T mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0,2 DR-1

Le D devant L et R correspond a la valeur Delta.

Présélection dans les tableaux d’outils

Si vous vous servez des tableaux d'outils, vous présélectionnez dans
une séquence G51 le prochain outil qui doit étre utilisé. Pour cela, vous
introduisez soit le numéro de I'outil, soit un parameétre Q, soit encore
un nom d'outil entre guillemets (pas de nom d'outil avec la TNC 410).

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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5.2 Données d'outils

Changement d'outil

@ Le changement d'outil est une fonction machine.
Consultez le manuel de votre machine!

Position de changement d’outil

La position de changement d'outil doit étre abordée sans risque de
collision. A |'aide des fonctions auxiliaires M91 et M92, vous pouvez
aborder une position machine de changement d'outil. Si vous
programmez T0 avant le premier appel d'outil, la TNC déplace le cone
de serrage dans |'axe de broche a une position indépendante de la
longueur de I'outil.

Changement d’outil manuel

Avant un changement d'outil manuel, la broche est arrétée, I'outil
amené a la position de changement:

Aborder de maniere programmée la position de changement d’outil

Interrompre I'exécution du programme, cf. , Interrompre I'usinage”,
page 379

Changer I'outil

Poursuivre I'exécution du programme, cf. , Poursuivre I'exécution
du programme aprés une interruption”, page 381

Changement d’outil automatique

Avec le changement automatique, |'exécution du programme n'est
pas interrompue. Lors d'un appel d'outil avec T la TNC remplace I'outil
par un autre outil du magasin d'outils.

Changement d'outil automatique lors du dépassement de la
durée d'utilisation: M101

@ M101 est une fonction machine. Consultez le manuel de
votre machine!

Lorsque la durée d'utilisation d'un outil TIME2, est atteinte, la TNC
remplace automatiquement I'outil par un outil jumeau. Pour cela,
activez en début de programme la fonction auxiliaire M101. Vous
pouvez annuler I'effet de M101 avec M102.

Le changement d’'outil automatique n’est pas toujours enclenché
immédiatement aprés écoulement de la durée d'utilisation; suivant la
charge de la commande, il intervient parfois quelques séquences de
programme plus tard.

Conditions requises pour séquence CN standard avec correction

de rayon RO, RR, RL

Le rayon de I'outil jumeau doit étre égal a celui de I'outil d'origine. Si
les rayons ne sont pas égaux, la TNC affiche un message et ne
procéde pas au changement d'outil.
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5.3 Correction d'outil

Introduction

La TNC corrige la trajectoire de I'outil en fonction de la valeur de
correction de la longueur d'outil dans I'axe de broche et du rayon
d’outil dans le plan d'usinage.

Si vous élaborez le programme d'usinage directement sur la TNC, la
correction du rayon d'outil n'est active que dans le plan d'usinage. La
TNC peut prendre en compte jusqu'a cing axes, y compris les axes
rotatifs.

Correction de la longueur d'outil

La correction d'outil pour la longueur est active dés que vous appelez
un outil et le déplacez dans I'axe de broche. Pour I'annuler, appeler un
outil de longueur L=0.

Si vous annulez une correction de longueur positive avec
T0 la distance entre I'outil et la piece s'en trouve réduite.

Apres un appel d'outil, le déplacement programmé de
I'outil dans I'axe de broche est modifié en fonction de la
différence de longueur entre |'ancien et le nouvel outil.

Pour une correction linéaire, les valeurs Delta sont prises en compte
aussi bien en provenance de la séquence T que du tableau d'outils:

Valeur de correction = L + DLt + DLyapg avec:

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

DL 1: Surépaisseur DL pour longueur dans séquence T (non
prise en compte par |'affichage de position)

DL 1g: Surépaisseur DL pour longueur dans le tableau d'outils

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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5.3 Correction d'outil

Correction du rayon d'outil

La séquence de programme pour un déplacement d'outil contient:

G41 ou G42 pour une correction de rayon

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

G40 si aucune correction de rayon ne doit étre exécutée
La correction de rayon devient active dés qu'un outil est appelé et
déplacé dans le plan d'usinage avec G41 ou G42.

@5 La TNC annule la correction de rayon dans le cas ol vous:

programmez une séquence de positionnement avec
G40

programmez un appel d'outil avec %. .. .
sélectionnez un nouveau programme PGM MGT

Pour une correction de rayon, les valeurs Delta sont prises en compte
aussi bien en provenance de la séquence T que du tableau d'outils:

Valeur de correction = R + DRy + DRyppg avec:

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

DR Surépaisseur DR pour rayon dans séquence T (non prise
en compte par |'affichage de position)

DR 12 Surépaisseur DR pour rayon dans le tableau d'outils

Opérations de contournage sans correction de rayon: RO

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

Utilisation: Pergage, pré-positionnement.
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Opérations de contournage avec correction de rayon: G42 et G41

G42 L"outil se déplace a droite du contour
G641 L'outil se déplace a gauche du contour

La distance entre le centre de |'outil et le contour programmé
correspond a la valeur du rayon de I'outil. ,,Droite” et ,, gauche”
désignent la position de I'outil dans le sens du déplacement le long du
contour de la piece. Cf. figures de droite.

@ Entre deux séquences de programme dont la correction
de rayon G42 et G41 differe, il doit y avoir au minimum une
séquence de déplacement dans le plan d'usinage sans
correction de rayon (par conséquent avec G40).

Une correction de rayon est active en fin de séquence ou
elle a été programmeée pour la premiére fois.

Vous pouvez activer la correction de rayon également
pour les axes auxiliaires du plan d'usinage. Programmez
également les axes auxiliaires dans chacune des
séguences suivantes car sinon la TNC exécute a nouveau
la correction de rayon dans |'axe principal.

Lors de la 1ére séquence avec correction de rayon G42/
G41 et lors de I'annulation avec G40, la TNC positionne
toujours |'outil perpendiculairement au point initial ou au
point final programmé. Positionnez |'outil devant le
premier point du contour ou derriere le dernier point du
contour de maniere a éviter que celui-ci ne soit
endommagé.

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

Déplacement d'outil a gauche du contour
41 Al .
programmé: Sélectionner la fonction G41 ou

déplacement d'outil a droite du contour programmeé:
42 o .
Sélectionner la fonction G42 ou

{GJ 40 déplacement d'outil sans correction de rayon ou
annuler la correction de rayon: Sélectionner la
fonction G40

@ Fermer la séquence: Appuyer sur la touche END.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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5.3 Correction d'outil

Correction de rayon: Usinage des angles

Angles externes:
Si vous avez programmé une correction de rayon, la TNC guide

I'outil aux angles externes soit par un cercle de transition, soit par un

spline (sélection avec PM7680). Si nécessaire, la TNC réduit
I'avance au passage des angles externes, par exemple lors
d'importants changements de sens.

Angles internes:

Aux angles internes, la TNC calcule le point d'intersection des
trajectoires sur lesquelles le centre de I'outil se déplace avec

correction du rayon. En partant de ce point, I'outil se déplace le long

de I'élément de contour suivant. Ainsi la piece n'est pas

endommagée aux angles internes. Par conséquent, le rayon d'outil

ne peut pas avoir n'importe quelle dimension pour un contour
donné.

Pour 'usinage des angles internes, ne définissez pas le
point initial ou le point final sur un angle du contour car
celui-ci pourrait étre endommagé.

Usinage des angles sans correction de rayon

Sans correction de rayon, vous pouvez influer sur la trajectoire de
I'outil et sur I'avance aux angles de la piece a l'aide de la fonction
auxiliaire M90.Cf. ,Arrondi d'angle: M90", page 153.
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5.4 Peripheral Milling Correction 3D
avec orientation de l'outil

Utilisation

Lors du Peripheral Milling, la TNC décale I'outil perpendiculairement au
sens du déplacement et perpendiculairement au sens de I'outil, en
fonction de la somme des valeurs Delta DR (tableau d'outils et
séquence T). Le sens de correction est a définir avec la correction de
rayon G41/G42 (cf. fig. en haut et a droite, sens du déplacement Y+). Z

Pour que la TNC puisse atteindre |'orientation donnée, vous devez
activer la fonction M128 (cf. ,, Conserver la position de la pointe de I'outil
lors du positionnement des axes inclinés (TCPM*): M128 (sauf TNC
410)" a la page 169) et activer ensuite la correction du rayon d'outil. La
TNC positionne automatiqguement les axes rotatifs de la machine de
maniere a ce que |'outil puisse atteindre |'orientation d'outil
programmeée avec la correction active. - RR X

@ La TNC n'est pas en mesure de positionner
automatiguement les axes rotatifs sur toutes les
machines. Consultez le manuel de votre machine.

@ Danger de collision!

Sur les machines dont les axes rotatifs n‘autorisent
qu'une plage de déplacement limitée et lors du
positionnement automatique, des déplacements peuvent
nécessiter, par exemple, une rotation de la table a 180°.
Surveillez les risques de collision de la téte avec la piece
ou avec les matériels de serrage.

Vous pouvez définir I'orientation d'outil dans une séquence GO1 de la
maniére suivante.

Exemple: Définition de I'orientation d'outil avec M128 et
coordonnées des axes rotatifs

5.4 Peripheral Milling Correction 3D avec orientation de I'outil

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 * Pré-positionnement

N20 M128 * Activer M128

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 * Activer la correction de rayon

N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 * Réglage de |'axe rotatif (orientation d'outil)
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6.1 Déplacements d'outils

6.1 Déplacements d'outils

Fonctions de contournage

Un contour de piéce est habituellement composé de plusieurs
éléments de contour tels que droites ou arcs de cercles. Les fonctions
de contournage vous permettent de programmer des déplacements
d'outils pour les droites et arcs de cercle.

Fonctions auxiliaires M

Les fonctions auxiliaires de la TNC vous permettent de commander:

I'exécution du programme, une interruption, par exemple

les fonctions de la machine, par exemple, |'activation et la
désactivation de la rotation broche et de I'arrosage

le comportement de contournage de I'outil

Sous-programmes et répétitions de parties de
programme

Vous programmez une seule fois sous forme de sous-programme ou
de répétition de partie de programme des phases d'usinage qui se
répétent. Sivous ne désirez exécuter une partie du programme que
dans certaines conditions, vous définissez les séquences de
programme dans un sous-programme. En outre, un programme
d'usinage peut appeler un autre programme et le faire exécuter.

Programmation a I'aide de sous-programmes et de répétitions de
parties de programme: cf. chapitre 9.

Programmation avec parameétres Q

Dans le programme d'usinage, les parameétres Q remplacent des
valeurs numériques: A un autre endroit, une valeur numeérique est
affectée a un parametre Q. Grace aux paramétres Q, vous pouvez
programmer des fonctions mathématiques destinées & commander
|'exécution du programme ou a décrire un contour.

A l'aide de la programmation de paramétres Q, vous pouvez
également exécuter des mesures avec un systeme de palpage 3D
pendant I'exécution du programme.

Programmation a I'aide de parameétres Q: cf. chapitre 10.
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6.2 Principes des fonctions de
contournage

Programmer un déplacement d’outil pour une
opération d'usinage

Lorsque vous élaborez un programme d'usinage, vous programmez
les unes apres les autres les fonctions de contournage des différents
éléments du contour de la piece. Pour cela, vous introduisez
habituellement les coordonnées des points finaux des éléments du
contour en les prélevant sur le plan. A partir de ces coordonnées, des
données d'outils et de la correction de rayon, la TNC calcule le
déplacement réel de |'outil.

La TNC déplace simultanément les axes machine programmeés dans la
séquence de programme d'une fonction de contournage.

Déplacements paralléles aux axes de la machine
La séquence de programme contient des coordonnées: La TNC
déplace I'outil parallelement a I'axe machine programmé.

Selon la structure de votre machine, soit c'est I'outil, soit c'est la table
de la machine avec |'outil serré qui se déplace pendant I'usinage. Pour
programmer le déplacement de contournage, considérez par principe
que c'est I'outil qui se déplace.

Exemple:

N50 GOO X+100 *

N50 Numéro de séquence
GO0 Fonction de contournage , Droite en rapide”
X+100 Coordonnées du point final

L'outil conserve les coordonnées Y et Z et se déplace a la position
X=100. Cf. figure en haut et a droite.

Déplacements dans les plans principaux

La séquence de programme contient deux indications de
coordonnées: La TNC guide I'outil dans le plan programmé.

Exemple:

N50 GOO X+70 Y+50 *

L'outil conserve la coordonnée Z et se déplace dans le plan XY a la
position X=70, Y=50. Cf. figure de droite, au centre.

Déplacement tridimensionnel

La séquence de programme contient trois indications de
coordonnées: La TNC guide I'outil dans I'espace jusqu'a la position
programmeée.

Exemple:

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

zA

100

50

zA

6.2 Principes des fonctions de contournage

" @



6.2 Principes des fonctions de contournage

Introduction de plus de trois coordonnées (sauf TNC 410)

La TNC peut commander jusqu'a 5 axes simultanément. Lors d'un
usinage sur 5 axes, la commande déplace simultanément, par
exemple, 3 axes linéaires et 2 axes rotatifs.

Le programme d’usinage pour ce type d'usinage est habituellement
délivré par un systeme CAO et ne peut pas étre élaboré sur la
machine.

Exemple:

N GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+l5 C+6 F100 M3 *

I:Wg_—, Un déplacement sur plus de 3 axes ne peut pas étre
représenté graphiguement par la TNC.

Cercles et arcs de cercle

Pour les déplacements circulaires, la TNC déplace simultanément
deux axes de la machine: L'outil se déplace par rapport a la piece en
suivant une trajectoire circulaire. Pour les déplacements circulaires,
VOus pouvez introduire un centre de cercle.

Avec les fonctions de contournage des arcs de cercle, vous pouvez
programmer des cercles dans les plans principaux: Le plan principal
doit étre défini dans I'appel d'outil avec définition de I'axe de broche:

Axe de broche Plan principal Centre de cercle
Z(G17) XY, également 1,J
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, également K, I
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, également J, K
VW, YW, VZ

YA

@ Vous programmez aussi les cercles non paralléles au plan
principal a I'aide de la fonction , Inclinaison du plan
d'usinage” (cf. ,,PLAN D'USINAGE (cycle G80, sauf TNC
410)", page 306), ou avec les paramétres Q (cf. , Principe
et sommaire des fonctions”, page 332).

Sens de rotation pour les déplacements circulaires

Pour les déplacements circulaires sans raccordement
tangentiel a d'autres éléments du contour, introduisez le sens de
rotation en utilisant les fonctions suivantes:

Rotation sens horaire: G02/G12
Rotation sens anti-horaire: G03/G13
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Correction de rayon

La correction de rayon doit &tre dans la séquence vous permettant
d'aborder le premier élément du contour. Elle ne doit pas commencer
dans une séquence de trajectoire circulaire. Avant, programmez-la
dans une séquence linéaire (cf. ,Contournages — Coordonnées
cartésiennes”, page 126).

Pré-positionnement

Au début d'un programme d'usinage, pré-positionnez I'outil de
maniére a éviter que l'outil et la piece ne soient endommagés.

6.2 Principes des fonctions de contournage
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6.3 Approche et sortie du contour

Point initial et point final

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

M doit étre programmé sans correction de rayon

I doit étre abordé sans risque de collision

M doit étre proche du premier point du contour

Exemple

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

6.3 Approche et sortie du contour

Premier point du contour

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

Aborder le point initial dans I'axe de broche

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

Exemple de séquences CN

1
7
6

8

S SO &)

WL Y
X :’T
N
N\

_____\
————

<

=4

=

®
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Point final
Conditions requises pour le choix du point final:

M doit étre abordé sans risque de collision

1 doit étre proche du dernier point du contour

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

Exemple

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

Quitter le point final dans I'axe de broche:

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

Exemple de séquences CN

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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6.3 Approche et sortie du contour

Point initial et point final coincident

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

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

Exemple

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

Approche et sortie tangentielle

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

Point initial et point final

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

Approche

Introduire G626 apres la séquence ou a été programmeé le premier
point du contour: Ceci est la premiére séguence avec correction de
rayon G41/G42

Sortie

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

@ Sélectionnez le rayon pour 626 et G27 de maniére a ce que
la trajectoire circulaire puisse étre exécutée entre le point
initial et le premier point du contour ainsi qu'entre le
dernier point du contour et le point final.
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Exemple de séquences CN

6.3 Approche %sortie du contour

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

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

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

6.4 Contournages — Coordonnées

cartésiennes

Sommaire des fonctions de contournage

Déplacement de I'outil Fonction Données nécessaires

Droite en avance d'usinage GO0 Coordonnées du point final de la droite

Droite en avance rapide GO1

Chanfrein entre deux droites G24 Longueur du chanfrein R

- I,JK Coordonnées du centre de cercle

Trajectoire circulaire sens horaire G02 Coordonnées du centre de cercle en liaison avec I,
Trajectoire circulaire sens anti-horaire GO3 J, Kou rayon supplémentaire R

Trajectoire circulaire correspondant au sens de rotation ~ G05 Coordonnées du point final du cercle et rayon R
actif

Trajectoire circulaire avec raccordement tangentiel a G06 Coordonnées du point final du cercle

I'élément de contour précédent

Traj. circulaire avec raccordement tangentiel a G25 Rayon d'angle R

I'élément de contour précédent et suivant
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Droite en avance rapide G00
Droite en avance d'usinage GO1F. ..

La TNC déplace I'outil sur une droite allant de sa position actuelle
jusqu'au point final de la droite. Le point initial correspond au point final Y A
de la séquence précédente.

esiennes

r

. 40
Programmation -

{ J 1 Coordonnées du point final de la droite

15

Si nécessaire: .y
Correction de rayon G40/G41/G42

10

Avance F

Fonction auxiliaire M

@
\ 7
v

Exemple de séquences CN

20 — X
N70 GOL GA1 X+10 Y+40 F200 M3 * 1
N8O 691 X+20 Y-15 *

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

60

Prise en compte de la position effective

Avec latouche ,,PRISE EN COMPTE DE POSITION EFFECTIVE", vous
pouvez valider n'importe quelle position sur un axe:

Déplacez I'outil en mode Manuel jusqu'a la position qui doit étre
prise en compte

Commutez I'affichage de I'écran sur Mémorisation/édition de
programme

Sélectionnez la séquence du programme dans laquelle vous désirez
prendre en compte une position d'axe

Sélectionnez I'axe dont vous voulez prendre en
compte la position

6.4 Contournages — Coordonnées cart

Appuyer sur la touche ,PRISE EN COMPTE
POSITION EFFECTIVE". La TNC prend en compte les
coordonnées de la position effective de |'axe qui a été
auparavant sélectionné
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6.4 Contournages — Coordonnées cart

Insérer un chanfrein entre deux droites
Les angles de contour formés par I'intersection de deux droites
peuvent étre chanfreinés.

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

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

Le chanfrein doit pouvoir étre usiné avec |'outil actuel
Programmation
[G 24 Longueur chanfrein: Longueur du chanfrein

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

Exemple de séquences CN

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

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

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

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

Le coin sectionné par le chanfrein ne sera pas abordé.

Une avance programmeée dans la séquence 624 n'agit que
dans cette méme séquence G24. Par la suite, c'est
|'avance active avant la séquence G24 qui redevient active.
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Arrondi d'angle G25

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

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

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

Programmation

25 Rayon d'arrondi: Rayon de I'arrondi
Si nécessaire:

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

Exemple de séquences CN

N50 GO1 G41 X+10 Y+40 F300 M3 *
N60 X+40 Y+25 *

N70 G25 R5 F100 *

N80 X+10 Y+5 *

@ L'élément de contour précédent et I'élément de contour
suivant doivent contenir les deux coordonnées du plan
dans lequel doit étre exécuté I'arrondi d'angle. Si vous
usinez le contour sans correction de rayon, vous devez
alors programmer les deux coordonnées du plan
d'usinage.

L"angle ne sera pas abordé.

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

Une séquence G25 peut étre également utilisée pour
approcher le contour en douceur, cf. ,Approche et sortie
tangentielle”, page 124.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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6.4 Contournages — Coordonnées cart

Centre de cercle |, J
Définissez le centre de cercle pour les trajectoires circulaires que vous
programmez avec les fonctions G02, GO3 ou GO5. Pour cela:

introduisez les coordonnées cartésiennes du centre du cercle ou
prenez en compte la derniére position programmée ou

prenez en compte les coordonnées avec la touche ,, PRISE EN
COMPTE DE POSITION EFFECTIVE”

Programmation
I Introduire les coordonnées du centre
pour valider la derniere position programmée:
Introduire G29

Exemple de séquences CN

N50 I+25 J+25 *

ou

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

Les lignes N10 et N20 du programme ne se référent pas a la figure ci-
contre.

Durée de I'effet

Le centre du cercle reste défini jusqu'a ce que vous programmiez un
nouveau centre de cercle. Vous pouvez également définir un centre de
cercle pour les axes auxiliaires U, V et W.

Introduire le centre de cercle I, J en incrémental

Une coordonnée introduite en valeur incrémentale pour le centre du
cercle se référe toujours a la derniére position d'outil programmée.

I% Avec I et J, vous désignez une position comme centre de
cercle: L'outil ne se déplace pas jusqu'a cette position.

Le centre du cercle correspond simultanément au pole
pour les coordonnées polaires.

Si vous désirez définir des axes paraxiaux comme pole,
appuyez tout d'abord sur la touche, I (J) du clavier ASCII,
puis sur la touche d'axe orange de |'axe paraxial
correspondant.
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Trajectoire circulaire G02/G03/G05 autour du
centre de cercle |, J

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

esiennes

r

Sens rotation L T
@©
sens horaire: 602 // X ©
sens anti-horaire: G03 8
sans indication de sens: G05. La TNC se déplace sur la trajectoire { ©) - ) ‘O
circulaire dans le dernier sens programme. 1 J 1 L=
! 1 [«
Programmation : : o
Déplacer I'outil sur le point initial de la trajectoire circulaire @ ] - -E
@ { J Introduire les coordonnées du centre de cercle X 8
. " o
Introduire les coordonnées du point final de I'arc de |
3
cercle
7]
Si nécessaire: %
Avance F
@©
Fonction auxiliaire M E
Exemple de séquences CN g
N50 I+25 J+25 * ‘E
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 * (@]
N70 GO3 X+45 Y+25 * &
<
Cercle entier (Le]
Pour le point final, programmez les mémes coordonnées que celles du
point initial.
Y
@ Le point initial et le point final du déplacement circulaire
doivent se situer sur la trajectoire circulaire. v
Tolérance d'introduction: jusqu'a 0,016 mm »\
(sélectionnable avec MP7431, sauf TNC 410)
25=J ()CC
N L=
* X
25=| 45
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6.4 Contournages — Coordonnées cart

Trajectoire circulaire G02/G03/G05 de rayon
défini

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

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

Programmation

3 Introduire les coordonnées du point final de I'arc de
cercle
Rayon R
Attention: Le signe définit la grandeur de I'arc de
cercle!

Si nécessaire:
Avance F

Fonction auxiliaire M
Cercle entier
Pour un cercle entier, programmez a la suite deux séquences CR:

Le point final du premier demi-cercle correspond au point initial du
second. Le point final du second demi-cercle correspond au point
initial du premier.

132
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Angle au centre CCA et rayon R de I'arc de cercle

Le pointinitial et le point final du contour peuvent étre reliés ensemble
par quatre arcs de cercle différents et de méme rayon:

Petit arc de cercle: CCA<180°
Rayon de signe positif R>0

Grand arc de cercle: CCA>180°
Rayon de signe négatif R<0

Au moyen du sens de rotation, vous définissez si la courbure de I'arc
de cercle est dirigée vers |'extérieur (convexe) ou vers l'intérieur
(concave):

Convexe: Sens de rotation G02 (avec correction de rayon G41)
Concave: Sens de rotation G03 (avec correction de rayon G41)

Exemple de séquences CN

6.4 Contournages — Coord

o

u

% L"écart entre le point initial et le point final du diametre du
cercle ne doit pas étre supérieur au diametre du cercle.

Rayon max.: 99,9999 m.

Fonction autorisée pour les axes angulaires A, B et C.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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6.4 Contournages — Coordonnées cart

Trajectoire circulaireG06 avec raccordement
tangentiel

L'outil se déplace sur un arc de cercle qui se raccorde par
tangentement a I'élément de contour progralmmé précédemment.

Un raccordement est dit ,, tangentiel” lorsqu'il n'y a ni coin ni coude a
I'intersection des éléments du contour qui s'interpénétrent ainsid'une
maniére continue.

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

Programmation

Introduire les coordonnées du point final de I'arc de
6 cercle

Si nécessaire:
Avance F

Fonction auxiliaire M

Exemple de séquences CN

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

N90 GO6 X+45 Y+20 *

G0l Y+0 *

I%_—, La séquence G06 et |'élément de contour programmeé
avant doivent contenir les deux coordonnées du plan dans
lequel I'arc de cercle doit étre exécuté!
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Définition de la piece brute pour simulation graphique de I'usinage

Définition d’outil dans le programme

Appel d'outil avec axe de broche et vitesse de rotation broche
Dégager I'outil dans I'axe de broche en avance rapide
Pré-positionner |'outil

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

Aborder le point 2

Point 3: Premiere droite pour angle 3

Programmer un chanfrein de longueur 10 mm

Point 4: Deuxieme droite pour angle 3, premiéere droite pour angle 4

Programmer un chanfrein de longueur 20 mm

Aborder le dernier point 1 du contour, deuxiéme droite pour angle 4

Sortie tangentielle

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

Dégager I'outil, fin du programme

esiennes
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Définition de la piece brute pour simulation graphique de I'usinage

Définition d'outil dans le programme

Appel d'outil avec axe de broche et vitesse de rotation broche
Dégager I'outil dans I'axe de broche en avance rapide
Pré-positionner I'outil

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

Point 2: Premiere droite pour angle 2

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

Aborder le point 3: Point initial du cercle

Aborder le point 4: Point final du cercle avec G02, rayon 30 mm
Aborder le point 5

Aborder le point 6

Aborder le point 7: Point final du cercle, arc de cercle avec raccor-

dement tangentiel au point 6, la TNC calcule automatiqguement le
rayon
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N170 GO1 X+5 * Aborder le dernier point du contour 1 8

N180 G27 R5 F500 * Quitter le contour sur trajectoire circulaire avec raccord. tangentiel c

N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Dégager I'outil dans le plan d'usinage, annuler la correction de rayon q:)

N200 GOO Z+250 M2 * Dégagement dans I'axe d'outil, fin du programme 'g
N

N999999 %CIRCUL G71 *

6.4 Contournages — Coordonnées cart
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Définition de la piece brute

Définition de I'outil

Appel d'outil

Dégager I'outil

Définir le centre du cercle

Pré-positionner I"outil

Aller a la profondeur d’usinage

Aborder le point initial du cercle, correction de rayon G41
Approche tangentielle

Aborder le point final (=point initial du cercle)

Sortie tangentielle

Dégager I'outil dans le plan d'usinage, annuler la correction de rayon
Dégagement dans I'axe d'outil, fin du programme
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6.5 Contournages — Coordonnées
polaires

Sommaire des contournages avec coordonnées
polaires

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

précédemment (cf. ,Définition du pdle et de I'axe de référence
angulaire”, page 40).

L'utilisation des coordonnées polaires est intéressante pour:

les positions sur des arcs de cercle
les plans avec données angulaires (ex. cercles de trous)

Déplacement de I'outil Fonction Données nécessaires

Droite en avance d'usinage G10 Rayon polaire du point final de la droite

Droite en avance rapide G11

Trajectoire circulaire sens horaire G12 Angle polaire du point final du cercle

Trajectoire circulaire sens anti-horaire G13

Trajectoire circulaire correspondant au sens de rotation ~ G15 Angle polaire du point final du cercle

actif

Trajectoire circulaire avec raccordement tangentiel a G16 Rayon polaire, angle polaire du point final du cercle

I'élément de contour précédent

6.5 Contournages — Coordonnées polaires

Origine des coordonnées polaires: Pole |, J

Avant d'indiquer les positions en coordonnées polaires, vous pouvez
définir le pdle I, J a n'importe quel endroit du programme d'usinage.

Pour définir le pble, procédez de la méme maniere que pour la Y A
programmation du centre de cercle.

Programmation

m @ Introduire les coordonnées cartésiennes pour le péle
ou
pour valider la derniere position programmeée: Y=J b
Introduire G29. Définir le pole avant de programmer
les coordonnées polaires. Ne programmer le pble
qu'en coordonnées cartésiennes. Le pole reste actif
jusgu'a ce que vous programmiez un nouveau pole. R\

Exemple de séquences CN X
N120 I+45 J+45 * X
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6.5 Contournages — Coordonnées polaires

Droite en avance rapide G10
Droite en avance d'usinage G11F . ..
L'outil se déplace sur une droite allant de sa position actuelle jusqu'au

point final de la droite. Le point initial correspond au point final de la
séquence précédente.

Programmation

G 1 Rayon polaire R: Introduire la distance entre le point
) final de la droite et le pole I, J

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

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

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

Angle compris entre I'axe de référence angulaire et R, sens horaire:
H<O0

Exemple de séquences CN

N120 I+45 J+45 *

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

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

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

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

pdlel, J. La derniére position d'outil programmée avant la séquence
G12, G13 ou G15 correspond au point initial de la trajectoire circulaire.

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

sans indication de sens: G15. La TNC se déplace sur la trajectoire
circulaire dans le dernier sens programmeé.

Programmation

13 Angle polaire H: Position angulaire du point final de la
trajectoire circulaire comprise entre -5400° et +5400°

Exemple de séquences CN
N180 I+25 J+25 *

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

tangentiel
L'outil se déplace sur une trajectoire circulaire qui se raccorde par
tangentement a un élément de contour précédent. vi
Programmation ——
16 Rayon polaire R: Introduire la distance entre le point {v/ > \&\
final de la trajectoire circulaire et le pole I, J & L :
Angle polaire H: Position angulaire du point final de la R ?g,o
trajectoire circulaire ¢ 30°
35=J A4
Exemple de séquences CN
N120 I+40 J+35 *
N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 * R\ -
N140 G11 R+25 H+120 * X
N150 G16 R+30 H+30 * 0=

N160 GOl Y+0 *

% Le pble n'est pas le centre du cercle de contour!

Trajectoire hélicoidale (hélice)

6.5 Contournages — Coordonnées polaires

Une trajectoire hélicoidale est la conjonction d'une trajectoire circulaire
et d'un déplacement linéaire qui lui est perpendiculaire. Vous
programmez la trajectoire circulaire dans un plan principal.

Vous ne pouvez programmer les contournages pour la trajectoire
hélicoidale qu’en coordonnées polaires. Y

Applications
Taraudage et filetage avec grands diametres
Rainures de graissage

Calcul de la trajectoire hélicoidale

Pour programmer, il vous faut disposer de la donnée incrémentale de
I'angle total parcouru par I'outil sur la trajectoire hélicoidale ainsi que
de la hauteur totale de la trajectoire hélicoidale.

Pour le calcul dans le sens du fraisage, de bas en haut, on a:

Nb de rotations n Longueur du filet + dépassement de
course en début et fin de filet

Hauteur totale h Pas de vis P x nombre de rotations n

Angle total Nombre de rotations x 360° + angle pour

incrémental H début du filet + angle pour dépassement de
course

Coordonnée initiale Z Pas de vis P x (rotations + dépassement de
course en début de filet)
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6.5 Contournages — Coordonnées polaires

Forme de la trajectoire hélicoidale

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

Sens Sens Correction

L d'usinage rotation rayon
vers la droite Z+ G13 G41
vers la gauche Z+ G12 G42
vers la droite /- G12 G42
vers la gauche /- G13 G41
Filetage

vers la droite 7+ G613 G42
vers la gauche 7+ G12 G41
vers la droite /- G12 G641
vers la gauche /- G13 G42

Programmer une trajectoire hélicoidale

L/é—' Introduisez le sens de rotation et I'angle total incrémental
G91 H avec le méme signe; dans le cas contraire, |'outil
pourrait se déplacer sur une trajectoire incorrecte.

Pour I'angle total G91 H, vous pouvez introduire une valeur v
comprise entre —-5400° et +5400°. Si le filet comporte
plus de 15 rotations, programmez la trajectoire hélicoidale
dans une répétition de parties de programme

(cf. ,,Répétitions de parties de programme”, page 320) 25

@ 12 Angle polaire H_: Intr_oduire_ I'angle total parcouru par
I'outil sur la trajectoire hélicoidale. Aprés avoir
introduit I'angle, sélectionnez I'axe d'outil a I'aide
d'une touche de sélection d'axe.

Introduire en incrémental la hauteur de la trajectoire
hélicoidale

Introduire la correction de rayon G41/G42
conformément au tableau

Exemples de séquences CN: Filetage M6 x T mm avec 5 rotations
N120 I+40 J+25 *
N130 GO1 Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Définition de la piéce brute

Définition de I'outil
Appel d'outil

Définir le point de référence pour les coordonnées polaires

Dégager I'outil
Pré-positionner |'outil

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

Aborder le point 3

Aborder le point 4

Aborder le point 5

Aborder le point 6

Aborder le point 1

Sortie tangentielle

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

"

Dégager I'outil dans I'axe de broche, fin du programme
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6.5 Contournages — Coordonnées polaires

Si vous devez usiner plus de 16 rotations

—

44

50+

M64 x 1,5

50 100

Définition de la piece brute

Définition de I'outil
Appel d'outil
Dégager I'outil
Pré-positionner I'outil

Prendre en compte comme poéle la derniére position programmée

Aller a la profondeur d’usinage
Aborder le premier point du contour
Raccordement

Parcourir la trajectoire hélicoidale
Sortie tangentielle

Dégager I'outil, fin du programme

Approche tangentielle
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N110 G98 L1 * Début de la répétition de partie de programme
N120 G13 G91 H+360 Z+1,5 F200 * Introduire directement le pas de vis comme valeur Z incrémentale
N130 L1,24 * Nombre de répétitions (rotations)

N999999 %HELICE G71 *

6.5 Contournages — Coordonnées polaires
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7.1 Introduire les fonct

7.1 Introduire les fonctions
auxiliaires M

Principes de base

Grace aux fonctions auxiliaires de la TNC — encore appelées fonctions
M — vous commandez:

I'exécution du programme, une interruption, par exemple

les fonctions de la machine, par exemple, |'activation et la
désactivation de la rotation broche et de |'arrosage

le comportement de contournage de I'outil

@ Le constructeur de la machine peut valider certaines
fonctions auxiliaires non décrites dans ce Manuel.
Consultez le manuel de votre machine.

Vous pouvez introduire jusqu'a deux fonctions auxiliaires M a la fin
d'une séquence de positionnement.

Vous n'indiquez habituellement que le numéro de la fonction auxiliaire.
Pour certaines fonctions auxiliaires, le dialogue se poursuit afin que
VOus puissiez introduire les paramétres de cette fonction.

En modes de fonctionnement Manuel et Manivelle électronique,
introduisez les fonctions auxiliaires avec la softkey M.

Notez que certaines fonctions auxiliaires sont activées au début d'une
séquence de positionnement et d'autres a la fin.

Les fonctions auxiliaires sont actives a partir de la séquence dans
laquelle elles sont appelées. Si la fonction auxiliaire n'est pas
seulement a effet non modal, elle est annulée dans une séquence
suivante ou bien en fin de programme. Certaines fonctions auxiliaires
ne sont actives que dans la séquence ou elles sont appelées.
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7.2 Fonctions auxiliaires pour
controler I'exécution du
programme, la broche et
l'arrosage

Sommaire

M Effet Action sur séquence au début alafin
MO0 ARRET déroulement du programme
ARRET broche
ARRET arrosage
MO1 Arrét facultatif de I'exécution du
programme
M02 ARRET déroulement du programme
ARRET broche
ARRET arrosage
Retour a la séquence 1
Effacement de I'affichage d'état
(dépend de PM7300)
M03 MARCHE broche sens horaire
M04 MARCHE broche sens anti-horaire
MO05 ARRET broche
M06 Changement d'outil
ARRET broche
ARRET de déroulement du
programme (dépend de PM7440)
M08 MARCHE arrosage
M09 ARRET arrosage
M13 MARCHE broche sens horaire
MARCHE arrosage
M14 MARCHE broche sens anti-horaire
MARCHE arrosage
M30 dito M02
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7.3 Fonctions auxiliaires pour les
indications de coordonnées

Programmer les coordonnées machine: M91/
M92

Point zéro régle

Sur la regle de mesure, une margue de référence définit la position du
point zéro regle.

Point zéro machine
Vous avez besoin du point zéro machine pour

activer les limitations de la zone de déplacement (commutateurs de
fin de course de logiciel)

aborder les positions machine (position de changement d’outil, par
exemple)

initialiser un point de référence piece

Pour chaque axe, le constructeur de la machine introduit dans un
parameétre-machine la distance entre le point zéro machine et le point
zéro regle.

Comportement standard

Les coordonnées se réferent au point zéro piéce, cf. , Initialisation du
point de référence (sans palpeur 3D)", page 24.

Comportement avec M91 - Point zéro machine

Si les coordonnées des séquences de positionnement doivent se
référer au point zéro machine, introduisez alors M91 dans ces
séquences.

La TNC affiche les valeurs de coordonnées se référant au point zéro
machine. Dans |'affichage d'état, commutez I'affichage des
coordonnées sur REF, cf. , Affichages d'état”, page 10.

Comportement avec M92 - Point de référence machine

@ Outre le point zéro machine, le constructeur de la machine
peut définir une autre position machine (point de référence
machine).

Pour chaque axe, le constructeur de la machine définit la
distance entre le point de référence machine et le point
zéro machine (cf. manuel de la machine).

Si les coordonnées des séquences de positionnement doivent se
référer au point de référence machine, introduisez alors M92 dans ces
séguences.

Méme avec les fonctions M91 ou M92, la TNC exécute la

correction de rayon de maniére correcte. Toutefois, dans
ce cas, la longueur d'outil n'est pas prise en compte.
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Effet

M91 et M92 ne sont actives que dans les séquences de programme
ou elles ont été programmées.

M91 et M92 deviennent actives en début de séquence.

Point de référence piéce

Si les coordonnées doivent toujours se référer au point zéro machine,
il est possible de bloguer I'initialisation du point de référence pour un
ou plusieurs axes; (cf. ,,Paramétres utilisateur généraux” a la page
424).

Si l'initialisation du point de référence est bloquée pour tous les axes,
la TNC n'affiche plus la softkey INITIAL. POINT DE REFERENCE en
mode Manuel.

La figure de droite illustre les systemes de coordonnées avec le point
zéro machine et le point zéro piece.

M91/M92 en mode Test de programme

Pour pouvoir également simuler graphiquement des déplacements
M91/M92, vous devez activer la surveillance de la zone de travail et
faire afficher la piece brute se référant au point de référence initialisé,
cf. ,Représenter la piece brute dans la zone de travail (sauf TNC 410)",
page 410.
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Activer le dernier point de référence initialisé:
M104 (sauf TNC 410)

Fonction

Le cas échéant, lors de I'exécution de tableaux de palettes, la TNC
remplace par des valeurs du tableau de palettes le dernier point de
référence initialisé. La fonction M104 vous permet de réactiver le
dernier point de référence que vous aviez initialisé.

Effet
M104 n'est active que dans les séquences de programme ouU elle a été
programmeée.

M104 devient active en fin de séquence.

Aborder les positions dans le systeme de
coordonnées non incliné avec plan d'usinage
incliné: M130 (sauf TNC 410)

Comportement standard avec plan d'usinage incliné

La TNC réfere les coordonnées des séquences de positionnement au
systéme de coordonnées incliné.

Comportement avec M130

Lorsque le plan d'usinage incliné est actif, la TNC réfere les
coordonnées des séquences linéaires au systeme de coordonnées
non incliné.

La TNC positionne alors I'outil (incliné) a la coordonnée programmée
du systeme non incliné.

Les séquences de positionnement ou cycles d'usinage
@5 suivants sont a nouveau exécutés dans le systeme de

coordonnées incliné; ceci peut occasionner des

problemes avec les cycles d'usinage incluant un pré-

positionnement absolu.

M130 autorisée uniqguement si le plan est incliné.

Effet

M130 n'agit que dans les séquences linéaires sans correction de
rayon d'outil et dans les séquences de programme ou M130 a été
programmeée.

152

7 Programmation: Fonctions auxiliaires @



7.4 Fonctions auxiliaires pour le
comportement de contournage

Arrondi d'angle: M90

Comportement standard
Avec les séquences de positionnement sans correction du rayon
d’'outil, la TNC arréte brievement I'outil aux angles (arrét précis).

Avec les séguences de programme avec correction du rayon (G41/
G42), la TNC insere automatiquement un cercle de transition aux
angles externes.

Comportement avec M90

L'outil est déplacé aux angles a vitesse de contournage constante: Les
coins sont arrondis et la surface de la piece est plus lisse. La durée

d'usinage s'en trouve en outre réduite. Cf. figure de droite, au centre.

Exemple d'application: Surfaces formées de petits segments de
droite.

Effet

M290 n’est active que dans la séquence de programme ou elle a été
programmeée.

M90 devient active en début de séquence. Le mode erreur de
poursuite doit étre sélectionné.

@ Indépendamment de M90, on peut définir avec PM7460
une valeur limite jusqu+a laquelle on peut encore se
déplacer a vitesse de contournage constante (en mode
avec erreur de poursuite et pré-commande de vitesse)
(sauf TNC 426, TNC 430).

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Insérer un cercle d’arrondi défini entre deux
segments de droite: M112 (TNC 426, TNC 430)

Compatibilité

Pour raisons de compatibilité, la fonction M112 reste disponible sur la
TNC 426 et la TNC 430. Pour définir la tolérance du fraisage rapide de
contour, HEIDENHAIN préconise toutefois avec ces TNC ['utilisation
du cycle TOLERANCE, cf. , TOLERANCE (cycle G62, sauf TNC 410)",
page 315.

Insérer des transitions de contour entre
n'importe quels éléments du contour: M112
(TNC 410)

Comportement standard

A tous les changements de sens supérieurs a l'angle limite
programmé (PM7460), la TNC arréte brievement la machine (arrét
précis).

Avec les séguences de programme avec correction du rayon (G41/
G42), la TNC insére automatiquement un cercle de transition aux
angles externes.

Comportement avec M112

@ Vous pouvez adapter le comportement avec M112 a |'aide
des parametres-machine.

Quels que soient les éléments du contour (corrigés ou non) pouvant
étre situés dans le plan ou dans I'espace, la TNC insere entre eux une
transition de contour pouvant étre sélectionnée:

Cercle tangentiel: MP7415.0 =0
Aux points de raccordement, la modification de courbure provoque
un saut d'accélération

Polynome de 3éme ordre (spline cubique): MP7415.0 = 1
Aucun saut de vitesse aux points de raccordement

Polynome de 5éme ordre: MP7415.0 = 2
Aucun saut d'accélération aux points de raccordement

Polynome de 7éme ordre: MP7415.0 = 3 (configuration standard)
Aucun saut d'a-coup aux points de raccordement

Ecart de contour admissible E

Avec la tolérance T, vous définissez dans quelle mesure le contour
fraisé peut varier du contour programmé. Si vous n'introduisez pas de
tolérance, la TNC calcule la transition de contour de maniére a ce que
I'usinage ait lieu suivant I'avance programmeée.

Angle limite H

Si vous introduisez un angle limite A, la TNC ne lissera que les
transitions de contour pour lesquelles le changement de sens est
supérieur a l'angle limite programmeé. Si vous introduisez I'angle limite
=0, la TNC effectuera également I'usinage des éléments de contour

tangentiels avec accélération constante. Plage d'introduction: 0° a 90°.
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Introduire M112 dans une séquence de positionnement

Lorsque vous appuyez sur la softkey M112 dans une séquence de
positionnement (dialogue fonction auxiliaire), la TNC poursuit le
dialogue et réclame I'écart admissible E et I'angle limite H.

Vous pouvez également définir E et H par parameétre Q, cf. ,Principe
et sommaire des fonctions”, page 332.

Effet

M112 est active en mode pré-commande de vitesse et en mode
erreur de poursuite.

M112 devient active en début de séquence.

Pour annuler I'effet: introduire M113

Exemple de séquence CN
N50 GO1 G40 X+123,723 Y+25,491 F800 M112 E0.01 H10 *

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Filtrage de contours: M124 (sauf TNC 426,
TNC 430)

Comportement standard

Pour calculer une transition de contour entre n'importe quels
éléments de contour, la TNC prend en compte tous les points
disponibles.

Comportement avec M124

@ Vous pouvez adapter le comportement avec M124 a |'aide
des paramétres-machine.

La TNC filtre les éléments de contour a l'aide de petits écarts entre
points et insére une transition de contour.

Forme de la transition de contour

Cercle tangentiel: MP7415.0 =0
Aux points de raccordement, la modification de courbure provoque
un saut d'accélération

Polynome de 3éme ordre (spline cubique): MP7415.0 = 1
Aucun saut de vitesse aux points de raccordement

Polynome de 5éme ordre: MP7415.0 = 2
Aucun saut d'accélération aux points de raccordement

Polynome de 7éme ordre: MP7415.0 = 3 (configuration standard)
Aucun saut d'a-coup aux points de raccordement

Lisser une transition de contour

Ne pas lisser une transition de contour: MP7415.1 =0
Exécuter une transition de contour de la maniere définie dans
PM7415.0 (transition de contour standard: polynome de 7eéme
ordre)

Lisser une transition de contour: MP7415.1 = 1

Exécuter une transition de contour de maniére a ce que les
segments de droite qui restent encore entre les transitions du
contour soient aussi arrondis.

Longueur min. E d'un élément de contour

Avec le paramétre E, vous définissez jusqu'a quelle longueur la TNC
doit filtrer les éléments du contour. Si vous avez défini un écart de
contour admissible avec M112, celui-ci est alors pris en compte par la
TNC. Si vous n'avez pas introduit d'écart de contour max., la TNC
calcule la transition de contour de maniere a ce que le déplacement
soit encore effectué selon |'avance de contournage programmeée.
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Introduire M124

Lorsque vous appuyez sur la softkey M124 dans une séquence de
positionnement (dialogue fonction auxiliaire), la TNC poursuit le
dialogue pour cette séquence et réclame I'écart admissible entre
points E.

Vous pouvez également définir E par paramétre Q, cf. , Principe et
sommaire des fonctions”, page 332.

Effet

M124 devient active en début de séquence. Vous annulez M124 —
comme M112 —avec M113.

Exemple de séquence CN
N50 GO1 G40 X+123,723 Y+25,491 F800 M124 E0.01 *

Usinage de petits éléments de contour: M97

Comportement standard

A un angle externe, la TNC insére un cercle de transition. Lorsqu'il
rencontre de trés petits éléments de contour, I'outil risque alors
d'endommager celui-ci.

La, la TNC interrompt I'exécution du programme et délivre le message

d'erreur ,,Rayon d'outil trop grand”.

Comportement avec M97

La TNC définit un point d'intersection pour les éléments du contour —

comme aux angles internes — et déplace |'outil sur ce point.

Programmez M97 dans la séquence ou I'angle externe a été défini.

Effet
M97 n'est active que dans la séquence ou elle a été programmée.

% L'angle du contour sera usiné de maniére incompléete avec

M97. Vous devez éventuellement effectuer un autre
usinage a l'aide d'un outil plus petit.

Exemple de séquences CN

N50 G99 GOl ... R+20 *

v e
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Aborder le point 13 du contour
Usiner les petits éléments de contour 13 et 14
Aborder le point 15 du contour
Usiner les petits éléments de contour 15 et 16

Aborder le point 17 du contour

liaires pour le comportement de contournage
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Usinage complet d'angles de contours ouverts:
M98

Comportement standard

Aux angles internes, la TNC calcule le point d’intersection des
trajectoires de la fraise et déplace I'outil a partir de ce point, dans la
nouvelle direction.

Lorsque le contour est ouvert aux angles, I'usinage est alors
incomplet:

Comportement avec M98

Avec la fonction auxiliaire M98, la TNC déplace I'outil jusqu'a ce que
chaque point du contour soit réellement usiné:

Effet

M98 n'est active que dans les séquences de programme ou elle a été
programmeée.

M98 devient active en fin de séquence.

Exemple de séquences CN
Aborder les uns aprés les autres les points 10, 11 et 12 du contour:

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

Facteur d’avance pour plongées: M103

Comportement standard

La TNC déplace I'outil suivant I'avance précédemment programmée et
indépendamment du sens du déplacement.

Comportement avec M103

La TNC réduit I'avance de contournage lorsque I'outil se déplace dans
le sens négatif de I'axe d'outil. L'avance de plongée FZMAX est
calculée a partir de la derniére avance programmée FPROG et d'un
facteur F%:

FZMAX = FPROG x F%

Introduire M103

Lorsque vous introduisez M103 dans une séquence de
positionnement, la TNC poursuit le dialogue et réclame le facteur F.

Effet

M103 devient active en début de séquence.
Annuler M103: Reprogrammer M103 sans facteur

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Exemple de séquences CN
L'avance de plongée est de 20% de I'avance dans le plan.

N107 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 691 z-2,5 *

N200 Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *

Avance en millimetres/tour de broche: M136
(sauf TNC 410)

Comportement standard

La TNC déplace I'outil selon I'avance F en mm/min. définie dans le
programme.

Comportement avec M136
Avec M136, la TNC ne déplace pas I'outil en mm/min. mais selon

I'avance F en millimetres/tour de broche définie dans le programme.

Si vous modifiez la vitesse de rotation a I'aide du potentiométre de
broche, la TNC adapte automatiquement I'avance.

mesure de la fonction M136 remplace um/tour par mm/
tour. Si vous étes amenés a utiliser des programmes avec
M136 que vous avez élaborés avec un logiciel TNC
antérieur, vous devez introduire une avance programmeée
qui soit divisée par 1000.

@:5 Avec la mise place du logiciel 280 476-xx, I'unité de

Effet
M136 devient active en début de séquence.

Pour annuler M136, programmez M137.
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Vitesse d'avance aux arcs de cercle: M109/
M110/M111

Comportement standard

La vitesse d'avance programmeée se référe a la trajectoire du centre de
I'outil.

Comportement sur les arcs de cercle avec M109

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

Comportement sur les arcs de cercle avec M110

L'avance ne reste constante que lorsque la TNC usine I'intérieur des
arcs de cercle. Lors de I'usinage externe d'un arc de cercle, il n'y a pas
d'adaptation de I'avance.

% M110 agit également pour |'usinage interne d'arcs de
cercle avec les cycles de contournage.

Effet

M109 et M110 deviennent actives en début de séquence.
Pour annuler M109 et M110, introduisez M111.

Pré-calcul d'un contour avec correction de rayon
(LOOK AHEAD): M120

Comportement standard

Lorsque le rayon d'outil est supérieur a un élément de contour qui doit
étre usiné avec correction de rayon, la TNC interrompt I'exécution du
programme et affiche un message d'erreur. M97(cf. ,,Usinage de
petits éléments de contour: M97" a la page 157): M97" évite le
message d'erreur mais provogue une marque de dépouille et décale
en outre le coin.

Si le contour comporte des contre dépouilles, la TNC endommage
celui-ci.

Comportement avec M120

La TNC vérifie un contour avec correction de rayon en prévention des
contre dépouilles et dépouilles. Elle effectue un pré-calcul de la
trajectoire de I'outil a partir de la séquence actuelle. Les endroits ou
le contour pourrait étre endommagé par |'outil restent non usinés
(représentation en gris sombre sur la figure de droite). Vous pouvez
également utiliser M120 pour attribuer une correction de rayon d'outil
a des données ou données de digitalisation créées par un systeme de
programmation externe. De cette maniére, les écarts par rapport au
rayon d'outil théorique sont compensables.

Le nombre de séquences (99 max.) que la TNC pré-calcule est a définir
avec LA (de I'angl. Look Ahead: Voir avant, anticiper) derriere M120.
Plus le nombre de séquences que vous avez sélectionné est élevé et
plus lent sera le traitement des séquences.
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Introduction

Si vous introduisez M120 dans une séquence de positionnement, la
TNC poursuit le dialogue pour cette séquence et réclame le nombre
LA de séquences pour lesquelles elle doit effectuer le pré-calcul.

Effet
M120 doit étre dans une séquence CN avec correction de rayon G41
ou G42. M120 est active a partir de cette séquence et jusqu'a ce que
la correction de rayon soit annulée avec G40
M120 LAO soit programmeée
M120 soit programmeée sans LA
vous appeliez un autre programme avec %...

M120 devient active en début de séquence.

Conditions restrictives

Vous ne devez exécuter la rentrée dans un contour apres un stop
externe/interne qu'avec la fonction AMORCE SEQUENCE N

Lorsque vous utilisez les fonctions de contournage G25 et G24, les
séguences situées avant et aprés G25 ou G24 ne doivent contenir
que des coordonnées du plan d'usinage
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Autoriser le positionnement avec la manivelle
pendant le déroulement du programme: M118
(sauf TNC 410)

Comportement standard

Dans les modes Exécution du programme, la TNC déplace I'outil tel
que défini dans le programme d’usinage.

Comportement avec M118

A l'aide de M118, vous pouvez effectuer des corrections manuelles
avec la manivelle pendant I'exécution du programme. Pour cela,
programmez M118 et introduisez pour chaque axe X, Y et Z une valeur
spécifiqgue en mm.

Introduire M118

Lorsque vous introduisez M118 dans une séquence de
positionnement, la TNC poursuit le dialogue et réclame les valeurs
spécifiques pour chaque axe. Utilisez les touches d'axes oranges ou
le clavier ASCII pour l'introduction des coordonnées.

Effet

Vous annulez le positionnement a |'aide de la manivelle en
reprogrammant M118 sans X, Y et Z.

M118 devient active en début de séquence.

Exemple de séquences CN

Pendant I'exécution du programme, il faut pouvoir se déplacer avec la
manivelle dans le plan d'usinage X/Y a £1 mm de la valeur
programmeée:

GOl G41 X+0 Y+38,5 F125 M118 X1 Y1 *

@ M118 agit toujours dans le systeme de coordonnées
d'origine, méme avec inclinaison du plan d’usinage active!

M118 agit aussi en mode Positionnement avec
introduction manuelle!

Lors d'une interruption du programme, si M118 est active,
la fonction DEPLACEMENT MANUEL n'est pas
disponible!
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Effacer les informations de programme modales:
M142 (sauf TNC 410)

Comportement standard
La TNC annule les informations de programme modales dans les
situations suivantes:

Sélectionner un nouveau programme

Exécuter les fonctions auxiliaires M02, M30 ou la séquence
N999999 %... (dépend du parametre-machine 7300)

Redéfinir le cycle avec valeurs du comportement standard

Comportement avec M142

Toutes les informations de programme modales, sauf celles qui
concernent la rotation de base, la rotation 3D et les paramétres Q, sont
annulées.

Effet

M142 n'est active que dans la séquence de programme ou elle a été
programmeée.

M142 devient active en début de séquence.

Effacer la rotation de base: M143 (sauf TNC 410)

Comportement standard

La rotation de base reste active jusqu'a ce qu'on I'annule ou qu'on lui
attribue une nouvelle valeur.

Comportement avec M143

La TNC efface une rotation de base programmée dans le programme
CN.

Effet

M143 n'est active que dans la séguence de programme ou elle a été
programmeée.

M143 devient active en début de séquence.
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75 Fonctions auxiliaires pour les
axes rotatifs

Avance en mm/min. sur les axes rotatifs A, B, C:
M116 (sauf TNC 410)

Comportement standard

Pour un axe rotatif, la TNC interpréte I'avance programmée en degrés/
min. L'avance dépend donc de la distance comprise entre le centre de
I'outil et le centre des axes rotatifs.

Plus la distance sera grande et plus I'avance de contournage sera
importante.

Avance en mm/min. sur axes rotatifs avec M116

@ La géométrie de la machine doit étre définie par le
constructeur de la machine dans le paramétre-machine
7510 et les suivants.

Pour un axe rotatif, la TNC interprete |'avance programmée en mm/
min. La TNC calcule toujours en début de séquence |'avance valable
pour cette séquence. L'avance sur un axe rotatif ne varie pas pendant
I'exécution de cette séquence, méme si |'outil se déplace en direction
du centre des axes rotatifs.

Effet

M116 agit dans le plan d'usinage
Pour annuler M116, programmez M117. En fin de programme, M116
est également désactivée.

M116 devient active en début de séquence.
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Déplacement des axes rotatifs avec optimisation
de la course: M126

Comportement standard

Le comportement standard de la TNC lors du positionnement des
axes rotatifs dont I'affichage a été réduit a des valeurs inférieures a
360° dépend du paramétre-machine 7682. On y définit si la TNC doit
prendre en compte la différence entre la position nominale et la
position effective ou bien si elle doit toujours (également sans M126)
aborder le contour en prenant la course la plus courte. Exemples:

Pos. effective Pos. nominale Course
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Comportement avec M126

Avec M126, la TNC déplace sur une courte distance un axe rotatif dont
I'affichage est réduit en dessous de 360°. Exemples:

Pos. effective Pos. nominale Course

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Effet

M126 devient active en début de séquence.
Pour annuler M126, introduisez M127; M126 est également
désactivée en fin de programme.
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Réduire I'affichage de I'axe rotatif a une valeur
inférieure a 360°: M94

Comportement standard

La TNC déplace I'outil de la valeur angulaire actuelle a la valeur
angulaire programmée.

Exemple:

Valeur angulaire actuelle: 538°
Valeur angulaire programmée: 180°
Course réelle: -358°

Comportement avec M94

En début de séquence, la TNC réduit la valeur angulaire actuelle a une
valeur inférieure a 360°, puis se déplace a la valeur angulaire
programmée. Si plusieurs axes rotatifs sont actifs, M94 réduit
I'affichage de tous les axes rotatifs. En alternative, vous pouvez
introduire un axe rotatif derriere M94. La TNC ne réduit alors que
I'affichage de cet axe.

Exemple de séquences CN

Réduire les valeurs d'affichage de tous les axes rotatifs actifs:

N50 M94 *

Ne réduire que la valeur d'affichage de I'axe C:

N50 M94 C *

Réduire |'affichage de tous les axes rotatifs actifs, puis se déplacer
avec I'axe C a la valeur programmeée:

N50 GOO C+180 M94 *

Effet

M94 n'agit que dans la séquence de programme a I'intérieur de
laquelle elle a été programmeée.

M94 devient active en début de séquence.
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Correction automatique de la géomeétrie de la
machine lors de l'usinage avec axes inclinés:
M114 (sauf TNC 410)

@ La géométrie de la machine doit étre définie par le
constructeur de la machine dans le parametre-machine
7510 et les suivants.

Comportement standard

La TNC déplace I'outil jusqu'aux positions définies dans le programme
d'usinage. Dans le programme, si la position d'un axe incliné est
modifiée, le post-processeur doit calculer le décalage qui en résulte
sur les axes linéaires et réaliser le déplacement dans une séquence de
positionnement. Dans la mesure ou la géométrie de la machine joue
également ici un réle, le programme CN doit étre calculé séparément
pour chague machine.

Comportement avec M114

Si la position d'un axe incliné commandé est modifiée dans le
programme, la TNC compense automatiquement le décalage de I'outil
avec une correction linéaire 3D. Dans la mesure ou la géométrie de la
machine est définie dans les paramétres-machine, la TNC compense
également automatiqguement les décalages spécifiques a la machine.
Les programmes ne doivent étre calculés par le post-processeur
qu'une seule fois, méme s'ils doivent étre exécutés sur différentes
machines équipées de TNC.

Si votre machine ne possede pas d'axes inclinés commandés
(inclinaison manuelle de la téte; téte positionnée par I'automate), vous
pouvez introduire derriere M114 la position adéquate d'inclinaison de
la téte (ex. M114 B+45, parametre Q autorisé).

La correction de rayon doit étre prise en compte par le systeme CAO
ou par le post-processeur. Une correction de rayon programmée G41/
G42 entraine I'apparition d'un message d'erreur.

Si la correction d’outil linéaire est réalisée par la TNC, I'avance
programmée se réfere a la pointe de |'outil, ou sinon, au point de
référence de I'outil.

@ Si votre machine est équipée d'une téte pivotante
commandée, vous pouvez interrompre |'exécution du
programme et modifier la position de I'axe incliné (par
exemple, a l'aide de la manivelle).

Avec la fonction AMORCE SEQUENCE N, vous pouvez
poursuivre le programme d'usinage a l'endroit ou il a été
interrompu. Lorsque M114 est activée, la TNC prend en
compte automatiquement la nouvelle position de |'axe
incliné.

Pour modifier la position de I'axe incliné avec la manivelle
pendant I'exécution du programme, utilisez M118 en
liaison avec M128.
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Effet

M114 est active en début de séquence et M115, en fin de séquence.
M114 n'agit pas lorsque la correction du rayon d'outil est active.

Pour annuler M114, introduisez M115. M114 est également
désactivée en fin de programme.

Conserver la position de la pointe de l'outil lors
du positionnement des axes inclinés (TCPM*):
M128 (sauf TNC 410)

@ La géométrie de la machine doit étre définie par le
constructeur de la machine dans le paramétre-machine
7510 et les suivants.

Comportement standard

La TNC déplace I'outil jusqu'aux positions définies dans le programme
d'usinage. Dans le programme, si la position d'un axe incliné est
modifiée, le décalage qui en résulte sur les axes linéaires doit étre
calculé et le déplacement doit étre réalisé dans une séquence de
positionnement (cf. fig. sous M114).

Comportement avec M128

Si la position d'un axe incliné commandé est modifiée dans le
programme, pendant la procédure d'inclinaison, la position de la pointe
de I'outil n'est pas modifiée par rapport a la piece.

Pour modifier la position de I'axe incliné avec la manivelle pendant
I'exécution du programme, utilisez M 118 en liaison avec M128.
Lorsque M128 est active, I'autorisation d'un positionnement avec la
manivelle a lieu dans le systéme de coordonnées machine.

Pour les axes inclinés avec denture Hirth: Ne modifier la

RH_% position de |'axe incliné qu'apres avoir dégagé I'outil.
Sinon, la sortie hors de la denture pourrait endommager le
contour.
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Derriere M128, vous pouvez encore introduire une avance avec
laquelle la TNC exécutera les déplacements d'équilibrage sur les axes
linéaires. Si vous n'introduisez aucune avance ou si vous introduisez
une avance supérieure a l'avance inscrite dans le paramétre-machine
7471, c'est I'avance du paramétre-machine 7471 qui sera active.

I% Avant les positionnements avec M91 ou M92 et avant une
séquence T: Annuler M128.

Pour éviter d'endommager le contour, vous ne devez
utiliser avec M128 que des fraises a crayon.

La longueur d'outil doit se référer au centre de la bille de la
fraise a crayon.

La TNC n'exécute pas d'inclinaison simultanée de la
correction du rayon d'outil. Il en résulte une erreur qui
dépend de la position angulaire de |'axe rotatif.

Lorsque M128 est active, la TNC affiche le symbole (2 .

M128 avec plateaux inclinés

Si vous programmez un déplacement du plateau incling alors que
M128 est active, la TNC fait pivoter le systéme de coordonnées en
conséquence. Par exemple, si vous faites pivoter I'axe C de 90° (par
un positionnement ou un décalage du point zéro) et si vous
programmez ensuite un déplacement dans I'axe X, la TNC exécute le
déplacement dans |'axe Y de la machine.

La TNC transforme également le point de référence initialisé qui est
décalé lors du déplacement du plateau circulaire.

M128 avec correction d'outil tridimensionnelle

Si vous exécutez une correction d'outil tri-dimensionnelle alors que
M128 et une correction de rayon G41/G42 sont activées, pour
certaines géométries de machine, la TNC positionne
automatiquement les axes rotatifs (peripheral-milling, cf. ,, Peripheral
Milling Correction 3D avec orientation de |'outil”, page 115).

Effet

M128 est active en début de séquence et M129, en fin de séquence.
M128 agit également dans les modes de fonctionnement manuels et
reste activée apres un changement de mode. L'avance destinée au
déplacement d'équilibrage reste activée jusqu'a ce que vous en
programmiez une nouvelle ou jusqu'a ce que vous annuliez M 128 avec
M129.

Pour annuler M128, introduisez M129. Si vous sélectionnez un
nouveau programme dans un mode Exécution de programme, la TNC
désactive également M128.

Exemple de séquences CN

Effectuer des déplacements d'équilibrage avec une avance de 1000
mm/min.:

GOl G41 X+0 Y+38,5 F125 M128 F1000 *
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Arrét précis aux angles avec transitions de
contour non tangentielles: M134 (sauf TNC 410)

Comportement standard

Dans les positionnements avec axes rotatifs, la TNC déplace I'outil de
maniere a insérer un élément de transition aux transitions de contour
non tangentielles. La transition de contour dépend de I'accélération,
de la secousse et de la tolérance définie au niveau de la variation du
contour.

@ Vous pouvez modifier le comportement standard de la
TNC avec le paramétre-machine 7440 pour que M134 soit
activée automatiguement lors de la sélection d'un
programme, cf. ,,Paramétres utilisateur généraux”, page
424,

Comportement avec M134

Dans les positionnements avec axes rotatifs, la TNC déplace |'outil de
maniére a exécuter un arrét précis aux transitions de contour non
tangentielles.

Effet

M134 est active en début de séquence et M135, en fin de séquence.

Pour annuler M134, introduisez M135. Si vous sélectionnez un
nouveau programme dans un mode Exécution de programme, la TNC
désactive également M134.

Sélection d'axes inclinés: M138 (sauf TNC 410)

Comportement standard

Avec les fonctions M114 et M128 ainsi qu'avec l'inclinaison du plan
d'usinage, la TNC tient compte des axes rotatifs définis dans les
paramétres-machine par le constructeur de votre machine.

Comportement avec M138

Avec les fonctions indiquées ci-dessus, la TNC ne tient compte que
des axes inclinés ayant été définis avec M138.

Effet
M138 devient active en début de séquence.

Pour annuler M138, reprogrammez M138 sans indiquer les axes
inclinés.

Exemple de séquences CN

Pour les fonctions indiquées ci-dessus, ne tenir compte que de |'axe
incliné C:

GO0 G40 Z+100 M138 C *
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Prise en compte de la cinématique de la machine
pour les positions EFF/NOM en fin de séquence:
M144 (sauf TNC 410)

Comportement standard

La TNC déplace I'outil jusqu'aux positions définies dans le programme
d'usinage. Dans le programme, si la position d'un axe incliné est
modifiée, le décalage qui en résulte sur les axes linéaires doit étre
calculé et le déplacement doit étre réalisé dans une séquence de
positionnement.

Comportement avec M144

La TNC tient compte d'une modification de la cinématique de la
machine dans |'affichage de position, par exemple lorsqu'elle provient
du changement d'une broche additionnelle. Si la position d'un axe
incliné commandé est modifiée, la position de la pointe de I'outil est
alors modifiée par rapport a la piéce pendant la procédure
d'inclinaison. Le décalage qui en résulte est compensé dans
I'affichage de position.

I% Les positionnements avec M91/M92 sont autorisés si
M144 est active.

L'affichage de positions en modes de fonctionnement EN
CONTINU et PAS A PAS ne se modifie que lorsque les
axes inclinés ont atteint leur position finale.

Effet

M144 devient active en début de séquence. M144 n'est pas active en
liaison avec M114, M128 ou avec l'inclinaison du plan d'usinage.

Pour annuler M144, programmez M145.

% La géométrie de la machine doit étre définie par le
constructeur de la machine dans le parametre-machine
7502 et les suivants. Le constructeur de la machine en
définit I'effet dans les modes de fonctionnement
automatique et manuel. Consultez le manuel de votre
machine.
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7.6 Fonctions auxiliaires pour
machines a découpe laser
(sauf TNC 410)

Principe

Pour gérer la puissance laser, la TNC émet des valeurs de tension via
la sortie analogique S. Les fonctions M200 a M204 influent sur la
puissance laser en cours d'exécution du programme.

Introduire les fonctions auxiliaires pour les machines a découpe
laser

Si vous introduisez une fonction M pour machines a découpe laser
dans une séquence de positionnement, la TNC poursuit le dialogue et
réclame les parametres correspondants a la fonction auxiliaire.

Toutes les fonctions auxiliaires des machines a découpe laser
deviennent actives en début de séquence.

Emission directe de la tension programmée:
M200

Comportement avec M200

La TNC émet comme tension V la valeur programmée derriére M200.

Plage d'introduction: 0 &4 9.999 V

Effet

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

Tension comme fonction de la course: M201

Comportement avec M201

M201 émet la tension en fonction de la course déja parcourue. La TNC
augmente ou réduit la tension actuelle de maniere linéaire pour
atteindre la valeur V programmée.

Plage d'introduction: 0 4 9.999 V

Effet

M201 est active jusqu’a ce qu'une nouvelle tension soit émise avec
M200, M201, M202, M203 ou M204.
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Tension comme fonction de la vitesse: M202

Comportement avec M202

La TNC émet la tension comme fonction de la vitesse. Le constructeur
de la machine définit dans les paramétres-machine jusqu'a trois
valeurs caractéristiques FNR a l'intérieur desquelles les vitesses
d'avance sont affectées a des tensions. Avec M202, vous
sélectionnez la valeur FNR. permettant a la TNC de déterminer la
tension qu'elle devra émettre.

Plage d'introduction: 1 a 3

Effet

M202 est active jusqu'a ce qu’'une nouvelle tension soit émise avec
M200, M201, M202, M203 ou M204.

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

Comportement avec M203

La TNC émet la tension V comme fonction de la durée TIME. Elle
augmente ou réduit la tension actuelle de maniére linéaire dans une
durée TIME programmeée jusqu'a ce qu'elle atteigne la valeur de
tension V programmeée.

Plage d’introduction

TensionV: 0a9.999V

Durée TIME: 0 a 1.999 secondes

Effet

M203 est active jusqu’'a ce qu’'une nouvelle tension soit émise avec
M200, M201, M202, M203 ou M204.

Emission d’une tension comme fonction de la
durée (impulsion dépendant de la durée): M204

Comportement avec M204

La TNC émet une tension programmeée sous la forme d’une impulsion
de durée TIME programmée.

Plage d’introduction
Tension V: 0a9.999V
Durée TIME: 0 a 1.999 secondes

Effet

M204 est active jusqu’a ce qu’'une nouvelle tension soit émise avec
M200, M201, M202, M203 ou M204.
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8.1 Travailler avec les cycles

8.1 Travailler avec les cycles

Les opérations d'usinage répétitives comprenant
plusieurs phases d'usinage sont mémorisées dans
la TNC sous forme de cycles. Il en va de méme pour
les conversions de coordonnées et certaines
fonctions spéciales (cf. tableau a la page suivante).

Les cycles d'usinage portant un numéro a partir de
200 utilisent les parametres Q comme parametres
de transfert. Les paramétres de méme fonction que
la TNC utilise dans différents cycles portent toujours
le méme numéro: Ainsi, par exemple, Q200
correspond toujours a la distance d'approche, Q202
a la profondeur de passe, etc.

Définir le cycle avec les softkeys

CYCL
DEF

La barre de softkeys affiche les
différents groupes de cycles

PERCRGE Sélectionner le groupe de cycles,
FILET par exemple, les cycles de percage

200 Sélectionner le cycle, par exemple
bl PERCAGE. La TNC ouvre un

dialogue et réclame toutes les
données d'introduction requises;
en méme temps, la TNC affiche
dans la moitié droite de I'écran un
graphisme dans lequel le
paramétre a introduire est en
surbrillance

Introduisez tous les parameétres
réclamés par la TNC et validez
chaque introduction avec la touche
ENT.

La TNC ferme le dialogue lorsque
vous avez introduit toutes les
données requises

Exemple de séquence CN

N10 G200 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q210=0 Q203=+0 Q204=50 Q211=0 *

176

Mémorisation/édition
Distance d’approche?

programme

N120 X+50 1+0 *
N130 626 RIS *
140 X+0 Y+50 *
N150 GO G4@ X-20 +
n1s0 0200-2 0201=-18

0203=+0 0204=50 +
N80 02 +

1999999 AIEU 671 *

0204

0203

N140 G211 0200 = +2 0201 = -20 0207 = >
N150 679 M3+
N160 DOO 0245 PO1 +225%
N170 G79*
1180 G200 PERCAGE
D15 TAINCE D?APPROC
0201 = -20  3PROFONDEUR
0206 = 150 3AVANCE PLONGEE PROF
0202 = 5 3PROFONDEUR DE PASSE
0210 = @ STEMPO. EN HAUT
0203 = +@  3COORD. SURFACE PIECE >
99999999 *C210 G71 +

nou. X -110.850
Y +70.645
2 +51.160
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Groupe de cycles Softkey
Cycles percage profond, alésage a l'alésoir, alésage a ——
I'outil, contre-percage, taraudage, filetage et fraisage FILET
de filets

Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures POCHES”

TEMONS~
RAINURES

Cycles d'usinage de motifs de points réguliers, ex.
cercle de trous ou surface de trous OIS

MOTIFS DE

Cycles SL (Subcontur-List) pour I'usinage paralléle a
I'axe de contours complexes composés de plusieurs
segments de contour superposés, interpolation du
corps d'un cylindre (sauf TNC 410)

CYCLES
8L

Cycles d'usinage ligne a ligne de surfaces planes ou Usthce
gauchies LIGNE

Cycles de conversion de coordonnées: les contours covers.
peuvent subir un décalage du point zéro, une rotation, DONNEES

étre usinés en image miroir, agrandis ou réduits

Cycles spéciaux: temporisation, appel de programme,
orientation broche, tolérance (sauf TNC 410) SPECTAUX

CYCLES

=y

Si vous utilisez des affectations indirectes de parametres
pour des cycles d'usinage dont le numéro est supérieur a
200 (par ex.D00 Q210 = Q1), une modification du parametre
affecté (par ex Q1) n'est pas active aprés la définition du

cycle. Dans ce cas, définissez directement le paramétre

de cycle (par ex. D00 Q210 = 5).

Pour pouvoir exécuter également les cycles d'usinage
(G83 a GB6, G74 a G78 et G56 a G59 sur les anciennes
commandes de contournage TNC, vous devez
programmer en complément le signe négatif pour la
distance d'approche et pour la profondeur de passe.

Appeler le cycle

=y

Conditions requises

Avant d'appeler un cycle, programmez toujours:
G30/G31 pour la représentation graphigue (nécessaire
uniquement pour le graphisme de test)
|'appel d'outil
le sens de rotation broche (fonction auxiliaire M3/M4)
Définition du cycle

Tenez compte des remarques complémentaires indiquées
lors de la description de chaque cycle.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

8.1 Travailler avec les cycles
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8.1 Travailler avec les cycles
N

w

Les cycles suivants sont actifs dés leur définition dans le programme
d'usinage. Vous ne pouvez et ne devez pas appeler ces cycles:

les cycles G220 de motifs de points sur un cercle ou cycles G221 de
motifs de points sur des lignes

le cycle SL G14 CONTOUR

le cycle SL G20 DONNEES DU CONTOUR (sauf TNC 410)
le cycle G62 TOLERANCE (sauf TNC 410)

Cycles de conversion de coordonnées

le cycle G0O4 TEMPORISATION

Vous appelez tous les autres cycles tel que décrit ci-apres:

Sila TNC doit exécuter une fois le cycle apres la derniere séquence
programmeée, vous devez programmer |'appel de cycle avec la
fonction auxiliaire M99 ou avec G79.

Si la TNC doit exécuter automatiquement le cycle aprés chaque
séquence de positionnement, vous devez programmer |'appel de
cycle avec M89 (qui dépend du parametre-machine 7440).

TNC 410 seulement: Sila TNC doit exécuter le cycle a toutes les
positions définies dans un tableau de points, utilisez dans ce cas la
fonction G79 PAT (cf. ,Tableaux de points” a la page 180).

Pour annuler I'effet de M89, programmez

M99 ou
G79 ou
un nouveau cycle

178
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Travail avec les axes auxiliaires U/V/W

La TNC exécute des passes dans |'axe que vous avez défini comme
axe de broche dans la séquence TOOL CALL. Pour les déplacements
dans le plan d'usinage, la TNC ne les exécute systématiquement que
dans les axes principaux X, Y ou Z. Exceptions:

Sivous programmez directement des axes auxiliaires pour les cotés
dans le cycle G74 RAINURAGE et dans le cycle G75/G76 FRAISAGE
DE POCHES

Si vous programmez des axes auxiliaires dans le sous-programme
de contour avec les cycles SL

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

8.1 Travailler avec les cycles
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8.2 Tableaux de points

8.2 Tableaux de points

Utilisation

Si vous désirez exécuter un ou plusieurs cycles a la suite sur un motif
irrégulier de points, vous créez dans ce cas des tableaux de points.

Si vous utilisez des cycles de pergage, les coordonnées du plan
d'usinage dans le tableau de points correspondent aux coordonnées
des centres des trous. Si vous utilisez des cycles de fraisage, les
coordonnées du plan d'usinage dans le tableau de points
correspondent aux coordonnées du point initial du cycle concerné (ex.
coordonnées du centre d'une poche circulaire). Les coordonnées dans
I'axe de broche correspondent a la coordonnée de la surface de la
piéce.

Introduire un tableau de points

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de programme:

Appeler le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la
MGT touche PGM MGT.

NOM DE FICHIER?

Introduire le nom et le type de fichier du tableau de

NOUV.PN points, valider avec la touche ENT
ENT
- Sélectionner 'unité de mesure: Appuyer sur la
softkey MM ou INCH. La TNC commute vers la
fenétre du programme et représente un fichier de
points vide
NSERER Avec la softkey INSERER LIGNE, insérer une nouvelle
LR ligne et introduire les coordonnées du lieu d'usinage
désiré

Répéter la procédure jusqu'a ce que toutes les coordonnées désirées
soient introduites

I%_—, Avec les softkeys X OUT/ON, Y OUT/ON, Z OUT/ON
(seconde barre de softkeys), vous définissez les
coordonnées que vous désirez introduire dans le tableau
de points.
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Sélectionner le tableau de points dans le
programme

En mode Mémorisation/édition de programme, la TNC peut
sélectionner le programme pour lequel le tableau de points zéro doit

étre activé

PGM
CALL

TRBLEAU
DE POINTS

Appeler la fonction de sélection du tableau de points:

Appuyer sur la touche PGM CALL.

Appuyer sur la softkey TABLEAU DE POINTS.

Introduire le nom du tableau de points, valider avec la touche END.

Exemple de séquence CN

N72

"NOM" *

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

8.2 Tableaux de points
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8.2 Tableaux de points

Appeler le cycle en liaison avec les tableaux de points

%. Avec G79 PAT, la TNC exécute les tableaux de points que
vous avez définis en dernier lieu (méme si vous avez défini
le tableau de points dans un programme imbriqué avec %).

Lors de I'appel de cycle, la TNC utilise comme hauteur de
sécurité la coordonnée dans |'axe de broche.

Si la TNC doit appeler le dernier cycle d'usinage défini aux points
définis dans un tableau de points, programmez dans ce cas |'appel de
cycle avec G79 PAT:

Programmer I'appel de cycle: Appuyer sur la touche
CALL CYCL CALL.

Appeler le tableau de points: Appuyer sur la softkey
CYCL CALL PAT.

Introduire I'avance que doit utiliser la TNC pour se
déplacer entre les points (aucune introduction:
Déplacement selon la derniere avance programmée)

Si nécessaire, introduire une fonction auxiliaire M,
valider avec la touche END

Entre les points initiaux, la TNC rétracte I'outil a la hauteur de sécurité
(hauteur de sécurité = coordonnée dans I'axe de broche pour I'appel de
cycle). Pour pouvoir utiliser ce processus également avec les cycles de
la série 200 et plus, vous devez définir avec 0 le saut de bride (Q204).

Lors du pré-positionnement dans |'axe de broche, si vous désirez vous
déplacer en avance réduite, utilisez la fonction auxiliaire M103 (cf.
. Facteur d'avance pour plongées: M103" a la page 159).

Effet des tableaux de points avec les cycles G83, G84 et G74 a G78

La TNC interprete les points du plan d'usinage comme coordonnées
du centre du trou. La coordonnée de I'axe de broche détermine I'aréte
supérieure de la piéce de maniére a ce que la TNC puisse effectuer un
pré-positionnement automatique (étapes: Plan d'usinage puis axe de
broche).

Effet des tableaux de points avec les cycles SL et le cycle G39

La TNC interpréte les points comme décalage supplémentaire du
point zéro.

Effet des tableaux de points avec les cycles G200 a G204

La TNC interpréte les points du plan d'usinage comme coordonnées
du centre du trou. Si vous désirez utiliser comme coordonnée du point
initial la coordonnée dans I'axe de broche définie dans le tableau de
points, vous devez définir avec 0 I'aréte supérieure de la piece (Q203).

Effet des tableaux de points avec les cycles 210 a 215

La TNC interpréte les points comme décalage supplémentaire du
point zéro. Si vous désirez utiliser comme coordonnées du point initial
les points définis dans le tableau de points, vous devez programmer 0
pour les points initiaux et I'aréte supérieure de la piece (Q203) dans le
cycle de fraisage concerné.
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8.3 Cycles de percage, taraudage et

fraisage de filets

Sommaire

La TNC dispose de 9 (ou 19) cycles destinés aux opérations de

percage les plus variées:

Cycle

Softkey

G83 PERCAGE PROFOND
sans pré-positionnement automatique

@
w

K
g@

G200 PERCAGE
avec pré-positionnement automatique, saut de bride

N
-
N

G201 ALESAGE A L'ALESOIR
avec pré-positionnement automatique, saut de bride

o
ﬁg
=
NEN

G202 ALESAGE A L'OUTIL
avec pré-positionnement automatique, saut de bride

M
S

L=
BN

G203 PERCAGE UNIVERSEL

avec pré-positionnement automatique, saut de bride,

brise-copeaux, cote en réduction

N
B
N
N

G204 CONTRE-PERCAGE
avec pré-positionnement automatique, saut de bride

204
7R

G205 PERCAGE PROFOND UNIVERSEL
(sauf TNC 410)

avec pré-positionnement automatique, saut de bride,

brise-copeaux, distance de sécurité

285 @
ZhZR)

G208 FRAISAGE DE TROUS
(sauf TNC 410)
avec pré-positionnement automatique, saut de bride

N
ks

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

Cycle Softkey
G84 TARAUDAGE TS
avec mandrin de compensation )
G85 TARAUDAGE RIGIDE % 1 R

sans mandrin de compensation

G86 FILETAGE
(sauf TNC 410)

G206 NOUVEAU TARAUDAGE

(sauf TNC 410)

avec mandrin de compensation, avec pré-
positionnement automatique, saut de bride

G207 NOUVEAU TARAUDAGE RIGIDE
(sauf TNC 410)

sans mandrin de compensation, avec pré-
positionnement automatique, saut de bride

G209 TARAUDAGE BRISE-COPEAUX

(sauf TNC 410)

sans mandrin de compensation, avec pré-
positionnement automatique, saut de bride; brise-
copeaux

G262 FRAISAGE DE FILETS
(sauf TNC 410)
Cycle de fraisage d'un filet dans la matiére ébauchée

G263 FILETAGE SUR UN TOUR

(sauf TNC 410)

Cycle de fraisage d'un filet dans la matiére ébauchée
avec création d'un biseau de plongée

G264 FILETAGE AVEC PERCAGE w0 E
(sauf TNC 410) 7=
Cycle de percage dans la matiére suivi du fraisage d'un

filet avec un outil

G265 FILETAGE HELICOIDAL AVEC PERCAGE s 3
(sauf TNC 410)
Cycle de fraisage d'un filet dans la matiére

G267 FILETAGE EXTERNE SUR TENONS %7 &
(sauf TNC 410) Ll

Cycle de fraisage d'un filet externe avec création d'un
biseau de plongée

184
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PERCAGE PROFOND (cycle G83)

1

2

Suivant I'avance F programmeée, |'outil perce de la position actuelle
jusqu'a la premiére profondeur de passe

La TNC rétracte I'outil en avance rapide, puis le déplace a nouveau

a la premiére profondeur de passe moins la distance de sécurité t.

La commande calcule automatiquement la distance de sécurité:
Profondeur de percage jusqu'a 30 mm: t = 0,6 mm
Profondeur de percage supérieure a 30 mm: t = profondeur de
percage/50
Distance de sécurité max.: 7 mm

Selon I'avance F programmeée, |'outil perce ensuite une autre
profondeur de passe

La TNC répéte ce processus (1 a 4) jusqu'a ce que I'outil ait atteint
la profondeur de percage programmée

Une fois I'outil rendu au fond du trou, la TNC le rétracte en avance
rapide a sa position initiale aprés avoir effectué une temporisation
pour brise-copeaux

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Programmer la séquence de positionnement du point
initial dans |'axe de broche (distance d'approche au-dessus
de la surface de la piece).

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de l'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

5 g Distance d'approche 7 (en incrémental): Distance
& entre la pointe de |'outil (position initiale) et la surface
de la piece

Profondeur de percage ” (en incrémental): Distance
entre la surface de la piece et le fond du trou (pointe
conique du foret)

Profondeur de passe 2 (en incrémental): Distance
parcourue par |'outil en une passe. La profondeur de
percage n'est pas forcément un multiple de la
profondeur de passe. L'outil se déplace en une passe
a la profondeur de percage lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur de
percage
Temporisation en secondes: Durée de rotation a vide
de I'outil au fond du trou pour briser les copeaux

Avance F: Vitesse de déplacement de I'outil lors du
percage, en mm/min.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

PERCAGE (cycle G200)

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche, au-dessus de la surface de la piéce

2 Suivant I'avance F programmeée, |'outil perce jusqu'a la premiéere
profondeur de passe

3 La TNC rétracte I'outil en avance rapide a la distance d'approche,
exécute une temporisation - si celle-ci est programmée - puis le
déplace a nouveau en avance rapide a la distance d'approche au-
dessus de la premiére profondeur de passe

4 Selon I'avance F programmée, I'outil perce ensuite une autre
profondeur de passe

5 La TNC répete ce processus (2 a 4) jusqu'a ce que I'outil ait atteint
la profondeur de percage programmée

6 Partant du fond du trou, I'outil se déplace en avance rapide jusqu'a
la distance d'approche ou — si celui-ci est introduit — jusqu'au
saut de bride

=y

186

Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
pointe de |'outil — surface de la piéce; introduire une
valeur positive

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piéce et le fond du trou (pointe conique
du foret)

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors du percage, en mm/min.

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe. La profondeur
n'est pas forcément un multiple de la profondeur de
passe. L'outil se déplace en une passe a la profondeur
lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur

Q

=
z A % 206

N

Q210
Q200 Q204

Q202
Q201

Q203

-

[
X
YA
50 D
ol
¢ X
30 80

Exemple: Séquence CN

N70 G200 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q210=0 Q203=+0 Q204=50
Q211=0 *
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Temporisation en haut Q210: Durée en secondes de
rotation a vide de I'outil a la distance d'approche aprés
que la TNC I'ait rétracté du trou pour le desserrage.

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piéce

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Sauf TNC 410:

Temporisation au fond Q211: Durée en secondes de
rotation a vide de I'outil au fond du trou

ALESAGE A L'ALESOIR (cycle G201)

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la

. =
piece z A £ Q206
2 Suivant I'avance F introduite, I'outil alése jusqu'a la profondeur N
programmeée
3 Au fond du trou, I'outil exécute une temporisation (si celle-ci est
programmée) < L a200 Q204
4 Pour terminer, la TNC rétracte I'outil suivant I'avance F a la Q203
distance d'approche puis, de la, en avance rapide et — si celui-ci est
programmeé — au saut de bride N Q201
/O
R . Q2084
@ emarques avant que vous ne programmiez = ©
Programmer la séquence de positionnement du point //Q211

initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

S

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de |'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

YA

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

201 Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance ~ Exemple: Séquence CN
A entre la pointe de |'outil et la surface de la piece

q
R

) ) N80 G201 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la 0211=0.25 Q208=30000 Q203=+0 Q204=50 *
surface de la piece et le fond du trou

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors de |'alésage avec alésoir,
en mm/min.

Temporisation au fond Q211: Durée en secondes de
rotation a vide de I'outil au fond du trou

Avance retrait Q208: Vitesse de déplacement de
['outil a sa sortie du trou, en mm/min. Si vous
introduisez Q208 = 0, sortie alors avec avance
alésage a l'alésoir

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piéce

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)
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ALESAGE A L'OUTIL (cycle G202)

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine pour ['utilisation du cycle
G202.

-

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche, au-dessus de la surface de la piéce

2 Avec l'avance de percage, I'outil perce a la profondeur

3 Au fond du trou, I'outil exécute une temporisation — si celle-ci est
programmeée — avec broche en rotation pour casser les copeaux

4 Puis la TNC effectue une rotation de la broche a la
position 0°

5 Sile dégagement d'outil a été sélectionné, la TNC dégage I'outil a
0,2 mm (valeur fixe) dans la direction programmée

6 Pourterminer, la TNC rétracte I'outil suivant I'avance de retrait a la
distance d'approche puis, de la, en avance rapide et — si celui-ci est
programmeé — au saut de bride. Si Q214=0, le retrait s'effectue sur
la paroi du trou

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d’usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de |'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

En fin de cycle, la TNC rétablit les états de I'arrosage et de
la broche qui étaient actifs avant |'appel du cycle.

Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

~
]
B

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piece et le fond du trou

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors de I'alésage a I'outil, en
mm/min.

Temporisation au fond Q211: Durée en secondes de
rotation & vide de I'outil au fond du trou

Avance retrait Q208: Vitesse de déplacement de
I'outil a sa sortie du trou, en mm/min. Si vous
introduisez Q208=0, sortie alors avec avance plongée
en profondeur

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Q200 Q204
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0 Q201" H qs08
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X
YA
N
50 N
20 @
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30 80
Exemple: Séquence CN
N90 G202 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q211=0 Q208=30000 Q203=+0 Q204=50
0Q214=0 Q336=0 *
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets



8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

RPwWwbh2o

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piéce

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
['outil et la piece (matériels de serrage)

Sens dégagement (0/1/2/3/4) Q214: Définir le sens
de dégagement de I'outil au fond du trou (aprés
I'orientation broche)

Ne pas dégager |'outil

Dégager I'outil dans le sens moins de I'axe principal

Dégager I'outil dans le sens moins de I'axe auxiliaire

Dégager I'outil dans le sens plus de |'axe principal

Dégager I'outil dans le sens plus de |'axe auxiliaire

@5 Danger de collision!

Sélectionnez le sens de dégagement de maniere a ce qu'il
s'éloigne du bord du trou.

Vérifier ou se trouve la pointe de I'outil si vous
programmez une orientation broche sur I'angle que vous
avez introduit dans Q336 (par exemple, en mode
Positionnement avec introduction manuelle). Sélectionner
|'angle de maniere a ce que la pointe de |'outil soit paralléle
a un axe de coordonnées.

Sauf TNC 410:

190

Angle broche Q336 (en absolu): Angle sur lequel la
TNC positionne I'outil avant son dégagement
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PERCAGE UNIVERSEL (cycle G203)

1

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piece

Suivant I'avance F programmeée, |'outil perce jusqu'a la premiere
profondeur de passe

Si un brise-copeaux a été introduit, la TNC rétracte I'outil de la
valeur de retrait programmée (avec TNC 410: de la distance
d'approche). Sivous travaillez sans brise-copeaux, la TNC rétracte
I'outil suivant I'avance de retrait jusqu'a la distance d'approche,
exécute une temporisation - si celle-ci est programmeée - puis le
déplace a nouveau en avance rapide a la distance d'approche au-
dessus de la premiére profondeur de passe

Selon I'avance d'usinage, |'outil perce ensuite une autre
profondeur de passe. A chaque passe, la profondeur de passe
diminue en fonction de la valeur de réduction — si celle-ci a été
programmeée

La TNC répéte ce processus (2 a 4) jusqu'a ce que I'outil ait atteint
la profondeur de percage

Au fond du trou, I'outil exécute une temporisation — si celle-ci est
programmeée — pour briser les copeaux. Apres temporisation, il est
rétracté suivant |'avance de retrait jusqu'a la distance d'approche.
Sivous avez introduit un saut de bride, la TNC déplace I'outil a cet
endroit en avance rapide

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de |'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

203 g Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance

227 entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piéce et le fond du trou (pointe conique
du foret)

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors du pergage, en mm/min.

Profondeur de passe Q202 (enincrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe. La profondeur
n'est pas forcément un multiple de la profondeur de
passe. L'outil se déplace en une passe a la profondeur
lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur
Temporisation en haut Q210: Durée en secondes de

rotation a vide de I'outil & la distance d'approche aprés
que la TNC I'ait rétracté du trou pour le desserrage.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Z A = A|:|
E Q206 % Q208
A4
Q210
Q200
Q203
Q202
oY/ Q201
K00211 /4\/
-
X
Exemple: Séquence CN

N10

G203 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q210=0 Q203=+20 Q204=50
0Q212=0.2 Q213=3 Q205=3 Q211=0.
Q208=500 Q256=0.2 *
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

Sauf TNC 410:

192

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piéce

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
['outil et la piece (matériels de serrage)

Valeur réduction Q212 (en incrémental): Aprés
chaqgue passe, la TNC diminue la profondeur de passe
Q202 de cette valeur

Nb brise copeaux avt retrait Q213: Nombre de
brise-copeaux avant que la TNC ne rétracte I'outil hors
du trou pour le desserrer. Pour briser les copeaux, la
TNC rétracte I'outil chaque fois de la valeur de retrait
Q256(avec TNC 410: de 0,2 mm)

Profondeur de passe min. Q205 (en incrémental): Si
vous avez introduit une valeur de réduction, la TNC
limite la passe a la valeur introduite sous Q205

Temporisation au fond Q211: Durée en secondes de
rotation a vide de I'outil au fond du trou

Avance retrait Q208: Vitesse de déplacement de
['outil a sa sortie du trou, en mm/min. Si vous
introduisez Q208 = 0, la TNC sort alors I'outil avec
|'avance Q206

Retrait avec brise-copeaux Q256 (en incrémental):
Valeur pour le retrait de I'outil lors du brise-copeaux

8 Programmation: Cycles @



CONTRE-PERCAGE (cycle G204)

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

Le cycle ne travaille gu'avec des outils pour usinage en
tirant.

Ce cycle vous permet de réaliser des percages situés sur la face
inférieure de la piece.

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche, au-dessus de la surface de la piéce

2 Puis la TNC effectue une rotation broche a la position 0° et décale
I'outil de la valeur de la cote excentrique

3 Puis, I'outil plonge suivant I'avance de pré-positionnement dans le
trou ébauché jusqu'a ce que la dent se trouve a la distance
d'approche au-dessous de |'aréte inférieure de la piece

4 Ensuite, la TNC déplace a nouveau I'outil au centre du trou, met en
route la broche et le cas échéant, I'arrosage, puis déplace |'outil
suivant I'avance de plongée a la profondeur de plongée

5 Sicelle-ci a été introduite, I'outil effectue une temporisation au
fond du trou, puis ressort du trou, effectue une orientation broche
et se décale a nouveau de la valeur de la cote excentrique

6 Pour terminer, la TNC rétracte I'outil suivant I'avance der pré-
positionnement a la distance d'approche puis, de la, en avance
rapide et — si celui-ci est programmé — au saut de bride.

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d’usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de |'usinage pour la plongée. Attention: Signe positif:
plongée dans le sens de |'axe de broche positif.

Introduire la longueur d'outil de maniére a ce que ce soit
I'aréte inférieure de I'outil qui soit prise en compte et non
la dent.

Pour le calcul du point initial du contre percage, la TNC
prend en compte la longueur de la dent de I'outil et
I'épaisseur de la matiére.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Profondeur de plongée Q249 (en incrémental):
Distance entre |'aréte inférieure de la piéce et la base
du contre pergage. Le signe positif réalise un pergage
dans le sens positif de I'axe de broche

Epaisseur matériau Q250 (enincrémental): Epaisseur
de la piece

Cote excentrique Q251 (en incrémental): Cote
excentrique de I'outil; a relever sur la fiche technique
de I'outil

Hauteur de 1a dent Q252 (en incrémental): Distance
entre |'aréte inférieure de I'outil et la dent principale;
a relever sur la fiche technique de I'outil

Avance de pré-positionnement Q253: Vitesse de
déplacement de I'outil lors de la plongée dans la piéce
ou lors de sa sortie de la piece, en mm/min.

Avance plongée Q254: Vitesse de déplacement de
I'outil lors de la plongée, en mm/min.

Temporisation Q255: Temporisation en secondes a la
base du contre-pergage

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piéce

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
['outil et la piece (matériels de serrage)

Sens dégagement (0/1/2/3/4) Q214: Définir le sens
suivant lequel la TNC doit décaler I'outil de la valeur de
la cote excentrique (aprés I'orientation broche);
introduction de 0 interdite

Décaler I'outil dans le sens moins de |'axe principal
Décaler I'outil dans le sens moins de |'axe auxiliaire
Décaler I'outil dans le sens plus de |'axe principal
Décaler I'outil dans le sens plus de I'axe auxiliaire

Danger de collision!

Vérifier ou se trouve la pointe de |'outil si vous programmez
une orientation broche sur I'angle que vous avez introduit
dans Q336 (par exemple, en mode Positionnement avec
introduction manuelle). Sélectionner I'angle de maniere a
ce que la pointe de I'outil soit parallele a un axe de
coordonnées. Sélectionnez le sens de dégagement de
maniére a ce qu'il s'éloigne du bord du trou.

Sauf TNC 410:
Angle broche Q336 (en absolu): Angle sur lequel la
TNC positionne I'outil avant la plongée dans le trou et
avant le dégagement hors du trou

194

Exemple: Séquence CN

N11 G204 Q200=2 Q249=+5 Q250=20 Q251=3.5
Q252=15 Q253=750 Q254=200 Q255=0
Q203=+20 Q204=50 Q214=1 Q336=0 *
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PERCAGE PROFOND UNIVERSEL (cycle G205,

sauf TNC 410)

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piece

2 Suivant I'avance F programmeée, |'outil perce jusqu'a la premiére
profondeur de passe

3 Siun brise-copeaux a été introduit, la TNC rétracte I'outil de la
valeur de retrait programmeée. Si vous travaillez sans brise-
copeaux, la TNC rétracte I'outil en avance rapide jusqu'a la distance
d'approche, puis le déplace a nouveau en avance rapide a la
distance de sécurité au-dessus de la premiére profondeur de
passe

4 Selon I'avance d'usinage, |'outil perce ensuite une autre
profondeur de passe. A chaque passe, la profondeur de passe
diminue en fonction de la valeur de réduction — si celle-ci a été
programmeée

5 La TNC répéte ce processus (2 a 4) jusqu'a ce que I'outil ait atteint
la profondeur de percage

6 Au fond du trou, I'outil exécute une temporisation — si celle-ci est

programmeée — pour briser les copeaux. Aprés temporisation, il est
rétracté suivant I'avance de retrait jusqu'a la distance d'approche.
Sivous avez introduit un saut de bride, la TNC déplace I'outil a cet
endroit en avance rapide

% Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de l'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piéce et le fond du trou (pointe conique
du foret)

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors du pergage, en mm/min.

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): Distance
parcourue par |'outil en une passe. La profondeur
n'est pas forcément un multiple de la profondeur de
passe. L'outil se déplace en une passe a la profondeur
lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piéce

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
['outil et la piece (matériels de serrage)

Valeur réduction Q212 (en incrémental): La TNC
diminue la profondeur de passe Q202 de cette valeur

Profondeur de passe min. Q205 (en incrémental): Si
vous avez introduit une valeur de réduction, la TNC
limite la passe a la valeur introduite sous Q205

Distance de sécurité en haut Q258 (en
incrémental): Distance de sécurité pour le
positionnement en rapide lorsque aprés un retrait
hors du trou, la TNC déplace a nouveau l'outil a la
profondeur de passe actuelle; valeur lors de la
premiere passe

Distance de sécurité en bas Q259 (en incrémental):
Distance de sécurité pour le positionnement en
rapide lorsque aprés un retrait hors du trou, la TNC
déplace a nouveau l'outil a la profondeur de passe
actuelle; valeur lors de la derniére passe

Si vous introduisez Q258 différent de Q259, la TNC
modifie régulierement la distance de sécurité entre la
premiere et la derniére passe.

Retrait jusqu'au brise-copeaux Q257 (en
incrémental): Passe aprés laquelle la TNC exécute un
brise-copeaux. Pas de brise-copeaux si vous avez
introduit 0

Retrait avec brise-copeaux Q256 (en incrémental):
Valeur pour le retrait de I'outil lors du brise-copeaux

Temporisation au fond Q211: Durée en secondes de
rotation a vide de I'outil au fond du trou

z A

oo

Q206

4

Q200 Q204
Q203

Q257

B / \/3202 Q201
@/ 7 /
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Exemple: Séquence CN

N12 G205 Q200=2 Q201=-80 Q206=150
Q202=15 Q203=+100 Q204=50 Q212=0,5
Q205=3 Q258=0,5 Q259=1 Q257=5
0Q256=0,2 Q211=0,25 *
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FRAISAGE DE TROUS (cycle G208, sauf TNC 410)

1

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piéce et aborde le diametre programmé en suivant un arrondi de
cercle (s'il y a suffisamment de place)

Suivant I'avance F programmée, |'outil fraise jusqu'a la profondeur
de pergage en suivant une trajectoire hélicoidale

Lorsque la profondeur de percage est atteinte, la TNC déplace
|'outil a nouveau sur un cercle entier pour retirer la matiére laissée
a l'issue de la plongée

La TNC rétracte ensuite |'outil au centre du trou

Pour terminer, la TNC rétracte I'outil en avance rapide a la distance
d'approche. Si vous avez introduit un saut de bride, la TNC déplace
I'outil a cet endroit en avance rapide

% Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de l'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

Si vous avez programmé un diametre de trou égal au
diamétre de I'outil, la TNC perce directement a la
profondeur programmeée, sans interpolation hélicoidale.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre l'aréte inférieure de I'outil et la surface de la
piece

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piece et le fond du trou

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors du pergage sur la
trajectoire hélicoidale, en mm/min.

Passe par rotation hélic. Q334 (en incrémental):
Distance parcourue en une passe par |'outil sur une
hélice (360°)

Veillez a ce que votre outil ne s'endommage pas lui-méme
ou n‘endommage pas la piece a cause d'une passe trop
importante.

Pour éviter de programmer de trop grandes passes, dans
la colonne ANGLE du tableau d'outils, introduisez |'angle de
plongée max. possible pour |'outil, cf. ,,Données d'outils”,
page 99. La TNC calcule alors automatiquement la passe
max. autorisée et modifie si nécessaire la valeur que vous
avez programmee.

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
['outil et la piece (matériels de serrage)

Diamétre nominal Q335 (en absolu): Diametre de
percage. Si vous programmez un diametre nominal
égal au diametre de I'outil, la TNC perce directement
a la profondeur programmeée, sans interpolation
hélicoidale.

Diamétre de pré-percage Q342 (en absolu): Des que
vous introduisez dans Q342 une valeur supérieure a
0, la TNC n'exécute plus de contréle au niveau du
rapport entre le diamétre nominal et le diametre de
I'outil. De cette maniére, vous pouvez fraiser des
trous dont le diameétre est supérieur au double du
diametre de I'outil
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Exemple: Séquence CN

N12 G208 Q200=2 Q201=-80 Q206=150
Q334=1.5 Q203=+100 Q204=50 Q335=25

0342=0 *

8 Programmation: Cycles @



TARAUDAGE avec mandrin de compensation
(cycle G84)

1 L'outil se déplace en une passe a la profondeur de percage

2 Le sens de rotation de la broche est ensuite inversé et I'outil est
rétracté a la position initiale aprés temporisation

3 Ala position initiale, le sens de rotation est a nouveau inversé

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Programmer la séquence de positionnement du point
initial dans |'axe de broche (distance d'approche au-dessus
de la surface de la piece).

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de |'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

L'outil doit étre serré dans un mandrin de serrage
permettant une correction de longueur. Le mandrin sert a
compenser les tolérances d'avance et de vitesse de
rotation en cours d'usinage.

Pendant I'exécution du cycle, le potentiometre de broche
est inactif. Le potentiométre d'avance est encore
partiellement actif (définition par le constructeur de la
machine; consulter le manuel de la machine).

Pour le taraudage a droite, activer la broche avec M3, et a
gauche, avec M4.

8 Distance d'approche 1 (en incrémental): Distance
22 entre la pointe de |'outil (position initiale) et la surface
de la piece; valeur de référence: 4x pas de vis

Profondeur de percage 2 (profondeur du filet, en
incrémental): Distance entre la surface de la piéce et
la fin du filet

Temporisation en secondes: Introduire une valeur
comprise entre 0 et 0,5 seconde afin d'éviter que
I'outil ne se coince lors de son retrait

Avance F: Vitesse de déplacement de I'outil lors du
taraudage
Calcul de I'avance: F=S x p

F: Avance (en mm/min.)
S: Vitesse de rotation broche (tours/min.)
p: Pas de vis (mm)

Dégagement en cas d'interruption du programme

Si vous appuyez sur la touche stop externe pendant le taraudage, la
TNC affiche une softkey vous permettant de dégager I'outil.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Exemple: Séquence CN

N13 G84 P01 2

P02 -20

P03 0 P04 100 *
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NOUVEAU TARAUDAGE avec mandrin de

co

1

w N

4

mpensation (cycle G206, sauf TNC 410)

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la

piece
L'outil se déplace en une passe a la profondeur de percage

Le sens de rotation de la broche est ensuite inversé et |'outil est
rétracté a la distance d'approche aprés temporisation. Si vous avez
introduit un saut de bride, la TNC déplace I'outil a cet endroit en

avance rapide

A la distance d'approche, le sens de rotation broche est a nouveau

inversé

% Remarques avant que vous ne programmiez

200

Programmer la séquence de positionnement du point

initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la

TNC n'exécutera pas le cycle.

L'outil doit étre serré dans un mandrin de serrage

permettant une correction de longueur. Le mandrin sert a

compenser les tolérances d'avance et de vitesse de
rotation en cours d'usinage.

Pendant I'exécution du cycle, le potentiométre de broche

est inactif. Le potentiometre d'avance est encore

partiellement actif (définition par le constructeur de la

machine; consulter le manuel de la machine).

Pour le taraudage a droite, activer la broche avec M3, et a

gauche, avec M4.
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Distance d'approche Q200 (en incrémental): Distance
entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece; valeur de référence: 4x pas de vis

NN
i [

Profondeur de percage Q201 (longueur du filet, en
incrémental): Distance entre la surface de la piéce et
la fin du filet

Avance F Q206: Vitesse de déplacement de I'outil lors
du taraudage

Temporisation au fond Q211: Introduire une valeur
comprise entre 0 et 0,5 seconde afin d'éviter que
I'outil ne se coince lors de son retrait

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Calcul de I'avance: F=S x p

F: Avance (en mm/min.)
S: Vitesse de rotation broche (tours/min.)
p: Pas de vis (mm)

Dégagement en cas d'interruption du programme

Si vous appuyez sur la touche stop externe pendant le taraudage, la
TNC affiche une softkey vous permettant de dégager I'outil.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Q200

Q201

Exemple: Séquence CN

N25 G206 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
0211=0,25 Q203=+25 Q204=50 *
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TARAUDAGE RIGIDE (sans mandrin de
compensation (cycle G85)

La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

=

La TNC usine le filet sans mandrin de compensation en une ou
plusieurs étapes.

Avantages par rapport au cycle de taraudage avec mandrin de
compensation:

Vitesse d’usinage plus élevée

Répétabilité sur le méme filet dans la mesure ou la broche s'oriente
en position 0° lors de I'appel du cycle (dépend du paramétre-
machine 7160)

Plus grande plage de déplacement de I'axe de broche due a
I'absence du mandrin de compensation

=y

Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Programmer la séquence de positionnement du point
initial dans |'axe de broche (distance d'approche au-dessus
de la surface de la piece).

Le signe du parameétre Profondeur de percage détermine
le sens de |'usinage.

La TNC calcule I'avance en fonction de la vitesse de
rotation. Si vous actionnez le potentiomeétre de broche
pendant le taraudage, la TNC regle automatiquement
|'avance

Le potentiométre d'avance est inactif.

En fin de cycle, la broche est immobile. Avant |'opération
d'usinage suivante, réactiver la broche avec M3 (ou M4).

85 3 RT Distance d'approche 7 (en incrémental): Distance
7 entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface

de la piece
Profondeur de percage ” (en incrémental): Distance
entre la surface de la piece (début du filet) et la fin du
filet
Pas de vis 3:
Pas de la vis. Le signe détermine le sens du filet vers
la droite ou vers la gauche:
+= filet a droite
—= filet a gauche

202

Exemple: Séquence CN

N18 G85 P01 2 P02 -20 P03 +1 *
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Dégagement lors d'une interruption du programme
(saut TNC 410)

Si vous appuyez sur la touche stop externe pendant le taraudage, la
TNC affiche la softkey DEGAGEMENT MANUEL. Si vous appuyez sur
DEGAGEMENT MANUEL, vous pouvez commander le dégagement
de I'outil. Pour cela, appuyez sur la touche positive de sens de |'axe de
broche actif.

NOUVEAU TARAUDAGE RIGIDE sans mandrin
de compensation (cycle G207, sauf TNC 410)

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

La TNC usine le filet sans mandrin de compensation en une ou
plusieurs étapes.

Avantages par rapport au cycle de taraudage avec mandrin de
compensation: Cf. ,TARAUDAGE RIGIDE (sans mandrin de
compensation (cycle G85)", page 202

1 La TNC positionne I'outil dans |'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piece

2 L'outil se déplace en une passe a la profondeur de percage

3 Le sens de rotation de la broche est ensuite inversé et |'outil est
rétracté a la distance d'approche aprés temporisation. Si vous avez
introduit un saut de bride, la TNC déplace I'outil a cet endroit en
avance rapide

4 A ladistance d'approche, la TNC stoppe la broche

% Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre Profondeur de percage détermine
le sens de l'usinage.

La TNC calcule I'avance en fonction de la vitesse de
rotation. Si vous actionnez le potentiometre de broche
pendant le taraudage, la TNC regle automatiguement
['avance

Le potentiometre d'avance est inactif.

En fin de cycle, la broche est immobile. Avant |'opération
d'usinage suivante, réactiver la broche avec M3 (ou M4).

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

]
&

Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece

SR
L
g

Profondeur de percage Q201 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piéce et la fin du filet

Pas de vis Q239

Pas de la vis. Le signe détermine le sens du filet vers
la droite ou vers la gauche:

+= filet a droite

—= filet a gauche

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piéce

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Dégagement en cas d'interruption du programme

Sivous appuyez sur la touche Stop externe pendant le filetage, la TNC
affiche la softkey DEGAGEMENT MANUEL. Si vous appuyez sur
DEGAGEMENT MANUEL, vous pouvez commander le dégagement

de I'outil. Pour cela, appuyez sur la touche positive de sens de |'axe de
broche actif.

204

z A
Q204

y
X

Exemple: Séquence CN

N26 G207 Q200=2 Q201=-20 Q239=+1

Q203=+25 Q204=50 *

8 Programmation: Cycles @



FILETAGE (cycle G86, sauf TNC 410)

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

Avec le cycle G86 FILETAGE, I'outil se déplace avec asservissement
de broche et vitesse de rotation active, de la position actuelle jusqu'a
la profondeur. Un arrét broche a lieu au fond du trou. Vous devez
introduire séparément les déplacements d'approche et de sortie, de
préférence avec un cycle constructeur. Consultez le constructeur de
votre machine pour plus amples informations.

@ Remarques avant que vous ne programmiez

La TNC calcule I'avance en fonction de la vitesse de
rotation. Si vous actionnez le potentiometre de broche
pendant le filetage, la TNC regle automatiquement
['avance

Le potentiomeétre d'avance est inactif.

La TNC lance et arréte la broche automatiquement. Ne pas
programmer M3 ou M4 avant |'appel du cycle.

= 0 Profondeur de percage 7: Distance entre la position
207 actuelle de I'outil et la fin du filet

Le signe de la profondeur de percage détermine le
sens de l'usinage (,,—" correspond au sens négatif de
I'axe de broche)

Pas de vis

Pas de la vis. Le signe détermine le sens du filet vers
la droite ou vers la gauche:

+ = filet a droite (M3 avec profondeur de percage
négative)

- = filet a gauche (M4 avec profondeur de pergage
négative)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Exemple: Séquence CN

N22 G86 POl -20 P02 +1 *

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

TARAUDAGE BRISE-COPEAUX (cycle G209,
sauf TNC 410)

=

La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

La TNC usine le filet en plusieurs passes jusqu'a la profondeur
programmeée. Avec un parametre, vous pouvez définir si I'outil doit
étre ou non sortir totalement du trou lors du brise-copeaux.

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piece et exécute a cet endroit une orientation broche

2 L'outil se déplace a la profondeur de passe introduite, le sens de
rotation de la broche s'inverse, et — selon ce qui a été défini—I'outil
est rétracté d'une valeur donnée ou bien sorti du trou pour étre
desserré

3 Le sens de rotation de la broche est ensuite a nouveau inversé et
I'outil se déplace a la profondeur de passe suivante

4 LaTNC répete ce processus (2 a 3) jusqu'a ce que |'outil ait atteint
la profondeur de filetage programmée

5 L'outil est ensuite rétracté a la distance d'approche. Si vous avez
introduit un saut de bride, la TNC déplace I'outil a cet endroit en
avance rapide

6 A ladistance d'approche, la TNC stoppe la broche

&

206

Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40 .

Le signe du paramétre Profondeur de filetage détermine le
sens de |'usinage.

La TNC calcule I'avance en fonction de la vitesse de
rotation. Si vous actionnez le potentiometre de broche
pendant le taraudage, la TNC regle automatiqguement
|'avance

Le potentiometre d'avance est inactif.

En fin de cycle, la broche est immobile. Avant |'opération
d'usinage suivante, réactiver la broche avec M3 (ou M4).
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2oa w7 Distance d'approche Q200 (en incrémental): Distance
a1 entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece

Profondeur de filetage Q201 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piéce et la fin du filet

Pas de vis Q239

Pas de la vis. Le signe détermine le sens du filet vers
la droite ou vers la gauche:

+= filet a droite

—= filet a gauche

Q203

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Retrait jusqu'au brise-copeaux Q257 (en Exemple: Séquence CN

incrémental): Passe a I'issue de laquelle la TNC

exécute un brise-copeaux. N26 G209 Q200=2 Q201=-20 Q239=+1
0203=+25 Q204=50 Q257=5 Q256=+25

Retrait avec brise-copeaux Q256: la TNC multiplie
le pas de vis Q239 par la valeur introduite et rétracte
I'outil lors du brise-copeaux en fonction de cette
valeur calculée. Si vous introduisez Q256 = 0, la TNC
sort I'outil entierement du trou pour le desserrer (a la
distance d'approche)

Q336=50 *

Angle broche Q336 (en absolu): Angle sur lequel la
TNC positionne I'outil avant I'opération de filetage.
Ceci vous permet éventuellement d'effectuer une
reprise de filetage

Dégagement en cas d'interruption du programme

Sivous appuyez sur la touche Stop externe pendant le filetage, la TNC
affiche la softkey DEGAGEMENT MANUEL. Si vous appuyez sur
DEGAGEMENT MANUEL, vous pouvez commander le dégagement
de I'outil. Pour cela, appuyez sur la touche positive de sens de |'axe de
broche actif.

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

Principes de base pour le fraisage de filets

Conditions requises

La machine devrait étre équipée d'un arrosage pour la broche
(liquide de refroidissement 30 bars min., air comprimé 6 bars min.)

Lors du fraisage de filets, des distorsions apparaissent le plus
souvent sur le profil du filet. Les corrections d'outils spécifiques
généralement nécessaires sont a rechercher dans le catalogue des
outils ou aupres du constructeur des outils. La correction s'effectue
lors de I'appel d'outil et avec le rayon Delta DR

Les cycles 262, 263, 264 et 267 ne peuvent étre utilisés qu'avec des
outils a rotation vers la droite. Pour le cycle 265, vous pouvez
installer des outils a rotation vers la droite et vers la gauche

Le sens de |'usinage résulte des parametres d'introduction suivants:
Signe du pas de vis Q239 (+ = filet vers la droite /- = filet vers la
gauche) et mode de fraisage Q351 (+1 = en avalant /~1 = en
opposition). Pour des outils & rotation vers la droite, le tableau
suivant illustre la relation entre les paramétres d'introduction.

Taraudage Pas de vis  Fraisage Sens usinage
vers la droite + +1(RL) Z+
vers la gauche - -1(RR) 7+
vers la droite + -1(RR) Z-
vers la gauche - +1(RL) 7—
Filetage Pas de vis  Fraisage Sens usinage
vers la droite + +1(RL) Z-
vers la gauche - -1(RR) /-
vers la droite + -1(RR) Z+
vers la gauche - +1(RL) Z+
208
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Danger de collision!

Pour les passes en profondeur, programmez toujours les
mémes signes car les cycles contiennent plusieurs
processus qui sont interdépendants. La priorité pour la
décision relative a la définition du sens de I'usinage est
décrite dans les différents cycles. Par exemple, si vous
voulez répéter un cycle seulement avec la procédure de
plongée, vous devez alors introduire 0 comme profondeur
de filetage; le sens de |'usinage est alors défini au moyen
de la profondeur de plongée.

Comment se comporter en cas de rupture de I'outil!

Siune rupture de |'outil se produit pendant le filetage, vous
devez stopper |'exécution du programme, passer en mode
Positionnement avec introduction manuelle et déplacer
['outil sur une trajectoire linéaire jusqu'au centre du trou.
Vous pouvez ensuite dégager |'outil dans |'axe de plongée
pour le changer.

La TNC fait en sorte que |'avance programmée pour le
fraisage de filets se référe a la dent de I'outil. Mais comme
la TNC affiche I'avance qui se référe a la trajectoire du
centre, la valeur affichée ne correspond pas a la valeur
programmeée.

L'orientation du filet change lorsque vous exécutez sur un
seul axe un cycle de fraisage de filets en liaison avec le
cycle 8 IMAGE MIROQIR.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

FRAISAGE DE FILETS (cycle G262,
sauf TNC 410)

1

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piece

Avec l'avance de pré-positionnement programmeée, I'outil se
déplace sur le plan initial qui résulte du signe du pas de vis, du
mode de fraisage ainsi que du nombre filets par pas

Puis, I'outil se déplace tangentiellement vers le diamétre nominal
du filet en suivant une trajectoire hélicoidale Ce faisant, I'approche
hélicoidale exécute également un déplacement compensateur
dans I'axe d'outil afin de pouvoir débuter avec la trajectoire du filet
sur le plan initial programmé

En fonction du paramétre Nombre de filets par pas, I'outil fraise le
filet en exécutant un déplacement hélicoidal, plusieurs
déplacements hélicoidaux décalés ou un déplacement hélicoidal
continu

Puis I'outil quitte le contour par tangentement pour retourner au
point initial dans le plan d'usinage

En fin de cycle, la TNC déplace I'outil en avance rapide a la distance
d'approche ou - si celui-ci est programmé — au saut de bride

% Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre de cycle Profondeur de filetage
détermine le sens de I'usinage. Si vous programmez
Profondeur de filetage = 0, la TNC n'exécutera pas le
cycle.

Le déplacement d'approche vers le diamétre nominal du
filet est réalisé dans le demi-cercle partant du centre. Sile
diametre de I'outil est inférieur au diamétre nominal du
filet de 4 fois la valeur du pas de vis, la TNC exécute un
pré-positionnement latéral.

2 Diamétre nominal Q335: Diamétre nominal du filet

210

Pas de vis Q239: Pas de la vis. Le signe détermine le
sens du filet vers la droite ou vers la gauche:

+= filet a droite

- = filet a gauche

Profondeur de filetage Q201 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piéce et le creux du
filet

Y

Q207

quivy
Q.

Q335

@

=
X

—_
5
~ Q239
Z h Q253
) Q200 Q204
% Q201
Q203
; X
»
Q355=0 Q355 = 1 Q355 > 1
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Filets par pas Q355: Nombre de pas en fonction
duquel I'outil est décalé, cf. fig. en bas et a droite

0 = une trajectoire hélicoidale de 360° a la profondeur
du filetage

1 = trajectoire hélicoidale continue sur toute la
longueur du filet

>1 = plusieurs trajectoires hélicoidales avec approche
et sortie; entre deux, la TNC décale I'outil de Q355
fois le pas de vis

Avance de pré-positionnement Q253: Vitesse de
déplacement de I'outil lors de la plongée dans la piece
ou lors de sa sortie de la piece, en mm/min.

Mode fraisage Q351: Type de fraisage avec M03
+1 = fraisage en avalant
-1 = fraisage en opposition

Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance ~ Exemple: Séquence CN

entre la pointe de I'outil et la surface de la piece
N25 G262 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-20
Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu): 0335=0 Q253=750 Q351=+1 Q200=2

Coordonnée de la surface de la piece 0203=+30 Q204=50 Q207=500 *

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

FILETAGE SUR UN TOUR (cycle G263,
sauf TNC 410)

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piece

Plongée

2 Suivant I'avance de pré-positionnement, |'outil se déplace a la
profondeur de plongée moins la distance d'approche; il se déplace
ensuite suivant I'avance de plongée jusqu'a la profondeur de
plongée

3 Siune distance d'approche latérale a été introduite, la TNC
positionne I'outil tout de suite a la profondeur de plongée suivant
|'avance de pré-positionnement

4 Ensuite, et selon les conditions de place, la TNC sort I'outil du

centre ou bien aborde en douceur le diamétre primitif par un pré-
positionnement latéral et exécute un déplacement circulaire

Plongée a la profondeur pour chanfrein

5 Suivant I'avance de pré-positionnement, |'outil se déplace a la
profondeur pour chanfrein

6 Partant du centre, la TNC positionne I'outil sans correction de
rayon en suivant un demi-cercle; il parcourt la distance entre |'axe
du trou et le chanfrein (décalage jusqu'au chanfrein) et exécute un
déplacement circulaire suivant I'avance de plongée

7 Ensuite, la TNC déplace a nouveau |'outil sur un demi-cercle
jusqu'au centre du trou
Fraisage de filet

8 Avec l'avance de pré-positionnement programmeée, |'outil se
déplace sur le plan initial pour le filet qui résulte du signe du pas de
vis ainsi que du mode de fraisage

9 L'outil se déplace ensuite en suivant une trajectoire hélicoidale,
tangentiellement au diametre nominal du filet, et fraise le filet par
un déplacement hélicoidal sur 360°

10 Puis I'outil quitte le contour par tangentement pour retourner au
point initial dans le plan d'usinage

212
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11 Enfinde cycle, la TNC déplace I'outil en avance rapide a la distance
d'approche ou - si celui-ci est programmé — au saut de bride

% Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Les signes des parametres de cycles Profondeur de
filetage, Profondeur de plongée ou Profondeur pour
chanfrein déterminent le sens de |'usinage. On décide du
sens de |'usinage dans I'ordre suivant:

1. Profondeur de filetage

2. Profondeur de plongée

3. Profondeur pour chanfrein

Si vous attribuez la valeur 0 a I'un de ces parametres de
profondeur, la TNC n'exécute pas cette phase d'usinage.

Si vous désirez plonger a la profondeur pour chanfrein,
attribuez la valeur 0 au paramétre de plongée.

Programmez la profondeur de filetage pour qu'elle soit au
minimum d'un tiers de fois le pas de vis inférieure a la
profondeur de plongée.

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN 213 @



8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

|
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Diamétre nominal Q335: Diamétre nominal du filet

Pas de vis Q239: Pas de la vis. Le signe détermine le
sens du filet vers la droite ou vers la gauche:

+= filet a droite

- = filet a gauche

Profondeur de filetage Q201 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piece et le creux du
filet

Profondeur de plongée Q356: (en incrémental):
Distance entre la surface de la piece et la pointe de
['outil

Avance de pré-positionnement Q253: Vitesse de

déplacement de I'outil lors de la plongée dans la piece
ou lors de sa sortie de la piece, en mm/min.

Mode fraisage Q351: Type de fraisage avec M03
+1 = fraisage en avalant
-1 = fraisage en opposition

Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Distance d'approche latérale Q357 (en
incrémental): Distance entre la dent de I'outil et la
paroi du trou

Profondeur pour chanfrein Q358 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piece et la pointe de
I'outil lors de la plongée pour chanfrein

Décalage jusqu'au chanfrein Q359 (enincrémental):
Distance correspondant au décalage de I'outil a partir
du centre du trou

YA

Q207

QD

Q356 o
=
zA =
N
Q253
Q200 Q204

wulllw‘

s
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MMMV

Q358

<5
Y <

Q357
| =000
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Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piéce

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Avance plongée Q254: Vitesse de déplacement de
I'outil lors de la plongée, en mm/min.

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Exemple: Séquence CN

N25 G263 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-16
Q356=-20 Q253=750 Q351=+1 Q200=2
Q357=0,2 Q358=+0 Q359=+0 Q203=+30
Q204=50 Q254=150 Q207=500 *

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

FILETAGE AVEC PERCAGE (cycle G264,
sauf TNC 410)

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piece

Percage

2 Suivant I'avance de plongée en profondeur programmée, |'outil
perce jusqu'a la premiére profondeur de passe

3 Siun brise-copeaux a été introduit, la TNC rétracte I'outil de la
valeur de retrait programmeée. Si vous travaillez sans brise-
copeaux, la TNC rétracte I'outil en avance rapide jusqu'a la distance
d'approche, puis le déplace a nouveau en avance rapide a la
distance de sécurité au-dessus de la premiere profondeur de
passe

4 Selon I'avance d'usinage, I'outil perce ensuite une autre
profondeur de passe.

5 LaTNC répéete ce processus (2 a 4) jusqu'a ce que |'outil ait atteint
la profondeur de percage

Plongée a la profondeur pour chanfrein

6 Suivant I'avance de pré-positionnement, I'outil se déplace a la
profondeur pour chanfrein

7 Partant du centre, la TNC positionne I'outil sans correction de
rayon en suivant un demi-cercle; il parcourt la distance entre |'axe
du trou et le chanfrein (décalage jusqu'au chanfrein) et exécute un
déplacement circulaire suivant I'avance de plongée

8 Ensuite, la TNC déplace a nouveau I'outil sur un demi-cercle
jusqu'au centre du trou
Fraisage de filet

9 Avec l'avance de pré-positionnement programmeée, |'outil se
déplace sur le plan initial pour le filet qui résulte du signe du pas de
vis ainsi que du mode de fraisage

10 L'outil se déplace ensuite en suivant une trajectoire hélicoidale,
tangentiellement au diametre nominal du filet, et fraise le filet par
un déplacement hélicoidal sur 360°

11 Puis I'outil quitte le contour par tangentement pour retourner au
point initial dans le plan d'usinage

216

8 Programmation: Cycles



12 Enfin de cycle, la TNC déplace I'outil en avance rapide a la distance
d'approche ou - si celui-ci est programmé — au saut de bride

% Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Les signes des parametres de cycles Profondeur de
filetage, Profondeur de plongée ou Profondeur pour
chanfrein déterminent le sens de |'usinage. On décide du
sens de |'usinage dans I'ordre suivant:

1. Profondeur de filetage

2. Profondeur de percage

3. Profondeur pour chanfrein

Si vous attribuez la valeur 0 a I'un de ces parametres de
profondeur, la TNC n'exécute pas cette phase d'usinage.

Programmez la profondeur de filetage pour qu'elle soit au
minimum d'un tiers de fois le pas de vis inférieure a la
profondeur de percage.

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets
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Diamétre nominal Q335: Diamétre nominal du filet

Pas de vis Q239: Pas de la vis. Le signe détermine le
sens du filet vers la droite ou vers la gauche:

+= filet a droite

- = filet a gauche

Profondeur de filetage Q201 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piece et le creux du
filet

Profondeur de percage Q356: (en incrémental):
Distance entre la surface de la piéce et le fond du trou

Avance de pré-positionnement Q253: Vitesse de
déplacement de I'outil lors de la plongée dans la piece
ou lors de sa sortie de la piece, en mm/min.

Mode fraisage Q351: Type de fraisage avec M03
+1 = fraisage en avalant
-1 = fraisage en opposition

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): Distance
parcourue par |'outil en une passe. La profondeur
n'est pas forcément un multiple de la profondeur de
passe. L'outil se déplace en une passe a la profondeur
lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur

Distance de sécurité en haut Q258 (en
incrémental): Distance de sécurité pour le
positionnement en rapide lorsque aprés un retrait
hors du trou, la TNC déplace a nouveau l'outil a la
profondeur de passe actuelle

Retrait jusqu'au brise-copeaux Q257 (en
incrémental): Passe a I'issue de laquelle la TNC
exécute un brise-copeaux. Pas de brise-copeaux si
vous avez introduit 0

Retrait avec brise-copeaux Q256 (en incrémental):
Valeur pour le retrait de I'outil lors du brise-copeaux

Profondeur pour chanfrein Q358 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piece et la pointe de
I'outil lors de la plongée pour chanfrein

Décalage jusqu'au chanfrein Q359 (enincrémental):
Distance correspondant au décalage de I'outil a partir
du centre du trou
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quiy
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Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance ~ Exemple: Séquence CN
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece
N25 G264 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-16

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu): 0356=-20 Q253=750 Q351=+1 Q202=5
Coordonnée de la surface de la piece 0258=0,2 Q257=5 256=0,2 Q358=+0
Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée Q359=+0 Q200=2 Q203=+30 Q204=50
dans |'axe de broche excluant toute collision entre Q206=150 Q207=500 *

I'outil et la piece (matériels de serrage)

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors du percage, en mm/min.

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

FILETAGE HELICOIDAL AVEC PERCAGE
(cycle G265, sauf TNC 410)

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piece

Plongée a la profondeur pour chanfrein

2 Pour une procédure de plongée avant |'usinage du filet, I'outil se
déplace suivant I'avance de plongée jusqu'a la profondeur pour
chanfrein. Pour une procédure de plongée aprés I'usinage du filet,
la TNC déplace I'outil a la profondeur de plongée suivant I'avance
de pré-positionnement

3 Partant du centre, la TNC positionne I'outil sans correction de
rayon en suivant un demi-cercle; il parcourt la distance entre |'axe
du trou et le chanfrein (décalage jusqu'au chanfrein) et exécute un
déplacement circulaire suivant I'avance de plongée

4 Ensuite, la TNC déplace a nouveau I'outil sur un demi-cercle
jusqu'au centre du trou

Fraisage de filet

5 La TNC déplace I'outil suivant I'avance de pré-positionnement
programmeée jusgu'au plan initial pour le filet

6 Puis, I'outil se déplace tangentiellement vers le diamétre nominal
du filet en suivant une trajectoire hélicoidale

7 LaTNC déplace I'outil sur une trajectoire hélicoidale continue, vers
le bas, jusqu'a ce que la profondeur de filet soit atteinte

8 Puis I'outil quitte le contour par tangentement pour retourner au
point initial dans le plan d'usinage

9 Enfindecycle, laTNC déplace I'outil en avance rapide a la distance
d'approche ou - si celui-ci est programmé — au saut de bride

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Les signes des parametres de cycles Profondeur de
filetage ou Profondeur pour chanfrein déterminent le sens
de l'usinage. On décide du sens de |'usinage dans |'ordre
suivant:

1. Profondeur de filetage

2. Profondeur pour chanfrein

Si vous attribuez la valeur 0 a I'un de ces paramétres de
profondeur, la TNC n'exécute pas cette phase d'usinage.

Le mode de fraisage (en opposition/en avalant) est
déterminé par le filetage (filet vers la droite/gauche) et par
le sens de rotation de |'outil car seul est possible le sens
d'usinage allant de la surface de la piece vers l'intérieur de
celle-ci.

220
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FE Diamétre nominal Q335: Diamétre nominal du filet

i
i

Pas de vis Q239: Pas de la vis. Le signe détermine le Y ‘
sens du filet vers la droite ou vers la gauche:
+= filet a droite

- = filet a gauche

Q207
Profondeur de filetage Q201 (en incrémental): QWU[]
Distance entre la surface de la piece et le creux du -
filet

Avance de pré-positionnement Q253: Vitesse de

déplacement de I'outil lors de la plongée dans la piéce =
ou lors de sa sortie de la piece, en mm/min.

_ A
Profondeur pour chanfrein Q358 (en incrémental): @ -
Distance entre la surface de la piece et la pointe de
I'outil lors de la plongée pour chanfrein

Q335

Décalage jusqu'au chanfrein Q359 (enincrémental):

Distance correspondant au décalage de I'outil a partir
du centre du trou B
O
Procédure plongée Q360: Réalisation du chanfrein N Q239
0 = avant l'usinage du filet Z h Q253
1 = apres l'usinage du filet
Distance d'approche Q200 (en incrémental): Distance g

entre la pointe de I'outil et la surface de la piéce Q200

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets
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Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piéce

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
['outil et la piece (matériels de serrage)

Avance plongée Q254: Vitesse de déplacement de
I'outil lors de la plongée, en mm/min.

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

Exemple: Séquence CN

N25 G265 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-16

0253=750 Q358=+0 Q359=+0
Q360=0 Q200=2 Q203=+30 Q204=50
Q254=150 Q207=500 *

8 Programmation: Cycles @



FILETAGE EXTERNE SUR TENONS (cycle G267,
sauf TNC 410)

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piece

Plongée a la profondeur pour chanfrein

2 La TNC aborde le point initial de la plongée pour chanfrein en
partant du centre du tenon sur I'axe principal du plan d'usinage. La
position du point initial résulte du rayon du filet, du rayon d'outil et
du pas de vis

3 Suivant I'avance de pré-positionnement, |'outil se déplace a la
profondeur pour chanfrein

4 Partant du centre, la TNC positionne I'outil sans correction de
rayon en suivant un demi-cercle; il parcourt la distance entre |'axe
du trou et le chanfrein (décalage jusqu'au chanfrein) et exécute un
déplacement circulaire suivant I'avance de plongée

5 Ensuite, la TNC déplace a nouveau |'outil sur un demi-cercle
jusgu'au point initial

Fraisage de filet

6 La TNC positionne I'outil au point initial s'il n'y a pas eu auparavant
de plongée pour chanfrein. Point initial du filetage = point initial de
la plongée pour chanfrein

7 Avec I'avance de pré-positionnement programmeée, |I'outil se
déplace sur le plan initial qui résulte du signe du pas de vis, du
mode de fraisage ainsi que du nombre filets par pas

8 Puis, I'outil se déplace tangentiellement vers le diamétre nominal
du filet en suivant une trajectoire hélicoidale

9 En fonction du paramétre Nombre de filets par pas, I'outil fraise le
filet en exécutant un déplacement hélicoidal, plusieurs
déplacements hélicoidaux décalés ou un déplacement hélicoidal
continu

10 Puis I'outil quitte le contour par tangentement pour retourner au
point initial dans le plan d'usinage

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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11 En fin de cycle, la TNC déplace I'outil en avance rapide a la
distance d'approche ou — si celui-ci est programmé — au saut de
bride

I:ﬂg_—, Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du tenon) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le déport nécessaire pour la plongée pour chanfrein doit
étre calculé préalablement. Vous devez indiquer la valeur
allant du centre du tenon au centre de I'outil (valeur non
corrigée).

Les signes des parametres de cycles Profondeur de
filetage, Profondeur de plongée ou Profondeur pour
chanfrein déterminent le sens de |'usinage. On décide du
sens de |'usinage dans |'ordre suivant:

1. Profondeur de filetage

2. Profondeur pour chanfrein

Si vous attribuez la valeur 0 a I'un de ces parametres de
profondeur, la TNC n'exécute pas cette phase d'usinage.

Le signe du parametre de cycle Profondeur de filetage
détermine le sens de |'usinage.

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets
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Diamétre nominal Q335: Diamétre nominal du filet

Pas de vis Q239: Pas de la vis. Le signe détermine le
sens du filet vers la droite ou vers la gauche:

+= filet a droite

- = filet a gauche

Profondeur de filetage Q201 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piece et le creux du
filet

Filets par pas Q355: Nombre de pas en fonction
duquel I'outil est décalé, cf. fig. en bas et a droite

0 = une trajectoire hélicoidale a la profondeur du
filetage

1 = trajectoire hélicoidale continue sur toute la
longueur du filet

>1 = plusieurs trajectoires hélicoidales avec approche
et sortie; entre deux, la TNC décale I'outil de Q355
fois le pas de vis

Avance de pré-positionnement Q253: Vitesse de
déplacement de I'outil lors de la plongée dans la piéce
ou lors de sa sortie de la piece, en mm/min.

Mode fraisage Q351: Type de fraisage avec M03
+1 = fraisage en avalant
-1 = fraisage en opposition

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Y

Q207

iy

Q335

<Y

=
=
=
A4
Z A Q253
Q335
<:::> Q200 Q204
q @0201
Q203
Q239 | X
Q »
Q355=0 Q355 =1 Q355> 1

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

” @



8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets
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Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Profondeur pour chanfrein Q358 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piece et la pointe de
['outil lors de la plongée pour chanfrein

Décalage jusqu'au chanfrein Q359 (enincrémental):
Distance correspondant au décalage de I'outil a partir
du centre du tenon

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piéce

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Avance plongée Q254: Vitesse de déplacement de
['outil lors de la plongée, en mm/min.

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

Exemple: Séquence CN

N25 G267 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-20
Q355=0 Q253=750 Q351=+1 Q200=2
Q358=+0 Q359=+0 Q203=+30 Q204=50
Q254=150 Q207=500 *

8 Programmation: Cycles @



-< |

ge et fraisage de filets

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

100
90
©
30
p S
@©
-t

" 1020 80 90100

Définition de la piéce brute

Définition de I'outil
Appel d'outil
Dégager I'outil
Définition du cycle

8.3 Cycles de percage,

Aborder le trou 1, marche broche

Pré-positionnement dans |'axe de broche, appel du cycle
Aborder le trou 2, appel du cycle

Dégagement axe de broche

Aborder le trou 3

Pré-positionnement dans |'axe de broche, appel du cycle
Aborder le trou 4, appel du cycle

Dégager I'outil, fin du programme

Appel de cycle

” @



Déroulement du programme
= Programmer le cycle de percage dans le
programme principal

W Programmation de |'usinage dans le sous-
programme, cf. ,Sous-programmes”, page 319

age et fraisage de filets

-
raud

Définition de la piece brute

Définition de I'outil

Appel d'outil

Dégager I'outil

Définition du cycle Filetage
Aborder le trou 1

Appeler le sous-programme 1
Aborder le trou 2

Appeler le sous-programme 1

8.3 Cycles de percage, ta

Dégager I'outil, fin du programme principal
Sous-programme 1: Filetage

Définir I'angle de broche pour I'orientation
Orienter la broche (répétition de filetage possible)
Décaler I'outil pour plongée sans risque de collision (dépend
du diametre primitif et de I'outil)

Aller a la profondeur initiale

Amener |'outil &8 nouveau au centre du trou
Appeler le cycle 18

Dégagement

Fin du sous-programme 1

N
N
(-]
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Exemple: Cycles de percage en liaison avec le tableau de points (TNC 410 seulement) -Iq-;
I;
Les coordonnées du pergage sont mémorisées )
dans le tableau de points TAB1.PNT et appelées b ol
par la TNC avec G79 PAT.
Yh o
Les rayons des outils sont sélectionnés de 100 = ?5’
maniére a pouvoir apercevoir toutes les étapes - N N
de I'usinage sur le graphisme de test. 90 &) © 'S
S
Déroulement du programme 65 @} U
D =
Centrage 55 & (<))
Percage ()
Taraudage (o2)
30 © © ©
S
104+ © ©
P T
@©
4 X wid
10 20 40 80 90100 ~
(<))
(o]
(1]
O
%1 671 * 3
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 * Définition de la piece brute (o}
N20 631 X+100 VY+100 Z+0 * %
N30 G99 1 L+0 R+4 * Définition de I'outil de centrage 0
N40 G99 2 L+0 R+2.4 * Définition d’outil pour le foret 2
N50 G99 3 L+0 R+3 * Définition d'outil pour le taraud g
N60 T1 G17 S5000 * Appel de I'outil de centrage (&)
N70 GO1 G40 Z+10 F5000 * Déplacer I'outil a hauteur de sécurité (programmer F avec valeur, m
la TNC le positionne aprés chague cycle a hauteur de sécurité) o
N80 %:PAT: "TAB1" * Définir le tableau de points
N90 G200 Q200=2 Q201=-2 Q206=150 Q202=2 Définition du cycle de centrage
Q210=0 Q203=+0 Q204=0 * Pour Q203 et Q204, introduire impérativement 0
N100 G79 "PAT" F5000 M3 * Appel du cycle en liaison avec le tableau de points TAB1.PNT,
Avance entre les points: 5000 mm/min.
N110 GOO G40 Z+100 M6 * Dégagement d'outil, changement d'outil
N120 T2 G17 S5000 * Appel d'outil pour le foret
N130 GO1 G40 Z+10 F5000 * Déplacer I'outil a hauteur de sécurité (programmer F avec valeur)
N140 G200 Q200=2 Q201=-25 Q206=150 Q202=5 Définition du cycle Percage
Q210=0 Q203=+0 Q204=0 * Pour Q203 et Q204, introduire impérativement 0
N150 G79 "PAT" F5000 M3 * Appel du cycle en liaison avec le tableau de points TAB1.PNT
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Dégagement d'outil, changement d'outil

Appel d'outil pour le taraud

Déplacer I'outil a la hauteur de sécurité

Définition du cycle Taraudage

Appel du cycle en liaison avec le tableau de points TAB1.PNT
Dégager I'outil, fin du programme
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8.4 Cycles de fraisage de poches,

tenons et rainures

Sommaire
Cycle Softkey
G75/G76 FRAISAGE DE POCHE (rectangulaire) 7
Ebauche sans pré-positionnement automatique
G75: sens horaire
G76: sens anti-horaire ®

G212 FINITION DE POCHE (rectangulaire)
Finition avec pré-positionnement automatique,
saut de bride

G213 FINITION DE TENON (rectangulaire)
Finition avec pré-positionnement automatique,
saut de bride

G77/G78 POCHE CIRCULAIRE

Ebauche sans pré-positionnement automatique
G77: sens horaire

G78: sens anti-horaire

G214 FINITION DE POCHE CIRCULAIRE
Finition avec pré-positionnement automatique,
saut de bride

G215 FINITION DE TENON CIRCULAIRE
Finition avec pré-positionnement automatique,
saut de bride

G74 RAINURAGE
Ebauche/finition sans pré-positionnement
automatique, plongée verticale

G210 RAINURE PENDULAIRE
Ebauche/finition avec pré-positionnement
automatique, plongée pendulaire

G211 RAINURE CIRCULAIRE
Ebauche/finition avec pré-positionnement
automatique, plongée pendulaire

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures

FRAISAGE DE POCHE (cycle G75, G76)

1 L'outil plonge dans la piece a la position initiale (au centre de la
poche) et se déplace a la premiére profondeur de passe

2 |l se déplace ensuite dans le sens positif du coté le plus long —
lorsqu'il s'agit de poches carrées, dans le sens positif de I'axe Y —
puis évide la poche de I'intérieur vers |'extérieur

3 Ce processus est répété (1 a 2) jusqu'a ce que la profondeur soit
atteinte

4 Alafin du cycle, la TNC rétracte I'outil a sa position initiale

&

Remarques avant que vous ne programmiez

Utiliser une fraise a denture frontale (DIN 844) ou effectuer
un pré-pergage au centre de la poche.

Pré-positionnement au-dessus du centre de la poche avec
correction de rayon G40.

Programmer la séquence de positionnement du point
initial dans I'axe de broche (distance d'approche au-dessus
de la surface de la piece).

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

Condition requise pour la longueur du 2eme coté: 2éme
coté supérieur a [(2 x rayon d'arrondi) + passe latérale k].

Sens de rotation lors de I'évidement

sens horaire: G75 (DR-)
sens anti-horaire: G76 (DR+)

7?6

232

Distance d'approche 7 (en incrémental): Distance
entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece

Profondeur de fraisage “ (en incrémental): Distance
entre la surface de la piéce et le fond de la poche

Profondeur de passe 2 (en incrémental): Distance
parcourue par |'outil en une passe. L'outil se déplace
en une passe a la profondeur lorsque:
Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur

Avance plongée en profondeur: Vitesse de
déplacement de I'outil lors de la plongée

B}
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20 60 100

Exemple: Séquences CN

N27 G75 P01 2 P02 -20 P03 5 P04 100
P05 X+80 P06 Y+40 PO7 275 P08 5 *

N35 G76 P01 2 P02 -20 P03 5 P04 100
P05 X+80 P06 Y+40 P07 275 P08 5 *
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ler cété 4: Longueur de la poche paralléle a I'axe
principal du plan d'usinage

2éme coteé 5: Largeur de la poche

Avance F: Vitesse de déplacement de |'outil dans le
plan d'usinage

Rayon d'arrondi: Rayon pour les angles de la poche.
Pour rayon = 0, le rayon d'arrondi est égal au rayon
d'outil

Calculs:
Passe latérale k = K x R

K:  Facteur de recouvrement défini dans PM7430
R:  Rayon de la fraise

8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN 233 @



8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures

FINITION DE POCHE (cycle G212)

1 La TNC déplace I'outil automatiquement dans |'axe de broche a la
distance d'approche ou — si celui-ci est programmeé — au saut de Y A
bride, puis au centre de la poche

2 Partant du centre de la poche, I'outil se déplace dans le plan
d'usinage jusqu'au point initial de I'usinage. Pour le calcul du point
initial, la TNC tient compte de la surépaisseur et du rayon de |'outil.
Si nécessaire, la TNC perce au centre de la poche

3 Sil'outil se trouve au saut de bride, la TNC le déplace en avance
rapide a la distance d'approche et ensuite, a la premiére
profondeur de passe suivant I'avance plongée en profondeur

4 Ensuite, I'outil se déplace tangentiellement au contour partiel
usiné et fraise sur le contour en avalant

5 Puis I'outil s'éloigne du contour par tangentement et retourne au
point initial dans le plan d'usinage

6 Ce processus (3 a b) est répété jusqu'a ce que la profondeur
programmeée soit atteinte

7 Enfin de cycle, la TNC déplace I'outil en avance rapide a la
distance d'approche — et si celui-ci est programmé — au saut de
bride, puis pour terminer au centre du tenon (position finale =
position initiale)

Q206

<Joom

@ Remarques avant que vous ne programmiez zA

La TNC pré-positionne automatiquement I'outil dans I'axe
d'outil et dans le plan d'usinage. Q200 Q204

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le e Q202

sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

Q201

Si vous désirez une finition de la poche dans la masse,
utilisez une fraise a denture frontale (DIN 844) et
introduisez une petite valeur pour |'avance plongée en
profondeur.

<Y

Taille minimale de la poche: Trois fois le rayon de I'outil

YA Q218

Q217

~— Q219 —

Q216 Q221
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Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance ~ Exemple: Séquence CN
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

N34 G212 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la 0207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
surface de la piece et le fond de la poche 0217-+50 (218=80 Q219-60 Q220=5
Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de Q221=0 *

déplacement de I'outil lors du déplacement jusqu'a la
profondeur, en mm/min. Si vous plongez dans la
matiere, introduisez une valeur inférieure a celle qui a
été définie sous Q207

Profondeur de passe Q202 (enincrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe; introduire une
valeur supérieure a 0

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Centre ler axe Q216 (en absolu): Centre de la poche
dans |'axe principal du plan d'usinage

Centre 2éme axe Q217 (en absolu): Centre de la poche
dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage

ler coté Q218 (en incrémental): Longueur de la
poche paralléle a I'axe principal du plan d'usinage

2éme coté Q219 (en incrémental): Longueur de la
poche parallele a I'axe auxiliaire du plan d'usinage

Rayon d'angle Q220: Rayon de I'angle de poche. S'il
n'a pas été programmeé, la TNC prend un rayon
d'angle égal au rayon de I'outil

Surépaisseur ler axe Q221 (en incrémental):
Surépaisseur permettant de calculer le pré-
positionnement dans |'axe principal du plan
d'usinage; se réfere a la longueur de la poche

8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures
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8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures

FINITION DE TENON (cycle G213)

1 La TNC déplace I'outil dans I'axe de broche a la distance
d'approche ou — si celui-ci est programmeé — au saut de bride, puis Y A
au centre du tenon

2 Partant du centre du tenon, I'outil se déplace dans le plan
d'usinage jusqu'au point initial de |'usinage. Le point initial est situé
a droite du tenon, a environ 3,5 fois la valeur du rayon d'outil

3 Sil'outil se trouve au saut de bride, la TNC le déplace en avance
rapide a la distance d'approche et ensuite, a la premiére
profondeur de passe suivant I'avance plongée en profondeur

4 Ensuite, I'outil se déplace tangentiellement au contour partiel
usiné et fraise sur le contour en avalant

5 Puis I'outil s'éloigne du contour par tangentement et retourne au
point initial dans le plan d'usinage

6 Ce processus (3 a b) est répété jusqu'a ce que la profondeur
programmeée soit atteinte

7 Enfindecycle, la TNC déplace I'outil en avance rapide a la distance

d'approche ou — si celui-ci est programmé — au saut de bride, puis
pour terminer au centre du tenon (position finale = position initiale)

I:ﬂg_—, Remarques avant que vous ne programmiez =
, . . . = Q206
La TNC pré-positionne automatiquement I'outil dans |'axe 7 A %Q
d'outil et dans le plan d'usinage.
Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le Q204
— R _ Q200
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la Q203
TNC n'exécutera pas le cycle. Q'2_'02
Sivous désirez fraiser le tenon dans la masse, utilisez une Q201
fraise a denture frontale (DIN 844). Introduisez une petite
valeur pour |'avance plongée en profondeur.
Ao
X
Y A Q218
Q207 f% ) T
AN o)
Q217 = (+) g
D) =

Q216 Q221
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Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance ~ Exemple: Séquence CN
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

N35 G213 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la 0207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
surface de la piece et le fond du tenon 0217-+50 (218=80 Q219-60 Q220=5
Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de Q221=0 *

déplacement de I'outil lors du déplacement jusqu'a la
profondeur, en mm/min. Si vous plongez dans la
matiére, introduisez une faible valeur, si vous plongez
dans le vide, introduisez une avance plus élevée

Profondeur de passe Q202 (enincrémental): Distance
parcourue par l'outil en une passe. Introduire une
valeur supérieure a 0

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Centre ler axe Q216 (en absolu): Centre du tenon
dans |'axe principal du plan d'usinage

Centre 2éme axe Q217 (en absolu): Centre du tenon
dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage

ler coté Q218 (en incrémental): Longueur du tenon
parallele a |'axe principal du plan d'usinage

2éme coté Q219 (en incrémental): Longueur du tenon
parallele a I'axe auxiliaire du plan d'usinage

Rayon d'angle Q220: Rayon de I'angle du tenon

Surépaisseur ler axe Q221 (en incrémental):
Surépaisseur permettant de calculer le pré-
positionnement dans |'axe principal du plan
d'usinage; se réfere a la longueur du tenon

8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures
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8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures

POCHE CIRCULAIRE (cycle G77, G78)

1 L'outil plonge dans la piece a la position initiale (au centre de la

poche) et se déplace a la premiére profondeur de passe

2 Suivant I'avance F, I'outil décrit ensuite la trajectoire en forme de
spirale représentée sur la figure de droite; en ce qui concerne la
passe latérale k, cf. ,,FRAISAGE DE POCHE (cycle G75, G76)",

page 232

3 Ce processus est répété jusqu'a ce que la profondeur soit atteinte

4 Pour terminer, la TNC rétracte I'outil a la position initiale

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Utiliser une fraise a denture frontale (DIN 844) ou effectuer

un pré-pergage au centre de la poche.

Pré-positionnement au-dessus du centre de la poche avec

correction de rayon G40.

Programmer la séquence de positionnement du point
initial dans I'axe de broche (distance d'approche au-dessus

de la surface de la piece).

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la

TNC n'exécutera pas le cycle.

Sens de rotation lors de I'évidement

sens horaire: G77 (DR-)
sens anti-horaire: G78 (DR+)

78 Distance d'approche 1 (en incrémental): Distance
entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece

Profondeur de fraisage 2: Distance entre la surface

de la piece et le fond de la poche

Profondeur de passe = (en incrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe. L'outil se déplace

en une passe a la profondeur lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur

238
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> Avance plongée en profondeur: Vitesse de
déplacement de I'outil lors de la plongée

» Rayon: Rayon de la poche circulaire

> Avance F: Vitesse de déplacement de I'outil dans le
plan d'usinage

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

60

Exemple: Séquences CN

8.4 Cycles de fraisage de%ches, tenons et rainures
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8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures

FINITION DE POCHE CIRCULAIRE (cycle G214)

1 La TNC déplace I'outil automatiquement dans |'axe de broche a la
distance d'approche ou — si celui-ci est programmeé — au saut de v
bride, puis au centre de la poche

2 Partant du centre de la poche, I'outil se déplace dans le plan
d'usinage jusqu'au point initial de I'usinage. Pour calculer le point
initial, la TNC tient compte du diamétre de la piece brute et du
rayon de |'outil. Si vous introduisez 0 pour le diamétre de la piéce
brute, la TNC perce au centre de la poche

3 Sil'outil se trouve au saut de bride, la TNC le déplace en avance
rapide a la distance d'approche et ensuite, a la premiére
profondeur de passe suivant I'avance plongée en profondeur

4 Ensuite, I'outil se déplace tangentiellement au contour partiel
usiné et fraise sur le contour en avalant

5 Puis I'outil quitte le contour par tangentement pour retourner au
point initial dans le plan d'usinage

6 Ce processus (3 a b) est répété jusqu'a ce que la profondeur
programmeée soit atteinte

7 Enfin de cycle, la TNC déplace I'outil en avance rapide a la
distance d'approche ou — si celui-ci est programmé — au
saut de bride, puis pour terminer, au centre de la poche (position —
finale = position initiale) % Q206

I:ﬂg_—, Remarques avant que vous ne programmiez

La TNC pré-positionne automatiqguement |'outil dans I'axe Q200 Q204
d'outil et dans le plan d'usinage. Q203

. . Q202
Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le

sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

Q201

Si vous désirez une finition de la poche dans la masse,
utilisez une fraise a denture frontale (DIN 844) et
introduisez une petite valeur pour I'avance plongée en
profondeur.

<Y

Y

Q217

Q216
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Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance ~ Exemple: Séquence CN
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

) ] N42 G214 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la 0207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
surface de la piece et le fond de la poche 0217=+50 Q222=79 223=80 *

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors du déplacement jusqu'a la
profondeur, en mm/min. Si vous plongez dans la
matiere, introduisez une valeur inférieure a celle qui a
été définie sous Q207

Profondeur de passe Q202 (enincrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Centre ler axe Q216 (en absolu): Centre de la poche
dans I'axe principal du plan d'usinage

Centre 2éme axe Q217 (en absolu): Centre de la poche
dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage

Diamétre piéce brute Q222: Diameétre de la poche
ébauchée pour le calcul du pré-positionnement;
introduire un diamétre de la piece brute inférieur au
diameétre de la piece finie

Diamétre piéce finie Q223: Diameétre de la poche
aprés usinage; introduire un diamétre de la piéce finie
supérieur au diametre de la piece brute et supérieur
au diamétre de |'outil

8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures
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8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures

FINITION DE TENON CIRCULAIRE (cycle G215)

1 La TNC déplace I'outil automatiquement dans |'axe de broche a la
distance d'approche ou — si celui-ci est programmeé — au saut de Y A
bride, puis au centre du tenon

2 Partant du centre du tenon, I'outil se déplace dans le plan
d'usinage jusqu'au point initial de I'usinage. Le point initial est situé
a droite du tenon, a environ 3,5 fois la valeur du rayon d'outil

3 Sil'outil se trouve au saut de bride, la TNC le déplace en avance
rapide a la distance d'approche et ensuite, a la premiére
profondeur de passe suivant I'avance plongée en profondeur

4 Ensuite, I'outil se déplace tangentiellement au contour partiel
usiné et fraise sur le contour en avalant

5 Puis I'outil s'éloigne du contour par tangentement et retourne au
point initial dans le plan d'usinage

6 Ce processus (3 a b) est répété jusqu'a ce que la profondeur
programmeée soit atteinte

7 Enfindecycle, la TNC déplace I'outil en avance rapide a la distance

d'approche ou - si celui-ci est programmé - au saut de bride, puis
pour terminer au centre de la poche (position finale = position

initiale
. =
@ Remarques avant que vous ne programmiez E Q206
La TNC pré-positionne automatiquement I'outil dans I'axe 4 A :
d'outil et dans le plan d'usinage.
Q200 Q204

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
P ; Q203 ]
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la Q202
Q201
A

TNC n'exécutera pas le cycle.

Sivous désirez fraiser le tenon dans la masse, utilisez une
fraise a denture frontale (DIN 844). Introduisez une petite
valeur pour |'avance plongée en profondeur.

X
YA
Q)
Q217 q
(@]
|
T X

Q216
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715 Distance d'approche Q200 (en incrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piece et le fond du tenon

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors du déplacement jusqu'a la
profondeur, en mm/min. Si vous plongez dans la
matiére, introduisez une faible valeur; si vous plongez
dans le vide, introduisez alors une avance plus élevée

Profondeur de passe Q202 (enincrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe; introduire une
valeur supérieure a 0

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Centre ler axe Q216 (en absolu): Centre du tenon
dans |'axe principal du plan d'usinage

Centre 2éme axe Q217 (en absolu): Centre du tenon
dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage

Diamétre piéce brute Q222: Diameétre du tenon
ébauché pour le calcul du pré-positionnement;
introduire un diamétre de la piece brute supérieur au
diameétre de la piece finie

Diamétre piéce finie Q223: Diametre du tenon
apres usinage; introduire un diamétre de la piéce finie
inférieur au diamétre de la piéce brute

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Exemple: Séquence CN

N43 G215 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q222=81 Q223=80 *

8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures
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8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures

RAINURAGE (cycle G74)

Ebauche

1 La TNC décale I'outil vers l'intérieur, d'une valeur correspondant a
la surépaisseur de finition (la moitié de la différence entre la largeur
de la rainure et le diamétre de I'outil). Partant de Ia, I'outil plonge
dans la piéce et fraise dans le sens longitudinal de la rainure

2 Alafin de larainure, I'outil effectue une plongée en profondeur et
fraise en sens inverse. Ce processus est répété jusqu'a ce que la
profondeur de fraisage soit atteinte

Finition
3 Au fond de la rainure, la TNC déplace I'outil sur une trajectoire

circulaire tangentielle au contour externe. L'outil effectue ensuite
la finition du contour en avalant (avec M3)

4 Pour terminer, |'outil retourne en avance rapide a la distance
d'approche. Sile nombre de passes est impair, I'outil retourne a la
position initiale en tenant compte de la distance d'approche

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Utiliser une fraise a denture frontale (DIN 844) ou effectuer
un pré-percage au point initial.

Pré-positionnement au centre de la rainure et
déplacement a l'intérieur de la rainure avec décalage du
rayon d'outil et correction de rayon G40.

Le diameétre de la fraise ne doit pas étre supérieur a la
largeur de la rainure et pas inférieur a la moitié de la largeur
de la rainure.

Programmer la séquence de positionnement du point
initial dans |'axe de broche (distance d'approche au-dessus
de la surface de la piece).

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de 'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

244
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Distance d'approche 1 (en incrémental): Distance
7 pp

entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface © |:> A
de la piece \S ¥
I

Profondeur de fraisage ” (enincrémental): Distance
entre la surface de la piéce et le fond de la poche

Profondeur de passe 2 (en incrémental): Distance z A
parcourue par |'outil en une passe. L'outil se déplace
en une passe a la profondeur lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur

&
ol |

Avance plongée en profondeur: Vitesse de
déplacement lors de la plongée

ler coté 4: Longueur de la rainure; définir le Ter sens
de coupe avec son signe

2éme coté 5: Largeur de la rainure

Avance F: Vitesse de déplacement de I'outil dans le YA
plan d'usinage
] - }
o5 >>p— ©
i
N >
{ 50 X

10

Exemple: Séquence CN

N44 G74 P01 2 P02 -20 PO 5 P04 100
P05 X+80 P06 Y+12 P07 275 *

8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures
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RAINURE (trou oblong) avec plongée pendulaire
(cycle G210)

%. Remarques avant que vous ne programmiez

La TNC pré-positionne automatiquement I'outil dans I'axe
d'outil et dans le plan d'usinage.

Lors de I'ébauche, I'outil plonge dans la matiére en
effectuant un déplacement pendulaire allant d'une
extrémité de la rainure vers |'autre. De ce fait, il n'est pas
nécessaire d'effectuer un pré-percage.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

U

Le diameétre de la fraise ne doit pas étre supérieur a la \
largeur de la rainure ni inférieur au tiers de cette largeur @;

Le diametre de la fraise ne doit pas étre inférieur a la
moitié de la longueur de la rainure: Sinon, la TNC ne peut
pas effectuer de plongée pendulaire.

Ebauche

1 LaTNC positionne I'outil en rapide dans I'axe de broche au saut de
bride, puis au centre du cercle de gauche; partant de 1a, la TNC Z A
positionne I'outil a la distance d'approche au-dessus de la surface N Q207

de la piece
e ﬁﬂﬂﬂﬁ Q204

L'outil se déplace suivant I'avance de fraisage sur la surface de la

piece; partant de 3, la fraise se déplace dans le sens longitudinal Q203 T~y
de la rainure — en plongeant obliquement dans la matiere — vers le Q202 ==
ap_ | [Q201
—

oo

N

centre du cercle de droite

Ensuite, I'outil se déplace a nouveau en plongeant obliquement
vers le centre du cercle de gauche; ces étapes se répetent jusqu'a
ce que la profondeur de fraisage programmée soit atteinte

A la profondeur de fraisage, la TNC déplace |'outil pour le surfacage
a l'autre extrémité de la rainure, puis a nouveau en son centre

w

=Y

8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures

Finition

5 Partant du centre de la rainure, la TNC déplace I'outil YA
tangentiellement au contour achevé; celui-ci effectue ensuite la
finition du contour en avalant (avec M3) et en plusieurs passes si
elles ont été programmées AL

6 A lafin du contour, I'outil s'éloigne du contour par tangentement
pour aller jusqu'au centre de la rainure Q224
7 Pour terminer, I'outil retourne en avance rapide a la distance Q217
d'approche et — si celui-ci est programmé — au saut de bride

o\

x

Q216
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Sauf TNC 410

Distance d'approche Q200 (en incrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piece et le fond de la rainure

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): Valeur
égale a la distance totale parcourue par |'outil lors
d'une plongée pendulaire dans |I'axe de broche

Opérations d'usinage (0/1/2) Q215: Définir les
opérations pour |'usinage:

0: Ebauche et finition

1: Seulement ébauche

2: Seulement finition

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental):
Coordonnée Z excluant toute collision entre |'outil et
la piece (matériels de serrage)

Centre ler axe Q216 (en absolu): Centre de la rainure
dans |'axe principal du plan d'usinage

Centre 2éme axe Q217 (en absolu): Centre de la
rainure dans |'axe auxiliaire du plan d'usinage

ler coté Q218 (valeur parallele a I'axe principal du
plan d'usinage): Introduire le plus grand coté de la
rainure

2éme coté Q219 (valeur paralléle a I'axe auxiliaire du
plan d'usinage): Introduire la largeur de la rainure; si
I'on a introduit une largeur de rainure égale au
diametre de I'outil, la TNC n'effectue que I'ébauche
(fraisage d'un trou oblong)

Angle de rotation Q224 (en absolu): Angle de
rotation de la totalité de la rainure; le centre de
rotation est situé au centre de la rainure

Passe de finition Q338 (en incrémental): Distance
parcourue par |'outil dans I'axe de broche lors de la
finition. Q338=0: Finition en une seule passe

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Exemple: Séquence CN

N51 G210 Q200=2 Q201=-20 Q207=500 Q202=5
0215=0 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q218=80 Q219=12 Q224=+15
Q338=5 *

8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures
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8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures

RAINURE CIRCULAIRE (trou oblong) avec
plongée pendulaire (cycle G211)

Ebauche

1

La TNC positionne I'outil en rapide dans I'axe de broche au saut de
bride, puis au centre du cercle de droite. Partant de 1a, la TNC
positionne I'outil a la distance d'approche programmée au-dessus
de la surface de la piéce

2 L'outil se déplace avec avance de fraisage sur la surface de la
piéce; partant de 13, la fraise se déplace — en plongeant
obliguement dans la matiére — vers |'autre extrémité de la rainure

3 En plongeant a nouveau obliguement, I'outil retourne ensuite au
point initial; ce processus (2 a 3) est répété jusqu'a ce que la
profondeur de fraisage programmeée soit atteinte

4 Ayant atteint la profondeur de fraisage, la TNC déplace I'outil pour
le surfagage a l'autre extrémité de la rainure

Finition

5 Partant du centre de la rainure, la TNC déplace I'outil
tangentiellement au contour achevé; celui-ci effectue ensuite la
finition du contour en avalant (avec M3) et en plusieurs passes si
elles ont été programmées Pour I'opération de finition, le point
initial est au centre du cercle de droite.

6 A lafin du contour, I'outil s"éloigne du contour par tangentement

7 Pour terminer, I'outil retourne en avance rapide a la distance

d'approche et — si celui-ci est programmé — au saut de bride

&

Remarques avant que vous ne programmiez

La TNC pré-positionne automatiquement I'outil dans I'axe
d'outil et dans le plan d'usinage.

Lors de I'ébauche, I'outil plonge par un déplacement
hélicoidal dans la matiére en effectuant un déplacement
pendulaire allant d'une extrémité de la rainure vers |'autre.
De ce fait, il n'est pas nécessaire d'effectuer un pré-
percage.

Le signe du paramétre de cycle Profondeur détermine le
sens de 'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

Le diamétre de la fraise ne doit pas étre supérieur a la
largeur de la rainure ni inférieur au tiers de cette largeur

Le diametre de la fraise ne doit pas étre inférieur a la
moitié de la longueur de la rainure. Sinon, la TNC ne peut
pas effectuer de plongée pendulaire.

248
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Sauf TNC 410:

Distance d'approche Q200 (en incrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piece et le fond de la rainure

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): Valeur
égale a la distance totale parcourue par |'outil lors
d'une plongée pendulaire dans |I'axe de broche

Opérations d'usinage (0/1/2) Q215: Définir les
opérations pour |'usinage:

0: Ebauche et finition

1: Seulement ébauche

2: Seulement finition

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental):
Coordonnée Z excluant toute collision entre |'outil et
la piece (matériels de serrage)

Centre ler axe Q216 (en absolu): Centre de la rainure
dans |'axe principal du plan d'usinage

Centre 2éme axe Q217 (en absolu): Centre de la
rainure dans |'axe auxiliaire du plan d'usinage

Diamétre cercle primitif Q244: Introduire le
diametre du cercle primitif

2éme coté Q219: Introduire la largeur de la rainure; si
I'on a introduit une largeur de rainure égale au
diameétre de I'outil, la TNC n'effectue que I'ébauche
(fraisage d'un trou oblong)

Angle initial Q245 (en absolu): Introduire I'angle
polaire du point initial

Angle d'ouverture de 1a rainure Q248 (en
incrémental): Introduire I'angle d'ouverture de la
rainure

Passe de finition Q338 (en incrémental): Distance
parcourue par |'outil dans I'axe de broche lors de la
finition. Q338=0: Finition en une seule passe

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Exemple: Séquence CN

N52 G211 Q200=2 Q201=-20 Q207=500 Q202=5
0215=0 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q244=80 Q219=12 Q245=+45
Q248=90 Q338=5 *

8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures
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| 90 1 Y

hes, tenons et rainures

pocC

50 100 -40 -30 -20

Définition de la piece brute

Définition de I'outil d’ébauche/de finition
Définition d'outil pour fraise a rainurer
Appel de I'outil d'ébauche/de finition
Dégager I'outil

Définition du cycle pour usinage externe

8.4 Cycles de fraisage de

Appel du cycle pour usinage externe
Définition du cycle Poche circulaire

Appel du cycle Poche circulaire
Changement d’outil
Appel d’outil pour fraise a rainurer

N
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8.4 Cycles de fraisage de%ches, tenons et rainures

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Définition du cycle Rainure 1

Appel du cycle Rainure 1
Nouvel angle initial pour rainure 2
Appel du cycle Rainure 2
Dégager I'outil, fin du programme

” @



de motifs de points

usinage

8.5 Cycles d'

8.5 Cycles d'usinage de motifs de
points

Sommaire

La TNC dispose de 2 cycles destinés a |'usinage direct de motifs de
points:

Cycle Softkey
G220 MOTIFS DE POINTS SUR UN CERCLE 20 g
G221 MOTIFS DE POINTS SUR DES LIGNES 221@

Vous pouvez combiner les cycles d'usinage suivants avec les cycles
G220 et G221:

@ Si vous devez usiner des motifs de points irréguliers,
utilisez dans ce cas les tableaux de points avec G79 "PAT"
(cf. ,Tableaux de points” a la page 180).

Cycle G83 PERCAGE PROFOND
Cycle G84 TARAUDAGE avec mandrin de compensation
Cycle G74 RAINURAGE

Cycle G75/G76 FRAISAGE DE POCHE
Cycle G77/G78 POCHE CIRCULAIRE

Cycle G85 TARAUDAGE RIGIDE sans mandrin de
compensation
Cycle G86 FILETAGE

Cycle G200 PERCAGE

Cycle G201 ALESAGE A L'ALESOIR

Cycle G202 ALESAGE A L'OUTIL

Cycle G203 PERCAGE UNIVERSEL

Cycle G204 CONTRE PERCAGE

Cycle G212 FINITION DE POCHE

Cycle G213 FINITION DE TENON

Cycle G214 FINITION DE POCHE CIRCULAIRE
Cycle G215 FINITION DE TENON CIRCULAIRE

252
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Pas avec la TNC 410:

Cycle G205
Cycle G206

Cycle G207

Cycle G208
Cycle G209
Cycle G262
Cycle G263
Cycle G264
Cycle G265
Cycle G267

PERCAGE PROFOND UNIVERSEL

NOUVEAU TARAUDAGE avec mandrin de
compensation

NOUVEAU TARAUDAGE RIGIDE sans mandrin de
compensation

FRAISAGE DE TROUS

TARAUDAGE BRISE-COPEAUX
FRAISAGE DE FILETS

FILETAGE SUR UN TOUR

FILETAGE AVEC PERCAGE

FILETAGE HELICOIDAL AVEC PERCAGE
FILETAGE EXTERNE SUR TENONS

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Ints

i de motifs de po

usinage

8.5 Cycles d'
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de motifs de points

usinage

8.5 Cycles d'

MOTIFS DE POINTS SUR UN CERCLE
(cycle G220)

1 La TNC positionne I'outil en rapide de la position actuelle jusqu‘au
point initial de la premiére opération d'usinage.

Etapes:

Se déplacer au sautde bride (axe de broche)
Aborder le point initial dans le plan d'usinage

Se déplacer a la distance d'approche au-dessus de la surface de
piece (axe de broche) Q217

2 Anpartir de cette position, la TNC exécute le dernier cycle d'usinage
défini

3 Ensuite, la TNC positionne I'outil en suivant un déplacement
linéaire jusqu'au point initial de I'opération d'usinage suivante;
|'outil est positionné a la distance d'approche (ou au saut de bride)

4 Ce processus (1 a 3) est répété jusqu'a ce que toutes les t X
opérations d'usinage aient été exécutées Q216

I:ﬂg_—, Remarques avant que vous ne programmiez

Le cycle G220 est actif avec DEF, c¢’est-a-dire qu'il appelle
automatiguement le dernier cycle d'usinage défini.

Si vous combinez I'un des cycles d'usinage G200 a G209, Z A
G212 a G215 et G262 a G267 avec le cycle G220, la
distance d'approche, la surface de la piece et le saut de

bride programmés dans le cycle G220 sont actifs. 0203 Q200 Q204

220 42, Centre ler axe Q216 (en absolu): Centre du cercle
primitif dans I'axe principal du plan d'usinage

Centre 2éme axe Q217 (en absolu): Centre du cercle
primitif dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage

Diamétre cercle primitif Q244: Diametre du cercle
primitif

=¥

Angle initial Q245 (en absolu): Angle compris entre

I'axe principal du plan d'usinage et le point initial du Exemple: Séquence CN

premier usinage sur le cercle primitif N53 G220 Q216=+50 Q217=+50 Q244=80
Angle final Q246 (en absolu): Angle compris entre Q245=+0 Q246=+360 Q247=+0 Q241=8
I'axe principal du plan d'usinage et le point initial du Q200=2 Q203=+0 Q204=50 Q301=1 *

dernier usinage sur le cercle primitif (non valable pour
les cercles entiers); introduire I'angle final différent de
I'angle initial; si I'angle final est supérieur a I'angle
initial, I'usinage est exécuté dans le sens anti-horaire;
dans le cas contraire, il est exécuté dans le sens
horaire

254 8 Programmation: Cycles @



Incrément angulaire Q247 (en incrémental): Angle
séparant deux opérations d'usinage sur le cercle
primitif ; si I'incrément angulaire est égal a 0, la TNC
le calcule a partir de I'angle initial, de I'angle final et du
nombre d'opérations d'usinage. Si un incrément
angulaire a été programmé, la TNC ne prend pas en
compte I'angle final; le signe de I'incrément angulaire
détermine le sens de I'usinage (- = sens horaire)

Ints

Nombre d'usinages Q241: Nombre d'opérations
d'usinage sur le cercle primitif

Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piéce;
introduire une valeur positive

de motifs de po

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage); introduire une
valeur positive

usinage

Sauf TNC 410:

Déplacement haut. sécurité Q301: Définir comment
I'outil doit se déplacer entre les usinages:

0: Entre les opérations d'usinage, se déplacer a la
distance d'approche

1: Entre les points de mesure, se déplacer au saut de
bride

8.5 Cycles d'
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MOTIFS DE POINTS SUR DES LIGNES (cycle G221)

Remarques avant que vous ne programmiez

iy

Le cycle G221 est actif avec DEF, c'est-a-dire qu'il appelle
automatiguement le dernier cycle d'usinage défini.

Si vous combinez I'un des cycles d'usinage G200 a G209,
G212 a G215 et G262 a G267 avec le cycle G221, la
distance d'approche, la surface de la piece et le saut de
bride programmés dans le cycle G221 sont actifs.

1 La TNC positionne I'outil automatiguement de la position actuelle
jusqu'au point initial de la premiére opération d'usinage
Etapes:

de motifs de points

Se déplacer au sautde bride (axe de broche)
Aborder le point initial dans le plan d'usinage

Se déplacer a la distance d'approche au-dessus de la surface de
piéce (axe de broche)

usinage

Y

2 Anpartir de cette position, la TNC exécute le dernier cycle d'usinage
défini
3 Ensuite, la TNC positionne I'outil dans le sens positif de I'axe (1237 )
principal, sur le point initial de I'opération d'usinage suivante; |'outil @ Q238
est positionné a la distance d'approche (ou au saut de bride)
4 Ce processus (1 a 3) est répété jusqu'a ce que toutes les O Q243 O
opérations d'usinage soient exécutées sur la premiere ligne; I'outil N= /@/
se trouve sur le dernier point de la premiere ligne ,@ W= O.'ZA‘Z @
5 La TNC déplace ensuite I'outil sur le dernier point de le deuxieme @ @/
ligne ou il exécute I'usinage . ~L
6 Partantde la, la TNC positionne I'outil dans le sens négatif de I'axe
principal, sur le point initial de I'opération d'usinage suivante N -
7 Ce processus (6) est répété jusqu’a ce que toutes les opérations X
d'usinage soient exécutées sur la deuxieme ligne Q225
8 Ensuite, la TNC déplace I'outil sur le point initial de la ligne suivante

9 Toutes les autres lignes sont usinées suivant un déplacement
pendulaire

8.5 Cycles d'

z A

Q200 Q204

Q203

=Y
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22tlyre Point initial ler axe Q225 (en absolu): Coordonnée  Exemple: Séquence CN
Im du point initial dans I'axe principal du plan d'usinage

ts

In

N54 G221 Q225=+15 Q226=+15 Q237=+10
Point initial 2éme axe Q226 (en absolu): 0238=+8 242=6 Q243=4 (Q224=+15
Coordonnée du point initial dans I'axe auxiliaire du Q200=2 0203=+30 Q204=50 Q301=1 *
plan d'usinage

Distance ler axe Q237 (en incrémental): Distance
entre les points sur la ligne

Distance 2éme axe Q238 (en incrémental): Distance
entre les lignes

Nombre de colonnes Q242: Nombre d'opérations
d'usinage sur la ligne

de motifs de po

Nombre de 1ignes Q243: Nombre de lignes

Angle de rotation Q224 (en absolu): Angle de
rotation de I'ensemble du schéma de pergages; le
centre de rotation est situé sur le point initial

usinage

Distance d'approche Q200 (en incrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Déplacement haut. sécurité Q301: Définircomment
I'outil doit se déplacer entre les usinages:

0: Entre les opérations d'usinage, se déplacer a la
distance d'approche

1:Entre les points de mesure, se déplacer au saut de
bride

8.5 Cycles d'
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Définition de la piece brute

8.5 Cycles d'usinage de motifs de points

Définition de I'outil

Appel d'outil

Dégager I'outil

Définition du cycle Percage

Définition du cycle pour le cercle de trous 1

Définition du cycle pour le cercle de trous 2

Dégager I'outil, fin du programme

N
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8.6 Cycles SL, groupe | Py
Q

Principes de base g
S

Les cycles SL vous permettent de composer des contours complexes ~ Exemple: Schéma: Travail avec les cycles SL o))
pouvant comporter jusqu'a 12 contours partiels (poches ou flots). Vous ~
introduisez les différents contours partiels sous forme de sous- %SL G71 * -l
programmes. A partir de la liste des contours partiels (numéros de o N
sous-programmes) que vous introduisez dans le cycle 37 CONTOUR, (7))
la TNC calcule le contour en entier. N12 G37 POl ... (<))
500 (=]

@ La mémoire réservée a un cycle SL (tous les sous- >
programmes de contour) est limitée a 48 Ko. Le nombre N16 656 POl ... (&)
d'éléments de contour possibles dépend du type de N17 G79 * ©

0o

contour (contour interne/externe) ainsi que du nombre de
contours partiels; il peut comporter par exemple environ
128 séquences linéaires. N18 G57 POl ...

N19 G79 *
Caractéristiques des sous-programmes

Les conversions de coordonnées sont autorisées. Si celles-ci sont N26 659 POL
programmeées a l'intérieur des contours partiels, elles agissent e
également dans les sous-programmes suivants; elles n'ont N27 G79 *
toutefois pas besoin d'étre désactivées apres I'appel du cycle

La TNC ignore les avances F et fonctions auxiliaires M

I N50 GOO G40 G90 Z+250 M2 *
La TNC reconnait s'il s'agit d'une poche lorsque vous parcourez
I'intérieur du contour. Par exemple, description du contour dans le N51 G98 L1 *
sens horaire avec correction de rayon G42

La TNC reconnait s'il s'agit d'un flot lorsque vous parcourez N6O 698 LO *
|'extérieur d'un contour. Par exemple, description du contour dans
le sens horaire avec correction de rayon G41 N61 G98 L2 *

Les sous-programmes ne doivent pas contenir de coordonnées
dans I'axe de broche

Définissez le plan d'usinage dans la premiére séquence de
coordonnées du sous-programme. Les axes auxiliaires U,V,W sont
autorisés

N62 G98 LO *

N999999 %SL G71 *
Caractéristiques des cycles d'usinage

@ TNC 410:
Avec PM7420.0 et PM7420.1, vous définissez la maniére
dont la TNC doit déplacer I'outil lors de I'évidement (cf.

.Parameétres utilisateur généraux” a la page 424).

Avant chaque cycle, la TNC positionne I'outil automatiquement sur
le point initial dans le plan d'usinage. Dans I'axe de broche, vous
devez pré-positionner |'outil a la distance d'approche

Chaque niveau de profondeur est évidé de maniére paraxiale ou
sous un angle donné (définir I'angle dans le cycle G57); de maniére
standard, les flots sont contournés a la distance d'approche. Dans
PM7420.1, vous pouvez aussi définir les données pour que la TNC
évide le contour de maniere a évider successivement des zones
données sans relevement de |'outil

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN 259 @



8.6 Cycles SL, groupe |

La TNC tient compte d'une surépaisseur programmeée (cycle G57)

dans le plan d'usinage

A |'aide de PM7420, vous définissez I'endroit ot la TNC

doit positionner I'outil a la fin des cycles 21 a 24.

Sommaire des cycles SL, groupe |

Cycle

Softkey

G37 CONTOUR (impératif)

37
LBL 1...N

Gb56 PRE-PERCAGE (utilisation facultative)

@
@

G57 EVIDEMENT (impératif)

@
N

G58/G59 FRAISAGE DE CONTOUR (utilisation
facultative)

Gb58: sens horaire

Gb9: sens anti-horaire

o
©

A 5
Bl B | B |-

260
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CONTOUR (cycle G37)

Dans le cycle G837 CONTOUR, listez tous les sous-programmes qui
doivent étre superposés pour former un contour entier.

o=y

37
LBL 1...N

Remarques avant que vous ne programmiez

Le cycle G37 est actif avec DEF, c'est-a-dire qu'il est actif
dés qu'il a été défini dans le programme.

Vous pouvez lister jusqu'a 12 sous-programmes (contours
partiels) dans le cycle G37.

Numéros de Tabel pour contour: Introduire tous les
numéros de label des différents sous-programmes
qui doivent étre superposés pour former un contour.
Valider chague numéro avec la touche ENT et achever
I'introduction avec la touche FIN.

Contours superposés: (cf. ,Contours superposés” a la page 268)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

8.6 Cycles SL, groupe |

YA

&

=<V

Exemple: Séquences CN

N54 G37 P01 1 P02 5

P03 7

P04 8 *

" @



8.6 Cycles SL, groupe |

PRE-PERCAGE (cycle G56)

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial dans I'axe de broche (distance d'approche au-dessus
de la surface de la piece).

Déroulement du cycle

Dito cycle G83 Percage profond, cf. , Cycles de percage, taraudage et
fraisage de filets"”, page 183.

Applications

Le cycle G56 PRE-PERCAGE tient compte de la surépaisseur de finition
pour les points de plongée. Les points de plongée sont aussi points
initiaux pour I'évidement.

5% [ Distance d'approche 7 (en incrémental): Distance
& entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece

Profondeur de percage Z (en incrémental): Distance
entre la surface de la piéce et le fond du trou (pointe
conique du foret)

Profondeur de passe 2 (en incrémental): Distance
parcourue par |'outil en une passe. La profondeur de
percage n'est pas forcément un multiple de la
profondeur de passe. L'outil se déplace en une passe
a la profondeur de percage lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur de
percage

Avance plongée en profondeur: Avance de percage
en mm/min.

Surépaisseur de finition: Surépaisseur dans le plan
d'usinage

262

Yi

Z A
<)
%
5 e
~
7

Exemple: Séquences CN

N54 G56 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 +0,5 *
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EVIDEMENT (cycle G57)

Déroulement du cycle

1

La TNC positionne I'outil dans le plan d'usinage au-dessus du
premier point de plongée; pour cela, elle tient compte de la
surépaisseur de finition

Avec |'avance de plongée en profondeur, la TNC déplace I'outil a la
premiere profondeur de passe

Fraiser la périphérie du contour (cf. fig. en haut et a droite):

1

Selon I'avance introduite, I'outil fraise la périphérie du premier
contour partiel; la surépaisseur de finition est prise en compte dans
le plan d'usinage

La TNC exécute les autres passes et contours partiels de la méme
maniere

La TNC déplace I'outil dans I'axe de broche a la distance
d'approche, puis au-dessus du premier point de plongée dans le
plan d'usinage

Evidement de la poche (cf. fig. de droite, au centre):

1

A la premiere profondeur de passe, et selon I'avance de fraisage,
I'outil fraise le contour paraxialement ou selon un angle
d'évidemment programmé

Les contours d'ilots (ici: C/D) sont abordés a la distance d'approche
Ce processus est répété jusqu'a ce que la profondeur de fraisage
introduite soit atteinte

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Avec PM7420.0 et PM7420.1, vous définissez comment
la TNC doit usiner le contour(cf. , Parametres utilisateur
généraux” a la page 424).

Programmer la séquence de positionnement du point
initial dans |'axe de broche (distance d'approche au-dessus
de la surface de la piece).

Si nécessaire, utiliser une fraise a denture frontale (DIN
844) ou pré-percer avec le cycle 21.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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8.6 Cycles SL, groupe |
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264

Distance d'approche 1 (en incrémental): Distance
entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece

Profondeur de fraisage 2 (en incrémental): Distance
entre la surface de la piéce et le fond de la poche

Profondeur de passe = (en incrémental): Distance
parcourue par |'outil en une passe. La profondeur de
fraisage n'est pas forcément un multiple de la
profondeur de passe. L'outil se déplace en une passe
a la profondeur lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur

Profondeur de passe supérieure a la profondeur de
fraisage

Avance plongée en profondeur: Avance de plongée
en mm/min.

Surépaisseur de finition: Surépaisseur dans le plan
d'usinage

Angle d'évidement: Sens du déplacement pour
I'évidement. L'angle d'évidemment se réfere a I'axe
principal du plan d'usinage. Par conséquent,
introduire I'angle de maniére a obtenir de longues
coupes

Avance: Avance de fraisage en mm/min.

zA

©

_______
<Y

g

Exemple: Séquence CN

N54 G57 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250

P05 +0,5

P06 +30 PO7 500 *
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FRAISAGE DE CONTOUR (cycle G58/G59)

=y

Applications

Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial dans I'axe de broche (distance d'approche au-dessus
de la surface de la piece).

Le cycle G58/G59 FRAISAGE DE CONTOUR est destiné a la finition
d'un contour de poche.

Sens de rotation pour le fraisage du contour:
sens horaire: G58
sens anti-horaire: G59

=)

Distance d'approche 1 (en incrémental): Distance
entre la pointe de |'outil (position initiale) et la surface
de la piece

Profondeur de fraisage Z (en incrémental): Distance
entre la surface de la piéce et le fond de la poche

Profondeur de passe 2 (en incrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe. La profondeur de
fraisage n'est pas forcément un multiple de la
profondeur de passe. L'outil se déplace en une passe
a la profondeur lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur

Profondeur de passe supérieure a la profondeur de
fraisage

Avance plongée en profondeur: Avance de plongée
en mm/min.

Avance: Avance de fraisage en mm/min.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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8.6 Cycles SL, groupe |

Exemple: Séquences CN

N54 G58 P01 2
P05 500 *

N71 G59 P01 2
P05 500 *

P02 -15 P03 5 P04 250

P02 -15 P03 5 P04 250
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8.7 Cycles SL, groupe Il (sauf TNC 410)

8.7 Cycles SL, groupe Il
(sauf TNC 410)

Principes de base

Les cycles SL vous permettent de composer des contours complexes
pouvant comporter jusqu'a 12 contours partiels (poches ou flots). Vous
introduisez les différents contours partiels sous forme de sous-
programmes. A partir de la liste des contours partiels (numéros de
sous-programmes) que vous introduisez dans le cycle 637 CONTOUR,
la TNC calcule le contour en entier.

I:ﬂg_—, LLa mémoire réservée a un cycle SL (tous les sous-
programmes de contour) est limitée a 48 Ko. Le nombre
d'éléments de contour possibles dépend du type de
contour (contour interne/externe) ainsi gue du nombre de
contours partiels; il peut comporter par exemple environ
256 séquences linéaires.

Caractéristiques des sous-programmes

Les conversions de coordonnées sont autorisées. Si celles-ci sont
programmeées a l'intérieur des contours partiels, elles agissent
également dans les sous-programmes suivants; elles n'ont
toutefois pas besoin d'étre désactivées apres |'appel du cycle

La TNC ignore les avances F et fonctions auxiliaires M

La TNC reconnait s'il s'agit d'une poche lorsque vous parcourez
I'intérieur du contour. Par exemple, description du contour dans le
sens horaire avec correction de rayon G42

La TNC reconnait s'il s'agit d'un flot lorsque vous parcourez
I'extérieur d'un contour. Par exemple, description du contour dans
le sens horaire avec correction de rayon G41

Les sous-programmes ne doivent pas contenir de coordonnées
dans I'axe de broche

Définissez le plan d'usinage dans la premiéere séquence de
coordonnées du sous-programme. Les axes auxiliaires U,V,W sont
autorisés

Caractéristiques des cycles d'usinage

Avant chaque cycle, la TNC positionne I'outil automatiquement a la
distance d'approche

A chaque niveau de profondeur, le fraisage est réalisé sans
relévement de |'outil; les flots sont contournés latéralement

Le rayon des ,angles internes” est programmable — I'outil ne se
bloque pas, permettant ainsi d'éviter les traces de dégagement de
I'outil (ceci est valable pour la trajectoire externe lors de |'évidement
et de la finition latérale)

Lors de la finition latérale, la TNC aborde le contour en suivant une
trajectoire circulaire tangentielle

Lors de la finition en profondeur, la TNC déplace également I'outil en
suivant une trajectoire circulaire tangentielle a la piéce (par ex.: Axe
de broche Z: Trajectoire circulaire dans le plan Z/X)
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Exemple: Schéma: Travail avec les cycles SL

%SL2

N120
N130

N160
N170

N180
N190

N220
N230

N260
N270

N500
N510

N550
N560

N600

G71 *

G37 ... *
G120... *

G121 ... *
G79 *

G122 ... *
G79 *

G123 ... *
G79 *

G124 ... *
G79 *

GO0 G40 Z+250 M2 *
G98 L1 *

G98 LO *
G98 L2 *

G98 LO *

N99999 %SL2 G71 *
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La TNC usine le contour en continu, en avalant ou en opposition

A l'aide de PM7420, vous définissez I'endroit ou la TNC
doit positionner I'outil a la fin des cycles G121 a 124.

Introduisez les cotes d'usinage telles que la profondeur de fraisage,
les surépaisseurs et la distance d'approche sous formes de
DONNEES DU CONTOUR dans le cycle G120.

Sommaire des cycles SL

Cycle Softkey
G37 CONTOUR (impératif) ex

LBL 1...N
G120 DONNEES DU CONTOUR (impératif) [Fr -

COI?'PDUE
G121 PRE-PERCAGE (utilisation facultative) 121
G122 EVIDEMENT (impératif) 122
G123 FINITION EN PROFONDEUR (utilisation 3
facultative) @
G124 FINITION LATERALE (utilisation facultative) 124

(A

Cycles étendus:

Cycle Softkey
G125 TRACE DE CONTOUR 125
IR
G127 CORPS D'UN CYLINDRE 1z
=7
G128 CORPS D'UN CYLINDRE, rainurage 178
=7

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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8.7 Cycles SL, groupe Il (sauf TNC 410)

CONTOUR (cycle G37)

Dans le cycle G37 CONTOUR, listez tous les sous-programmes qui
doivent étre superposés pour former un contour entier.

&

37
LBL 1...M

Remarques avant que vous ne programmiez

Le cycle G37 est actif avec DEF, c'est-a-dire qu'il est actif
dés qu'il a été défini dans le programme.

Vous pouvez lister jusqu'a 12 sous-programmes (contours
partiels) dans le cycle G37.

Numéros de label pour contour: Introduire tous les
numéros de label des différents sous-programmes
qui doivent étre superposés pour former un contour.
Valider chaque numéro avec la touche ENT et achever
I'introduction avec la touche FIN.

Contours superposés

Afin de former un nouveau contour, vous pouvez superposer poches
et flots. De cette maniere, vous pouvez agrandir la surface d'une
poche par superposition d'une autre poche ou réduire un flot.

Sous-programmes Poches superposées

&

Les exemples de programmation suivants correspondent
a des sous-programmes de contour appelés par le cycle
G637 CONTOUR dans un programme principal.

Les poches A et B sont superposées.
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Exemple: Séquences CN

N120 G37 P01 1

P02 5

P03 7 P04 8 *

8 Programmation: Cycles @



La TNC calcule les points d'intersection S1 et S2; il n‘ont pas besoin
d'étre reprogrammes.

Les poches sont programmées comme des cercles entiers.

Sous-programme 1: Poche A

Sous-programme 2: Poche B

8.7 Cycles ﬁgroupe Il (sauf TNC 410)

Surface ,composée”

Les deux surfaces partielles A et B, y compris leur surface commune

de recouvrement, doivent étre usinées:

W Les surfaces A et B doivent étre des poches.

% La premiére poche (dans le cycle G37) doit débuter a I'extérieur de la
seconde.

Surface A:

Surface B:

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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8.7 Cycles %groupe Il (sauf TNC 410)

Surface , différentielle”
La surface A doit étre usinée sans la partie recouverte par B:

™ La surface A doit étre une poche et la surface B, un flot.
= A doit débuter a I'extérieur de B.

Surface A:

Surface B:

Surface , d'intersection”

La surface commune de recouvrement de A et de B doit étre usinée.
Les surfaces avec simple recouvrement doivent rester non usinées.
W A et B doivent étre des poches.

W A doit débuter a I'intérieur de B.

[%2) (%)
c c
= =
@ [
o o
@ @
w =

N

70
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DONNEES DU CONTOUR (cycle G120)

Dans le cycle G120, introduisez les données d'usinage destinées aux
sous-programmes avec contours partiels.

o=y

128
DONNEES
CONTOUR

Remarques avant que vous ne programmiez

Le cycle G120 est actif avec DEF, c'est-a-dire que G120 est
actif dés qu'il a été défini dans le programme d’usinage.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de l'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle en question.

Les données d'usinage indiguées dans le cycle G120 sont
valables pour les cycles G121 a G124.

Si vous utilisez des cycles SL dans les programmes avec
parameétres Q, vous ne devez pas utiliser les parametres
Q1 a Q19 comme parametres de programme.

Profondeur de fraisage Q1 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piece et le fond de la
poche.

Facteur de recouvrement: Q2 x rayon d'outil donne la
passe latérale k.

Surépaisseur finition latérale Q3 (en
incrémental): Surépaisseur de finition dans plan
d'usinage.

Surép. finition en profondeur Q4 (enincrémental):
Surépaisseur de finition pour la profondeur.

Coordonnée surface piéce Q5 (en absolu):
Coordonnée absolue de la surface de la piéce

Distance d'approche Q6 (en incrémental): Distance
entre la surface frontale de I'outil et la surface de la
piéce

Hauteur de sécurité Q7 (en absolu): Hauteur en
valeur absolue a I'intérieur de laquelle aucune
collision ne peut se produire avec la piéce (pour
positionnement intermédiaire et retrait en fin de
cycle)

Rayon interne d'arrondi Q8: Rayon d'arrondi aux
.angles” internes; la valeur introduite se réfere a la
trajectoire du centre de I'outil

Sens de rotation? Sens horaire = -1 Q9: Sens de
I'usinage pour les poches

Sens horaire (Q9 = -1: Usinage en opposition pour
poche et ilot)

Sens anti-horaire (Q9 = +1: Usinage en avalant pour
poche et ilot)

Vous pouvez vérifier les parametres d'usinage lors d'une interruption
du programme et, si nécessaire, les remplacer.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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8.7 Cycles SL, groupe Il (sauf TNC 410)
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Exemple: Séquence CN

N57 G120 Q1=-20 Q2=1 Q3=+0,2 Q4=+0,1 Q5=+30

Q6=+2 Q7=+80 Q8=0,5 Q9=+1 *
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8.7 Cycles SL, groupe Il (sauf TNC 410)

PRE-PERCAGE (cycle G121)

@ Pour le calcul des points de plongée, la TNC ne tient pas
compte d'une valeur Delta DR programmée dans la
séquence T.

Aux endroits resserrés, il se peut que la TNC ne puisse
effectuer un pré-percage avec un outil plus gros que I'outil
d'ébauche.

Déroulement du cycle

Dito cycle G83 Percage profond, cf. , Cycles de percage, taraudage et
fraisage de filets”, page 183.

Applications

Pour les points de plongée, le cycle G121 PRE-PERCAGE tient compte
de la surépaisseur de finition latérale, de la surépaisseur de finition en
profondeur, et du rayon de I'outil d'évidement. Les points de plongée
sont aussi points initiaux pour I'évidement.

Profondeur de passe Q10 (en incrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe (signe ,—" avec
sens d'usinage négatif)

12

e
&!‘1\

Avance plongée en profondeur Q11: Avance de
percage en mm/min.

Numéro outil d'évidement Q13: Numéro de I'outil
d'évidement

272
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Exemple: Séquences CN

N58 G121 Q10=+5 Q11=100 Q13=1 *
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EVIDEMENT (cycle G122)

1 La TNC positionne I'outil au-dessus du point de plongée. La
surépaisseur latérale de finition est alors prise en compte

2 Lorsde lapremiere profondeur de passe, I'outil fraise le contour de
I'intérieur vers |'extérieur, suivant I'avance de fraisage Q12

3 Les contours d'ilots (ici: C/D) sont fraisés librement en se
rapprochant du contour des poches (ici: A/B)

4 Pour terminer, la TNC parcourt le contour des poches et rétracte
I'outil & la hauteur de sécurité
@ Remarques avant que vous ne programmiez

Si nécessaire, utiliser une fraise a denture frontale (DIN
844) ou pré-percer avec le cycle G121.

122 Profondeur de passe Q10 (en incrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe

Avance plongée en profondeur Q11: Avance de
plongée en mm/min.

Avance évidement Q12: Avance de fraisage en mm/
min.

Numéro outil pré-évidement Q18: Numéro de I'outil
avec lequel la TNC vient d'effectuer le pré-
évidemment. S'il n'y a pas eu de pré-évidement, ,,0"
a été programmé; si vous introduisez ici un numéro,
la TNC n'évidera que la partie qui n'a pas pu étre
évidée avec I'outil de pré-évidemment.

Si la zone a évider en second lieu ne peut étre
abordée latéralement, la TNC effectue une plongée
pendulaire; A cet effet, vous devez définir la longueur
de dent LCUTS et I'angle max. de plongée ANGLE de
I'outil & I'intérieur du tableau d'outils TOOL.T (cf.
,Données d'outils”, page 99). Si nécessaire, la TNC
délivrera un message d'erreur

Avance pendulaire Q19: Avance pendulaire en mm/
min.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Exemple: Séquence CN

N57 G120 Q10=+5 Q11=100 Q12=350 Q18-=1
Q19=150 *

8.7 Cycles SL, groupe Il (sauf TNC 410)
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8.7 Cycles SL, groupe Il (sauf TNC 410)

FINITION EN PROFONDEUR (cycle G123)

@ La TNC détermine automatiquement le point initial pour la
finition. Celui-ci dépend des relations d'emplacement a
|'intérieur de la poche.

La TNC déplace I'outil en douceur (cercle tangentiel vertical) vers la

surface a usiner. L'outil fraise ensuite ce qui reste aprés I'évidement,

soit la valeur de la surépaisseur de finition.

Avance plongée en profondeur Q11: Vitesse de
) déplacement de I'outil lors de la plongée

123

Avance évidement Q12: Avance de fraisage
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Exemple: Séquence CN

N60 G123 Q11=100 Q12=350 *
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FINITION LATERALE (cycle G124)

La TNC déplace I'outil sur une trajectoire circulaire tangentielle aux
contours partiels. La finition de chaque contour sera effectuée
séparément.

@ Remarques avant que vous ne programmiez

La somme de la surépaisseur latérale de finition (Q14) et
du rayon de |'outil d’évidement doit étre inférieure a la
somme de la surépaisseur latérale de finition (Q3,cycle
G120) et du rayon de |'outil d'évidement.

Si vous exécutez le cycle G124 sans avoir évidé
précédemment avec le cycle 6122, le calcul indiqué plus
haut reste valable; le rayon de I'outil d'évidement a alors la
valeur ,,0”.

La TNC détermine automatiquement le point initial pour la
finition. Celui-ci dépend des relations d'emplacement a
I'intérieur de la poche.

124 Sens de rotation? Sens horaire = -1 Q9:
Sens de |'usinage:

+1: Rotation sens anti-horaire

-1:Rotation sens horaire

Profondeur de passe Q10 (en incrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe

Avance plongée en profondeur Q11: Avance de
plongée

Avance évidement Q12: Avance de fraisage
Surépaisseur finition latérale Q14 (en
incrémental): Surépaisseur pour finition répétée; le

dernier résidu de finition est évidé si vous avez
programmé Q14 =0

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Exemple: Séquence CN

N61 G124 Q9=+1 Q10=+5 Q11=100 Q12=350
Ql4=+0 *

8.7 Cycles SL, groupe Il (sauf TNC 410)
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8.7 Cycles SL, groupe Il (sauf TNC 410)

TRACE DE CONTOUR (cycle G125)

En liaison avec le cycle G37 CONTOUR, ce cycle permet d'usiner des
contours ,ouverts”: Le début et la fin du contour ne coincident pas.

Le cycle G125 TRACE DE CONTOUR présente des avantages
considérables par rapport a I'usinage d'un contour ouvert a l'aide de
séquences de positionnement:

La TNC contréle I'usinage au niveau des contres dépouilles et
endommagements du contour. Vérification du contour avec le
graphisme de test

Sile rayon d'outil est trop grand, il convient éventuellement d'usiner
une nouvelle fois le contour aux angles internes

L'usinage est réalisé en continu, en avalant ou en opposition. Le
mode de fraisage est conservé méme si les contours sont inversés
en image miroir

Sur plusieurs passes, la TNC peut déplacer I'outil dans un sens ou
dans l'autre: La durée d'usinage s'en trouve ainsi réduite

Vous pouvez introduire des surépaisseurs afin de réaliser I'ébauche
et la finition en plusieurs passes

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Le signe du paramétre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

La TNC ne prend en compte que le premier label du cycle
G37 CONTOUR.

La mémoire réservée a un cycle SL est limitée. Ainsi, par
exemple, vous pouvez programmer jusqu'a 128
séquences linéaires.

Le cycle G120 DONNEES DU CONTOUR n'est pas
nécessaire.

Les positions incrémentales programmées directement
apres le cycle G125 se réferent a la position de I'outil en fin
de cycle

@ Danger de collision!
Pour éviter toutes collisions:

Ne pas programmer de positions incrémentales
directement apres le cycle G125 car celles-ci se réferent
a la position de I'outil en fin de cycle

Sur tous les axes principaux, aborder une position
(absolue) définie car la position de I'outil en fin de cycle
ne coincide pas avec la position en début de cycle.
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12 Profondeur de fraisage Q1 (en incrémental): Exemple: Séquence CN

Ve 8z Distance entre la surface de la piéce et le fond du

contour N62 G125 Q1=-20 Q3=+0 Q5=+0 Q7=+50 Q10=+5
Q11=100 Q12=350 Q15=+1 *

Surépaisseur finition latérale Q3 (en
incrémental): Surépaisseur de finition dans le plan
d'usinage

Coordonnée surface piéce Q5 (en absolu):
Coordonnée absolue de la surface de la piece par
rapport au point zéro piece

Hauteur de sécurité Q7 (en absolu): Hauteur en
valeur absolue a I'intérieur de laquelle aucune
collision ne peut se produire entre I'outil et la piece;
position de retrait de I'outil en fin de cycle

Profondeur de passe Q10 (en incrémental): Distance
parcourue par |'outil en une passe

Avance plongée en profondeur Q11: Avance lors des
déplacements dans I'axe de broche

Avance fraisage Q12: Avance lors des déplacements
dans le plan d'usinage

Mode fraisage? En opposition = -1 Q15:
Fraisage en avalant: Introduire = +1

Fraisage en opposition: Introduire = -1
Alternativement, fraisage en avalant et en opposition
sur plusieurs passes: Introduire = 0

8.7 Cycles SL, groupe Il (sauf TNC 410)
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8.7 Cycles SL, groupe Il (sauf TNC 410)

CORPS D'UN CYLINDRE (cycle G127)

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

Ce cycle vous permet de transposer le déroulé d'un contour sur le
corps d'un cylindre. Utilisez le cycle G128, si vous désirez fraiser des
rainures de guidage sur le cylindre.

Vous décrivez le contour dans un sous-programme que vous
définissez avec le cycle G37 (CONTOUR).

Le sous-programme contient les coordonnées d'un axe angulaire (ex.
axe C) et de I'axe dont la trajectoire lui est parallele (ex. axe de broche).
Les fonctions de contournage disponibles sont G1, G11, G24, G25 et
G2/G3/G12/G13 avec R.

Vous pouvez introduire soit en degrés, soit en mm (inch) les données
dans I'axe angulaire (lors de la définition du cycle).

1 La TNC positionne I'outil au-dessus du point de plongée. La
surépaisseur latérale de finition est alors prise en compte

2 Lors de la premiére profondeur de passe, |'outil fraise le contour
suivant l'avance de fraisage Q12, le long du contour programmé

3 Alafin du contour, la TNC déplace I'outil a la distance d'approche
et le replace au point de plongée

4 |esphases 1 a 3 sontrépétées jusqu'a ce que la profondeur de
fraisage programmeée Q1 soit atteinte

5 Pour terminer, |'outil retourne a la distance d'approche

I% Remarques avant que vous ne programmiez

La mémoire réservée a un cycle SL est limitée. Ainsi, par
exemple, vous pouvez programmer jusqu'a 256
séquences linéaires.

Le signe du paramétre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

|l convient d'utiliser une fraise a denture frontale (DIN
844).

Le cylindre doit avoir été serré au centre du plateau
circulaire.

L'axe de broche doit étre perpendiculaire a I'axe du plateau
circulaire. Dans le cas contraire, la TNC délivre un
message d'erreur.

Vous ne pouvez pas exécuter ce cycle avec inclinaison du
plan d’usinage.

La TNC vérifie que la trajectoire corrigée et non-corrigée
de I'outil soit bien située dans la zone d'affichage de I'axe
rotatif (définie dans le parameétre-machine 810.x.). Si la
TNC affiche le message d'erreur , Erreur de
programmation du contour”, initialiser si nécessaire
PM810.x = 0.
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127

Profondeur de fraisage Q1 (en incrémental):
Distance entre le corps du cylindre et le fond du
contour

Surépaisseur finition latérale Q3 (en
incrémental): Surépaisseur de finition dans le plan du
déroulé du corps du cylindre; la surépaisseur est
active dans le sens de la correction de rayon

Distance d'approche Q6 (en incrémental): Distance
entre la surface frontale de I'outil et le pourtour du
cylindre

Profondeur de passe Q10 (en incrémental): Distance
parcourue par |'outil en une passe

Avance plongée en profondeur Q11: Avance lors des
déplacements dans I'axe de broche

Avance fraisage Q12: Avance lors des déplacements
dans le plan d'usinage

Rayon du cylindre Q16: Rayon du cylindre sur lequel
doit étre usiné le contour

Unité mesure? Degré =0 MM/INCH=1 Q17: Programmer
en degrés ou en mm (inch) les coordonnées de |'axe
rotatif dans le sous-programme

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Exemple: Séquence CN

N63 G127 Q1=-8 Q3=+0 Q6=+0 Q10=+3 Q11=100

Q12=350 Q16=25 Q17=0 *

8.7 Cycles SL, groupe Il (sauf TNC 410)
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8.7 Cycles SL, groupe Il (sauf TNC 410)

CORPS D'UN CYLINDRE Rainurage (cycle G128)

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

Ce cycle vous permet de transposer le déroulé d'un contour sur le
pourtour d'un cylindre. Contrairement au cycle G127, la TNC met en
place I'outil avec ce cycle de maniere a ce que, avec correction de
rayon active, les parois soient toujours paralléles entre elles.
Programmez la trajectoire centrale du contour.

1 La TNC positionne I'outil au-dessus du point de plongée

2 Lors de la premiére profondeur de passe, I'outil fraise le contour
suivant I'avance de fraisage Q12, le long de la paroi de la rainure;
la surépaisseur latérale de finition est prise en compte

3 Alafin du contour, la TNC décale I'outil sur la paroi opposée et le
déplace a nouveau au point de plongée

4 Les phases 2 et 3 sont répétées jusqu'a ce que la profondeur de
fraisage programmeée Q1 soit atteinte

5 Pour terminer, I'outil retourne a la distance d'approche

% Remarques avant que vous ne programmiez

La mémoire réservée a un cycle SL est limitée. Ainsi, par
exemple, vous pouvez programmer jusqu'a 256 séguences
linéaires.

Le signe du paramétre de cycle Profondeur détermine le
sens de l'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

|l convient d'utiliser une fraise a denture frontale (DIN 844).

Le cylindre doit avoir été serré au centre du plateau
circulaire.

L'axe de broche doit étre perpendiculaire a |'axe du plateau
circulaire. Dans le cas contraire, la TNC délivre un message
d'erreur.

Vous ne pouvez pas exécuter ce cycle avec inclinaison du
plan d’usinage.

La TNC vérifie que la trajectoire corrigée et non-corrigée de
I'outil est bien située dans la zone d'affichage de I'axe
rotatif (définie dans le parameétre-machine 810.x.). Sila TNC
affiche le message d'erreur , Erreur de programmation du
contour”, initialiser si nécessaire PM810.x = 0.

128 Profondeur de fraisage Q7 (en incrémental):
@E'E Distance entre le corps du cylindre et le fond du
contour

Surépaisseur finition latérale Q3 (en
incrémental): Surépaisseur de finition dans le plan du
déroulé du corps du cylindre; la surépaisseur est
active dans le sens de la correction de rayon

280
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Exemple: Séquence CN

oV

N63 G128 Q1=-8 Q3=+0 Q6=+0 Q10=+3 Q11=100
Q12=350 Q16=25 Q17=0 Q20=12 *
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Distance d'approche Q6 (en incrémental): Distance
entre la surface frontale de I'outil et le pourtour du
cylindre

Profondeur de passe Q10 (en incrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe

Avance plongée en profondeur Q11: Avance lors des
déplacements dans |'axe de broche

Avance fraisage Q12: Avance lors des déplacements
dans le plan d'usinage

Rayon du cylindre Q16: Rayon du cylindre sur lequel
doit étre usiné le contour

Unité mesure? Degré =0 MM/INCH=1 Q17: Programmer
en degrés ou en mm (inch) les coordonnées de I'axe
rotatif dans le sous-programme

Largeur rainure Q20: Largeur de la rainure a réaliser

8.7 Cycles SL, groupe Il (sauf TNC 410)
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8.7 Cycles SL, groupe Il (sauf TNC 410)

Définition de la piece brute

Définition d'outil pour le foret

Définition de I'outil d'ébauche/de finition
Appel d'outil pour le foret

Dégager I'outil

Définir les sous-programmes de contour
Définir les paramétres généraux pour I'usinage

Définition du cycle de pré-percage

Appel du cycle de pré-percage
Changement d'outil

Appel de I'outil d'ébauche/de finition
Définition du cycle d'évidement

Appel du cycle Evidement

Définition du cycle Finition en profondeur
Appel du cycle Finition en profondeur
Définition du cycle Finition latérale
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Appel du cycle Finition latérale
Dégager I'outil, fin du programme
Sous-programme de contour 1: Poche a gauche

Sous-programme de contour 2: Poche a droite

Sous-programme de contour 3: llot carré & gauche

Sous-programme de contour 4: llot triangulaire & droite

8.7 Cycles %groupe Il (sauf TNC 410)
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8.7 Cycles %groupe Il (sauf TNC 410)

-< |

100
95
80 1=
20
15
| | { X
L 50 100

Définition de la piece brute

Définition de I'outil

Appel d'outil

Dégager I'outil

Définir le sous-programme de contour

Définir les paramétres généraux pour I'usinage

Appel de cycle
Dégager I'outil, fin du programme
Sous-programme de contour

N
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N200 G98 LO *
N999999 %C25 G71 *

8.7 Cycles SL, groupe Il (sauf TNC 410)
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8.7 Cycles %groupe Il (sauf TNC 410)

Remarque:

m Cylindre bridé au centre du plateau circulaire

W Le point de référence est situé au centre du
plateau circulaire

60

20

30 50 157

Définition de I'outil

Appel de I'outil, axe d'outil Y

Dégager I'outil

Définir le sous-programme de contour

Définir les paramétres généraux pour I'usinage

Pré-positionner le plateau circulaire

Appel de cycle

Dégager I'outil, fin du programme

Sous-programme de contour

Données d'introduction dans |'axe rotatif en degrés;

Cotes du plan converties de mm en degrés (157 mm = 360°)

N
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8.7 Cycles %groupe Il (sauf TNC 410)
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a ligne

ligne

usinage

8.8 Cycles d’

8.8 Cycles d'usinage ligne a ligne

Sommaire

La TNC dispose de trois cycles destinés a I'usinage de surfaces ayant

les propriétés suivantes:

nées de la digitalisation ou d'un systéme CAO/DAO

planes et rectangulaires

planes et obliques

tous types de surfaces inclinées
gauchies

Cycle

Softkey

G60 EXECUTION DE DONNEES DIGITALISEES
pour usinage ligne a ligne en plusieurs passes

6@
MILL
PMT-DAT

G230 LIGNE A LIGNE
pour surfaces planes et rectangulaires

238 ?

G231 SURFACE REGULIERE
pour surfaces obliques, inclinées ou gauchies

e,
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EXECUTION DE DONNEES DIGITALISEES

(cycle G60, TNC 410)

1 Partant de la position actuelle dans |'axe de broche, la TNC
positionne I'outil en avance rapide a la distance d'approche, au-
dessus du point MAX programmeé dans le cycle

2 Puisla TNC déplace I'outil en avance rapide dans le plan d'usinage
jusqu'au point MIN programmé dans le cycle

3 A partir de I3, I'outil se déplace suivant I'avance de plongée en
profondeur jusqu'au premier point du contour

4 Ensuite, la TNC exécute avec 'avance de fraisage tous les points
mémorisés dans le fichier de données digitalisées; entre-temps et
si nécessaire, la TNC se déplace a la distance d'approche pour
passer outre les zones non usinées

5 Pourterminer, la TNC rétracte I'outil en avance rapide a la distance

=y

d'approche

Remarques avant que vous ne programmiez

A l'aide du cycle G60, vous pouvez exécuter les données
de la digitalisation et les fichiers PNT.

Si vous exécutez des fichiers PNT ne comportant pas de
coordonnée de |'axe de broche, la profondeur de fraisage
correspond au point MIN programmé sur I'axe de broche.

6l

]
MILL
PNT-DRT

Nom fichier données digitalisées: Introduire le nom
du fichier ou sont mémorisées les données

digitalisées; si le fichier n'est pas dans le répertoire
actuel, introduire le chemin d'accés complet. Si vous
désirez exécuter un tableau de points, indiquez
également le type de fichier .PNT

Zone point MIN: Point min. (coordonnée X, Y et Z) de
la zone dans laquelle doit s'effectuer le fraisage

Zone point MAX: Point max. (coordonnée X, Y et Z) de
la zone dans laquelle doit s'effectuer le fraisage

Distance d'approche 7 (en incrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piéce lors
de déplacements en rapide

Profondeur de passe ? (en incrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe

Avance plongée en profondeur =: Vitesse de

déplacement de I'outil lors de la plongée, en mm/min.

Avance fraisage 4: Vitesse de déplacement de I'outil
lors du fraisage, en mm/min.

Fonction auxiliaire M: Option permettant
d'introduire une fonction auxiliaire, par ex. M13

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

a ligne

Y

MAX

ligne

=
||
~7
usinage

8.8 Cycles d'

yd |

®
<Y

Exemple: Séquence CN

N64 G60 POl BSP.I P02 X+0 P03 Y+0
P04 Z-20 P05 X+100 P06 Y+100 P07 Z+0
P08 2 P09 +5 P10 100 P11 350
P12 M13 *

” @



a ligne

ligne

usinage

8.8 Cycles d’

LIGNE A LIGNE (cycle G230)

1

En partant de la position actuelle, la TNC positionne I'outil en
avance rapide dans le plan d'usinage au point initial 1; la TNC
décale I'outil de la valeur du rayon d'outil vers la gauche et vers le
haut

L'outil se déplace ensuite en avance rapide dans I'axe de broche a
la distance d'approche, puis, suivant I'avance de plongée en
profondeur, jusqu'a la position initiale programmeée dans I'axe de
broche

L'outil se déplace ensuite suivant |'avance de fraisage
programmeée jusqu'au point final Z; la TNC calcule le point final a
partir du point initial et de la longueur programmeés et du rayon
d'outil

La TNC décale I'outil avec avance de fraisage, transversalement
sur le point initial de la ligne suivante; la TNC calcule le décalage a
partir de la largeur programmeée et du nombre de coupes

L'outil retourne ensuite dans le sens négatif du 1er axe
L'usinage ligne a ligne est répété jusqu'a ce que la surface
programmeée soit entierement usinée

Pour terminer, la TNC rétracte I'outil en avance rapide a la distance
d'approche

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Partant de la position actuelle, la TNC positionne tout
d'abord I'outil dans le plan d'usinage, puis dans |I'axe de
broche au point initial.

Pré-positionner |'outil de maniere a éviter toute collision
avec la piece ou les matériels de serrage.
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70 o Point initial ler axe Q225 (enabsolu): Coordonnée
1§ du point Min de la surface a usiner ligne a ligne dans Y ‘

I'axe principal du plan d'usinage IO0E > Q207
Point initial 2éme axe Q226 (en absolu):

Coordonnée du point Min de la surface a usiner ligne A
a ligne dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage | €t——-

a ligne

Point initial 3éme axe Q227 (en absolu): Hauteur
dans I'axe de broche alaquelle sera effectué I'usinage
ligne a ligne

Q219

|

.

v

|

|
o)
igne

»>-
9]
[N}
o
©

ler coté Q218 (en incrémental): Longueur de la A
surface a usiner ligne a ligne dans I'axe principal du Q226 >
plan d'usinage (se référe au point initial du 1er axe) E\

usinage

—

2éme coté Q219 (en incrémental): Longueur de la
surface a usiner ligne a ligne dans |'axe auxiliaire du Q225
plan d'usinage (se réfere au point initial du 2éme axe)

Nombre de coupes Q240: Nombre de lignes sur
lesquelles la TNC doit déplacer I'outil dans la largeur

i

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de Q206
déplacement de I'outil allant de la distance 7 A

d'approche a la profondeur de fraisage, en mm/min.

X
8.8 Cycles d'

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de

I'outil lor frai n mm/min. Q200
outil lors du fraisage, e /mi Qo7

Avance transversale Q209: Vitesse de I'outil lors de
son déplacement a la ligne suivante, en mm/min.; si
vous vous déplacez obliguement dans la matiere,
programmez Q209 inférieur a Q207; si vous vous
déplacez obliguement dans le vide, Q209 peut étre
supérieur a Q207 R\

=Y

Distance d'approche Q200 (en incrémental): entre la
pointe de I'outil et la profondeur de fraisage pour le
positionnement en début et en fin de cycle

Exemple: Séquence CN

N71 G230 Q225=+10 Q226=+12 Q227=+2,5
Q218=150 Q219=75 Q240=25 Q206=150
Q207=500 Q209=200 Q200=2 *
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a ligne

ligne

usinage

8.8 Cycles d’

SURFACE REGULIERE (cycle G231)

1

2

En partant de la position actuelle et en suivant une trajectoire
linéaire 3D, la TNC positionne I'outil au point initial

L'outil se déplace ensuite suivant I'avance de fraisage
programmeée jusqu'au point final

A cet endroit, la TNC déplace I'outil en avance rapide, de la valeur
du rayon d'outil dans le sens positif de I'axe de broche, puis le
rétracte au point initial

Au point initial 1, la TNC déplace a nouveau I'outil a la derniere
valeur Z abordée

La TNC décale ensuite I'outil sur les trois axes, du point 1 en
direction du point 4 en direction de la ligne suivante

La TNC déplace ensuite I'outil jusqu'a au point final sur cette ligne.
La TNC calcule le point final a partir du point 2 et d'un décalage en
direction du point

L'usinage ligne a ligne est répété jusqu'a ce que la surface
programmeée soit entierement usinée

Pour terminer, la TNC positionne I'outil de la valeur de son diameétre,
au-dessus du point programmé le plus élevé dans I'axe de broche

Sens de coupe

Le point initial, de méme que le sens du fraisage peuvent étre
sélectionnés librement dans la mesure ou la TNC exécute
systématiquement les différentes coupes en allant du point 7 au point

et effectue une trajectoire globale du point 1/ 2 au point 2 / 4. Vous

pouvez programmer le point 1 a chaque angle de la surface a usiner.

Vous pouvez optimiser la qualité de surface en utilisant des fraises
deux tailles:

Coupe en poussant (coordonnée dans I'axe de broche du point
supérieure a la coordonnée dans |'axe de broche du point 2) pour
surfaces a faible pente.

Coupe en tirant (coordonnée dans |'axe de broche du point
inférieure a la coordonnée dans |'axe de broche du point 2) pour
surfaces a forte pente.

Pour les surfaces gauchies, programmer le déplacement principal
(du point 1 au point 2) dans le sens de la pente la plus forte

Vous pouvez optimiser la qualité de surface en utilisant des fraises a
crayon:

Pour les surfaces gauchies, programmer le déplacement principal
(du point 1 au point 2) perpendiculairement au sens de la pente la
plus forte

%. Remarques avant que vous ne programmiez

En partant de la position actuelle et en suivant une
trajectoire 3D, la TNC positionne I'outil au point initial 7. Pré-
positionner I'outil de maniére a éviter toute collision avec la
piece ou les matériels de serrage.

La TNC déplace I'outil avec correction de rayon G40 entre
les positions programmées.

Si nécessaire, utiliser une fraise a denture frontale (DIN 844).
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731 Point initial ler axe Q225 (en absolu): Coordonnée
L du point initial de la surface a usiner ligne a ligne dans
I'axe principal du plan d'usinage Z A

Point initial 2éme axe Q226 (en absolu):
Coordonnée du point initial de la surface a usiner ligne
a ligne dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage

a ligne

Q236

Point initial 3éme axe Q227 (en absolu):
Coordonnée du point initial de la surface a usiner ligne
a ligne dans |'axe de broche

ligne

Q233
Q227

2éme point ler axe Q228 (en absolu): Coordonnée du

point final de la surface a usiner ligne a ligne dans Q230

I'axe principal du plan d'usinage —«»@ =
2éme point 2éme axe Q229 (en absolu): Coordonnée i X

du point final de la surface a usiner ligne a ligne dans
I'axe auxiliaire du plan d'usinage

usinage

Q228 Q231 Q234 Q225

2éme point 3éme axe Q230 (en absolu): Coordonnée
du point final de la surface a usiner ligne a ligne dans Y ‘
I'axe de broche

3éme point ler axe Q231 (enabsolu): Coordonnée du Q235
point 2 dans I'axe principal du plan d'usinage Q232

8.8 Cycles d'

3éme point 2éme axe Q232 (en absolu): Coordonnée
du point 2 dans |'axe auxiliaire du plan d'usinage

3éme point 3éme axe Q233 (en absolu): Coordonnée
du point 2 dans |'axe de broche Q229

Q226

4éme point ler axe Q234 (en absolu): Coordonnée du
point 4 dans I'axe principal du plan d'usinage

4éme point 2éme axe Q235 (en absolu): Coordonnée
du point 4 dans |'axe auxiliaire du plan d'usinage

=<V

4éme point 3éme axe Q236 (en absolu): Coordonnée
du point 4 dans I'axe de broche Exemple: Séquences CN

Nombre de coupes Q240: Nombre de lignes sur

lesquelles la TNC doit déplacer I'outil entre les points N72 G231 Q225=+0 226=+5 Q227=-2
et 4 ou entre les points 2 et 3. Q228=+100 Q229=+15 Q230=+5 Q231=+15

) 0232=+125 Q233=+25 Q234=+15 Q235=+125
Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de Q236=+25 Q240=40 Q207=500 *
I'outil lors du fraisage, en mm/min. La TNC exécute la
premiére coupe en fonction de la moitié de la valeur
programmeée
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a ligne

<
<

igne

100

usinage

©

8.8C

Définition de la piece brute

Définition de I'outil

Appel d'outil

Dégager I'outil

Définition du cycle Usinage ligne a ligne

Pré-positionnement a proximité du point initial
Appel de cycle
Dégager I'outil, fin du programme

N
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8.9 Cycles de conversion de
coordonnées

Sommaire

Gréce aux conversions de coordonnées, la TNC peut usiner a plusieurs
endroits de la piéce un contour déja programmé en faisant varier sa
position et ses dimensions. La TNC dispose des cycles de conversion
de coordonnées suivants:

Cycle Softkey
G53/G54 POINT ZERO 5
Décalage des contours directement dans le ﬁ

programme a partir de tableaux de points zéro

B4

o

G247 INITIALISATION DU POINT DE REFERENCE 247
Initialiser le point de référence pendant I'exécution du ﬂ
programme (sauf TNC 410)

G28 IMAGE MIROIR 2
Inversion des contours @

G73 ROTATION 73
Rotation des contours dans le plan d'usinage

G72 FACTEUR ECHELLE 72
Réduction ou agrandissement des contours

Bl

G80 PLAN D'USINAGE =
Exécution d'opérations d'usinage avec inclinaison )
du systeme de coordonnées pour machines équipées

de tétes pivotantes ou plateaux circulaires (sauf

TNC 410)

Effet des conversions de coordonnées

Début de I'effet: Une conversion de coordonnées devient active des
qu'elle a été définie — et n'a donc pas besoin d'étre appelée. Elle reste
active jusqu'a ce qu'elle soit annulée ou redéfinie.

Annulation d'une conversion de coordonnées:
Redéfinir le cycle avec valeurs du comportement standard, par
exemple, facteur échelle 1,0

Exécuter les fonctions auxiliaires M02, M30 ou la séquence
N999999 %... (dépend du paramétre-machine 7300)

Sélectionner un nouveau programme

Programmer la fonction auxiliaire M142 Informations modales sur
programme

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

8.9 Cycles de conversion de coordonnées
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8.9 Cycles de conversion de coordonnées

Décalage du POINT ZERO (cycle G54)

Grace au décalage du POINT ZERO, vous pouvez répéter des
opérations d'usinage a plusieurs endroits de la piece.

Effet

Aprés la définition du cycle décalage du POINT ZERO, toutes les
coordonnées introduites se réferent au nouveau point zéro. La TNC
affiche le décalage sur chaque axe dans |'affichage d'état
supplémentaire. Il est également possible de programmer des axes
rotatifs.

54 Décalage: Introduire les coordonnées du nouveau

ﬁ point zéro; les valeurs absolues se réferent au point
zéro piece défini par initialisation du point de
référence; les valeurs incrémentales se référent
toujours au dernier point zéro actif — celui-ci peut étre
déja décalé

En complément avec TNC 410:

REF REF: Appuyer sur la softkey REF; le point zéro
programmé se référe alors au point zéro machine.
Dans ce cas, la TNC désigne la premiére séquence du
cycle avec REF
Annulation

Pour annuler le décalage du point zéro, introduire un décalage de point
zéro ayant pour coordonnées X=0, Y=0 et Z=0.

Graphisme (sauf TNC 410)

Si vous programmez une nouvelle piece brute aprés un décalage du
point zéro, vous pouvez décider avec le paramétre-machine 7310 si la
piéce brute doit se référer au nouveau point zéro ou a l'ancien. Pour
|'usinage de plusieurs piéces, ceci a I'avantage de permettre a la TNC
de représenter graphiquement chacune des piéces.

Affichages d'état

Le grand affichage de position se référe au point zéro (décalé) actif

Toutes les coordonnées (positions, points zéro) affichées dans
I'affichage d'état supplémentaire se réferent au point de référence
initialisé manuellement

296

Exemple: Séquences CN

N72 G54 G90 X+25 Y-12,5 Z+100 *

N78 G54 G90 REF X+25 Y-12,5 Z+100 *
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Décalage du POINT ZERO avec tableaux de
points zéro (cycle G53)

@ Les points zéro des tableaux de points zéro peuvent se
référer au point de référence actuel ou au point zéro
machine (dépend du parametre-machine 7475)

Les valeurs de coordonnées des tableaux de points zéro
ne sont actives qu'en valeur absolue.

Sauf TNC 410:

Pour utiliser un tableau de points zéro, vous devez activer
le tableau de points zéro désiré avant le test du
programme ou le déroulement du programme (valable
également pour le graphisme de programmation):

Utilisation

Pour le test du programme, sélectionner le tableau
désiré en mode Test de programme et a partir du
gestionnaire de fichiers: Tableau avec état S

Pour le déroulement du programme, sélectionner le
tableau désiré dans un mode de fonctionnement
Exécution de programme et a partir du gestionnaire
de fichiers: Tableau avec état M

Vous ne pouvez insérer de nouvelles lignes qu'en fin de
tableau
N'utilisez qu'un tableau de points zéro; ceci vous évitera

les confusions lors de |'activation en modes de
fonctionnement de déroulement de programme

Vous utilisez les tableaux de points zéro, par exemple

pour des opérations d'usinage répétitives a diverses positions de la

piece ou

pour une utilisation fréquente du méme décalage de point zéro.

A l'intérieur d'un méme programme, vous pouvez programmer les
points zéro soit directement dans la définition du cycle, soit en les
appelant dans un tableau de points zéro.

=

Annulation

Décalage: Introduire le numéro du point zéro

provenant du tableau de points zéro ou un paramétre
Q; si vous introduisez un parametre Q, la TNC active
le numéro du point zéro inscrit dans ce paramétre Q

Appeler dans le tableau de points zéro un décalage ayant pour
coordonnées X=0; Y=0 etc.

Appeler un décalage ayant pour coordonnées X=0; Y=0 etc.
directement avec la définition du cycle

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

8.9 Cycles de conversion de coordonnées

Exemple: Séquences CN

N72 G53 POl 12 *
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8.9 Cycles de conversion de coordonnées

Editer un tableau de points zéro TNC 410

Sélectionnez le tableau de points zéro en mode Mémorisation/édition
de programme

Appeler le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la
MGT touche PGM MGT , cf. , Gestionnaire de fichiers:
Principes de base”, page 43

Sélectionner un tableau de points zéro disponible:
Déplacez la surbrillance sur n'importe quel tableau de
points zéro et validez avec la touche ENT

Ouvrir un nouveau tableau de points zéro: Introduisez
un nouveau nom de fichier et validez avec la touche
ENT. Appuyez sur la softkey ,,.D" pour ouvrir le
tableau de points zéro

Editer un tableau de points zéro TNC 426, TNC 430

Sélectionnez le tableau de points zéro en mode Mémorisation/édition
de programme

touche PGM MGT , cf. , Gestionnaire de fichiers:
Principes de base”, page 43

Appeler le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la
MGT

Afficher les tableaux de points zéro: Appuyer sur les
softkeys SELECT. TYPE et AFFICHE .D.

Sélectionner le tableau désiré ou introduire un
nouveau nom de fichier

Editer le fichier. La barre de softkeys affiche pour cela
les fonctions suivantes:

Fonction Softkey
Sélectionner le début du tableau n%m
Sélectionner la fin du tableau FIN
Feuilleter vers le haut FRGE
Feuilleter vers le bas PT}GE_
Insérer une ligne (possible seulement en fin de Pr—
tableau) LIGNE
Effacer une ligne —

LIGNE
Prendre en compte une ligne et saut a la ligne o
suivante (sauf TNC 410) TEF)- on
Ajouter nombre de lignes possibles (points zéro) en AIOUTER
fin de tableau A Larn
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Fonction Softkey
Surbrillance une colonne vers la gauche (TNC 410 HoRT
seulement) —
Surbrillance une colonne vers la droite (TNC 410 LORT
seulement) =

Avec la fonction , Prise en compte de position effective”, la
TNC enregistre les positions de |'axe inscrit en en-téte du
tableau, au-dessus du champ de sélection (sauf TNC 410).

Configurer un tableau de points zéro (sauf TNC 410)

Sur la seconde et la troisieme barre de softkeys, vous pouvez woze nanuel [Edjter tableau Points zéro
déterminer pour chaque tableau de points zéro les axes sur lesquels Décalage point zéro?
vous désirez définir des points zéro. En standard, tous les axes sont 0
actifs. Si vous voulez déverrouiller un axe, mettez la softkey d'axe m
concernée sur OFF. La TNC efface alors la colonne correspondante e o o ® ° 0
. s 1 25 ] +@ 258 ]
dans le tableau de points zéro. . o w0 w0 o w0
Si vous ne voulez pas définir de tableau de points zéro pour un axe : ¢ ¢ ° e ’
L X . 4 +27.25 8 +8 0
donné, appuyez dans ce cas sur la touche NO ENT. La TNC inscrit alors s 1250 0 8 s m
un tiret dans la colonne correspondante. 6 +380 -0 - 0 -
7 1208 +0 +8 8 +8
Quitter le tableau de points zéro 8 1700 0 - g -
Dans le gestionnaire de fichiers, afficher un autre type de fichier et o . ; -
sélectionner le fichier désiré. u 0 0 2 s 5
12 +@ +@ +@ *] +a
Afflchages d'état DEBUT FIN PAGE PAGE | uerger | EFFACER | Ligne | PAJOUTER
Si les points zéro du tableau se référent au point zé hi i I i U] e | v | sumenre | & 12T
0] point zero macnine, X A LA FIN

le grand affichage de position se référe au point zéro (décalé) actif

toutes les coordonnées (positions, points zéro) affichées dans
|'affichage d'état supplémentaire se réferent au point zéro machine;
la TNC prend alors en compte le point de référence initialisé
manuellement

Activer un tableau de points zéro pour I'exécution du programme
TNC 410

Avec la TNC 410, vous utilisez la fonction %:TAB dans le programme
CN: pour sélectionner le tableau de points zéro dans lequel la TNC doit
prélever les points zéro:

Fonction permettant d'appeler le programme:
Gt Appuyer sur la touche PGM CALL.

Appuyer sur la softkey TABLEAU PTS ZERO

Introduire le nom du tableau de points zéro, valider
avec la touche END.

Exemple de séquence CN:

N72 %:TAB: "NOM"*
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8.9 Cycles de conversion de coordonnées

Activer un tableau de points zéro pour I'exécution du programme
TNC 426, TNC 430

Avec la TNC 426, TNC 430, vous devez activer manuellement le
tableau de points zéro dans un mode de fonctionnement Exécution de
programme:

Sélectionner le mode Exécution de programme, par
exemple Exécution de programme en continu

Appeler le gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la
E touche PGM MGT; cf. , Gestionnaire de fichiers:
Principes de base”, page 43

Sélectionner un tableau de points zéro disponible:
Déplacez la surbrillance sur n'importe quel tableau de
points zéro et validez avec la touche ENT. La TNC
marque le tableau sélectionné avec M dans le champ
d'état.
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INITIALISATION DU POINT DE REFERENCE
(cycle 247, sauf TNC 410)

Avec le cycle INITIALISATION DU POINT DE REFERENCE, vous
pouvez activer comme nouveau point de référence un point zéro qui a
été défini dans un tableau de points zéro.

Effet

A l'issue d'une définition du cycle INITIALISATION DU POINT DE
REFERENCE, toutes les coordonnées introduites ainsi que tous les
décalages de point zéro (absolus et incrémentaux) se réferent au
nouveau point de référence. Il est permis de procéder a l'initialisation
de points de référence sur les axes rotatifs.

747 Numéro point de référence?: Indiquer le numéro du
j point de référence dans le tableau de points zéro

Annulation

Pour réactiver le dernier point de référence initialisé en mode Manuel,
programmez la fonction auxiliaire M104.

% La TNC n'initialise le point de référence que sur les axes
activés dans le tableau de points zéro. Un axe qui n'existe
pas dans la TNC mais qui est affiché comme colonne dans
le tableau de points zéro génere un message d'erreur.

Le cycle G247 interprete toujours les valeurs mémorisées
dans le tableau de points zéro comme des coordonnées
qui se référent au point zéro machine. Le paramétre-
machine 7475 n'exerce aucune influence.

Si vous utilisez le cycle G247, vous ne pouvez pas rentrer
dans le programme en utilisant la fonction Amorce de
séquence.

Le cycle G247 n'a pas d'effet en mode Test de
programme.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Exemple: Séquence CN

N13 G247 Q339=4 *
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8.9 Cycles de conversion de coordonnées

IMAGE MIROIR (cycle G28)

Dans le plan d'usinage, la TNC peut exécuter une opération d'usinage
en image miroir.

Effet

L'image miroir est active dés qu'elle a été définie dans le programme.
Elle agit aussi en mode Positionnement avec introduction manuelle!
Les axes réfléchis actifs apparaissent dans |'affichage d'état
supplémentaire.

Si vous n'exécutez I'image miroir que d'un seul axe, il y a inversion
du sens de déplacement de I'outil. Ceci n'est pas valable pour les
cycles d'usinage.

Si vous exécutez I'image miroir de deux axes, le sens du
déplacement n’est pas modifié.

Le résultat de I'image miroir dépend de la position du point zéro:
Le point zéro est situé sur le contour devant étre réfléchi: L'élément
est réfléchi directement a partir du point zéro

Le point zéro est situé en dehors du contour devant étre réfléchi:
L'élément est décalé par rapport a I'axe

@ Sivous ne réalisez I'image miroir que pour un axe, le sens
de déplacement est modifié pour les cycles d'usinage de
la série 200. Pour les anciens cycles d'usinage (par
exemple, le cycle 4 FRAISAGE DE POCHE), le sens du
déplacement reste inchangé.
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&>

Annulation

Axe réfléchi?: Introduire les axes devant étre
réfléchis; vous pouvez réfléchir tous les axes —y
compris les axes rotatifs — excepté I'axe de broche et
I'axe auxiliaire correspondant. Vous pouvez
programmer jusqu'a trois axes

Reprogrammer le cycle IMAGE MIROIR en introduisant NO ENT.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Exemple: Séquence CN

N72 G28 X Y *
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ROTATION (cycle G73)

A l'intérieur d'un programme, la TNC peut faire pivoter le systéme de
coordonnées dans le plan d’usinage, autour du point zéro actif.

Effet

La ROTATION est active des qu'elle a été définie dans le programme.
Elle agit aussi en mode Positionnement avec introduction manuelle!
L'angle de rotation actif apparait dans I'affichage d'état
supplémentaire.

Axes de référence pour I'angle de rotation:
Plan X/Y Axe X

Plan Y/Z Axe Y
Plan Z/X Axe Z

@ Remarques avant que vous ne programmiez

La TNC annule une correction de rayon active si I'on définit
le cycle G73. Si nécessaire, reprogrammer la correction de
rayon.

Aprés avoir défini le cycle 673, déplacez les deux axes afin
d'activer la rotation.

3 Rotation: Introduire I'angle de rotation en degrés (°).
@ Plage d'introduction: -360° a +360° (en absolu G90
avant H ou en incrémental G91 avant H)

Annulation
Reprogrammer le cycle ROTATION avec un angle de rotation 0°.
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Exemple: Séquence CN

N72 G73 G90 H+25 *
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FACTEUR ECHELLE (cycle G72)

Al'intérieur d'un programme, la TNC peut agrandir ou réduire certains
contours. Ainsi, par exemple, vous pouvez usiner en tenant compte de
facteurs de retrait ou d'agrandissement.

Effet

Le FACTEUR ECHELLE est actif dés qu'il a été défini dans le
programme. Il agit aussi en mode Positionnement avec introduction
manuelle! Le facteur échelle actif apparait dans |'affichage d'état
supplémentaire.

Le facteur échelle agit
dans le plan d'usinage, ou simultanément sur les trois axes de
coordonnées (dépend du parameétre-machine 7410)
sur 'unité de mesure dans les cycles
sur les axes paraxiaux U,V,W

Condition requise

Avant de procéder a I'agrandissement ou a la réduction, il convient de
décaler le point zéro sur une aréte ou un angle du contour.

Facteur?: Introduire le facteur F; la TNC multiplie
@_) toutes les coordonnées et tous les rayons par F (tel
que décrit au paragraphe , Effet”)

72

Agrandissement: F supérieur a 1 - 99,999 999
Réduction: F inférieur a 1 - 0,000 001

Annulation

Reprogrammer le cycle FACTEUR ECHELLE avec le facteur 1 pour
I'axe concerné.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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8.9 Cycles de conversion de coordonnées

Exemple: Séquences CN

N72 G72 F0,750000 *
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8.9 Cycles de conversion de coordonnées

PLAN D'USINAGE (cycle G80, sauf TNC 410)

% Les fonctions d'inclinaison du plan d'usinage sont
adaptées par le constructeur de la machine ala TNC et a la

machine. Sur certaines tétes pivotantes (plateaux
inclinés), le constructeur de la machine définit siles angles
programmeés dans le cycle doivent étre interprétés par la
TNC comme coordonnées des axes rotatifs ou comme
angles mathématiques d'un plan incliné. Consultez le
manuel de votre machine.

L'inclinaison du plan d'usinage est toujours réalisée autour
du point zéro actif.

iy

Principes de base cf. , Inclinaison du plan d'usinage (sauf
TNC 410)"”, page 26: Lisez entierement ce paragraphe.

Effet

Dans le cycle G80, vous définissez la position du plan d'usinage —
position de I'axe d'outil par rapport au systeme de coordonnées
machine —en introduisant les angles d'inclinaison. Vous pouvez définir
la position du plan d'usinage de deux maniéeres:

Introduire directement la position des axes inclinés

Décrire la position du plan d'usinage en utilisant jusqu'a trois
rotations (angles solides) du systeme de coordonnées machine.
Vous obtenez les angles solides a introduire par une coupe
perpendiculaire a travers le plan d'usinage incliné et en observant la
coupe a partir de I'axe autour duquel vous désirez que l'inclinaison
se fasse. Deux angles solides suffisent pour définir clairement toute
position d'outil dans I'espace.

I:ﬂg_—, Il convient de noter que la position du systeme de
coordonnées incliné et des déplacements dans le
systeme incliné dépendent de la maniére dont vous
décrivez le plan incliné.

Si vous programmez la position du plan d'usinage avec les angles
solides, la TNC calcule pour cela automatiqguement les positions
angulaires nécessaires des axes inclinés et les inscrit dans les
paramétres Q120 (axe A) a Q122 (axe C). Si deux solutions se
présentent, la TNC sélectionne la trajectoire la plus courte — en partant
de la position zéro des axes rotatifs.

La suite chronologique der rotations destinées au calcul de la position
du plan est définie: La TNC fait pivoter tout d'abord |'axe A, puis I'axe
B et enfin, I'axe C.

Le cycle 19 est actif des qu'il a été défini dans le programme. Dés que
vous déplacez un axe dans le systéme incling, la correction de cet axe
est activée. Si la correction doit agir sur tous les axes, vous devez
déplacer tous les axes.

306

Z|

<Y

Z

NG YA
/\‘
\/
28 }’X
/C
PAY

8 Programmation: Cycles



Si vous avez mis sur ACTIF la fonction Exécution de programme
INCLINAISON en mode MANUEL (cf. ,, Inclinaison du plan d'usinage
(sauf TNC 410)", page 26), la valeur angulaire inscrite dans ce menu
est écrasée par le cycle G80 PLAN D'USINAGE.

%% Axe et angle de rotation?: Introduire |'axe rotatif
%) avec son angle de rotation; programmer par softkeys
les axes rotatifs A, Bet C

Si la TNC positionne automatiquement les axes rotatifs, vous devez
encore introduire les parametres suivants:

Avance? F=: Vitesse de déplacement de |'axe rotatif
lors du positionnement automatique

Distance d'approche? (en incrémental): La TNC
positionne la téte pivotante de maniére a ce que la
position dans le prolongement de I'outil ne soit pas
modifiée par rapport a la piéce, tout en tenant compte
de la distance d'approche

Annulation

Pour annuler les angles d'inclinaison, redéfinir le cycle PLAN
D'USINAGE et introduire 0° pour tous les axes rotatifs. Pour terminer,
définir a nouveau le cycle PLAN D'USINAGE et fermer la séquence
sans indiquer d'axe. Vous désactiver la fonction de cette maniére.

Positionner I'axe rotatif

% Le constructeur de la machine définit si le cycle G80 doit
positionner automatiquement le ou les axe(s) rotatif(s) ou
bien si vous devez les pré-positionner dans le programme.
Consultez le manuel de votre machine.

Si le cycle G80 positionne automatiquement les axes rotatifs:

La TNC ne positionne automatiguement que les axes asservis

Dans la définition du cycle, en plus des angles d'inclinaison, vous
devez introduire une distance d'approche et une avance pour le
positionnement des axes inclinés

N'utiliser que des outils pré-réglés (longueur d'outil totale dans la
séquence G99 ou dans le tableau d'outils)

Dans I'opération d'inclinaison, la position de la pointe de |'outil reste
pratiguement inchangée par rapport a la piece

La TNC exécute I'inclinaison suivant la derniére avance
programmeée. L'avance max. pouvant étre atteinte dépend de la
complexité de la téte pivotante (plateau incling)

Si le cycle G80 ne positionne pas automatiquement les axes rotatifs,
positionnez-les, par exemple, avec une séquence GO1 avant la
définition du cycle:

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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8.9 Cycles de conversion de coordonnées

Exemples de séquences CN:

N50 GOO G40 Z+100 *
N60 X+25 Y+10 *

N70 GO1 A+15 F1000 *
N80 G80 A+15 *

N90 GOO G40 Z+80 *
N100 X-7,5 Y-10 *

Affichage de positions dans le systéme incliné

Les positions affichées (NOM et EFF) ainsi que |'affichage du point zéro
dans l'affichage d'état supplémentaire se réferent au systeme de
coordonnées incliné lorsque le cycle G80 a été activé. Directement
apres la définition du cycle, la position affichée ne coincide donc plus
forcément avec les coordonnées de la derniére position programmée
avant le cycle G80.

Surveillance de la zone d’usinage

Dans le systeme incling, la TNC ne contrdle avec les commutateurs de
fin de course que les axes a déplacer. Si nécessaire, la TNC délivre un
message d'erreur.

Positionnement dans le systéeme incliné

Avec la fonction auxiliaire M130, vous pouvez également, dans le
systéme incliné, aborder des positions qui se référent au systeme de
coordonnées non incling, cf. ,,Fonctions auxiliaires pour les indications
de coordonnées”, page 150.

Méme les positionnements qui comportent des séquences linéaires
et qui se référent au systéeme de coordonnées machine (séquences
avec M91 ou M92), peuvent étre exécutés avec inclinaison du plan
d'usinage. Conditions restrictives:

Le positionnement s'effectue sans correction linéaire

Le positionnement s'effectue sans correction de géométrie de la
machine

La correction du rayon d'outil n'est pas autorisée

308

Positionner |'axe rotatif
Définir I'angle pour le calcul de la correction
Activer la correction dans |'axe de broche

Activer la correction dans le plan d'usinage
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Combinaison avec d’autres cycles de conversion de coordonnées

Si I'on désire combiner des cycles de conversion de coordonnées, il
convient de veiller a ce que I'inclinaison du plan d'usinage ait toujours
lieu autour du point zéro actif. Vous pouvez exécuter un décalage du
point zéro avant d'activer le cycle G80: Décalez le , systéeme de
coordonnées machine “.

Si vous décalez le point zéro aprés avoir activé le cycle G80, vous
décalez alors le ,,systeme de coordonnées incliné”.

Important: En annulant les cycles, suivez I'ordre chronologique inverse
de celui que vous utilisez pour leur définition:

1. Activer le décalage du point zéro

2. Activer l'inclinaison du plan d'usinage

3. Activer la rotation

Usinage de la piece

1. Annuler la rotation
2. Annuler I'inclinaison du plan d'usinage
3. Annuler le décalage du point zéro

Mesure automatique dans le systéme incliné

Les cycles de mesure de la TNC vous permettent d'étalonner des
pieces dans le systeme incliné. Les résultats de la mesure sont
mémorisés par la TNC dans les paramétres Q et vous pouvez alors les
traiter ultérieurement, par exemple en sortant les résultats de la
mesure sur une imprimante.

Marche a suivre pour l'usinage avec le cycle G80 PLAN
D'USINAGE

1 Elaborer le programme
Définir I'outil (sauf si TOOL.T est actif), introduire la longueur totale
de I'outil
Appeler I'outil
Dégager I'axe de broche de maniére a éviter toute collision entre
|'outil et la piece (matériels de serrage)

Si nécessaire, positionner le ou les axe(s) rotatif(s) avec une
séquence GO01 & la valeur angulaire correspondante (dépend d'un
paramétre-machine)

Si nécessaire, activer le décalage du point zéro

Définir le cycle G80 PLAN D'USINAGE; introduire les valeurs
angulaires des axes rotatifs

Déplacer tous les axes principaux (X, Y, Z) pour activer la correction
Programmer I'usinage comme s'il devait étre exécuté dans le plan
non-incliné

Si nécessaire, définir le cycle G80 PLAN D'USINAGE avec d'autres
angles pour exécuter I'usinage suivant a une autre position d'axe.
Dans ce cas, il n'est pas nécessaire d'annuler le cycle G80; vous
pouvez définir directement les nouveaux angle

Annuler le cycle G80 PLAN D'USINAGE; introduire 0° pour tous les
axes rotatifs

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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8.9 Cycles de conversion de coordonnées

Désactiver la fonction PLAN D'USINAGE, redéfinir le cycle G80,
fermer la séquence sans indiquer d'axe

Si nécessaire, annuler le décalage du point zéro
Si nécessaire, positionner les axes rotatifs a la position 0°

2 Serrer la piéce

3 Préparatifs en mode
Positionnement avec introduction manuelle

Positionner le ou les axe(s) rotatif(s) a la valeur angulaire
correspondante pour initialiser le point de référence. La valeur
angulaire s'oriente vers la surface de référence de la piéce que vous
avez sélectionnée.

4 Préparatifs en mode
Manuel

Pour le mode Manuel, mettre sur ACTIF la fonction d'inclinaison du
plan d'usinage a I'aide de la softkey 3D-ROT; pour les axes non
asservis, introduire dans le menu les valeurs angulaires des axes
rotatifs.

Lorsque les axes ne sont pas asservis, les valeurs angulaires
introduites doivent coincider avec la position effective de ou des axe(s)
rotatif(s); sinon le point de référence calculé par la TNC sera erroné.

5 Initialisation du point de référence

Initialisation manuelle par affleurement, de la méme maniére que
dans le systéme non-incliné cf. ,Initialisation du point de référence
(sans palpeur 3D)", page 24

Initialisation commandée par un palpeur 3D de HEIDENHAIN (cf.
Manuel d'utilisation Cycles palpeurs, chap. 2)

Initialisation automatique avec un palpeur 3D de HEIDENHAIN (cf.
Manuel d'utilisation Cycles palpeurs, chap. 3)

6 Lancer le programme d'usinage en mode Exécution de
programme en continu

7 Mode Manuel

Mettre sur INACTIF la fonction Plan d'usinage a I'aide de la softkey 3D-
ROT. Pour tous les axes rotatifs, introduire dans le menu la valeur
angulaire Q°, cf. , Activation de I'inclinaison manuelle”, page 29.
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Déroulement du programme
m Conversions de coordonnées dans le
programme principal

" Usinage dans le sous-programme, cf. , Sous-
programmes”, page 319
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Définition de la piéce brute

Définition de I'outil

Appel d'outil

Dégager I'outil

Décalage de I'outil au centre
Appeler le fraisage

Initialiser un label pour la répétition de parties de programme

Rotation de 45° (en incrémental)
Appeler le fraisage

Retour au LBL 10; six fois au total
Annuler la rotation

Annuler le décalage du point zéro
Dégager I'outil, fin du programme
Sous-programme 1:

Définition du fraisage
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8.10 Cycles spéciaux
TEMPORISATION (cycle G04)

L'exécution du programme est suspendue pendant la durée de la
TEMPORISATION. Une temporisation peut aussi servir, par exemple,
a briser les copeaux.

Effet

Le cycle est actif des qu'il a été défini dans le programme. La
temporisation n'influe donc pas sur les états a effet modal, comme par
exemple, la rotation broche.

9"@ Temporisation en secondes: Introduire la
temporisation en secondes

Plage d'introduction 0 a 3 600 s (1 heure) par pas de 0,001 s

APPEL DE PROGRAMMIE (cycle G39)

Tous les programmes d'usinage (par ex. les cycles spéciaux de
percage ou modules géomeétriques) peuvent équivaloir a un cycle
d'usinage. Vous appelez ensuite ce programme comme un cycle.

Lfé—' Remarques avant que vous ne programmiez

Si vous désirez utiliser comme cycle un programme en
DIN/ISO, vous devez alors introduire le type de fichier .|
derriere le nom du programme.

Sauf TNC 410

Si vous n’introduisez que le nom du programme, le
programmeé indiqué comme cycle doit se situer dans le
méme répertoire que celui du programme qui appelle.

Si le programme indiqué comme cycle n'est pas dans le
méme répertoire que celui du programme qui appelle,
vous devez alors introduire en entier le chemin d'acceés,
par ex. TNCA\CLAIR35\FK1\50.1.

3 Nom du programme: Nom du programme a appeler, si

BRLL nécessaire avec le chemin d'accés ou se trouve le
programme

Vous appelez le programme avec

G79 (séquence séparée) ou
M99 (pas a pas) ou
M89 (apres chaque séquence de positionnement)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Exemple: Séquence CN
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Exemple: Séquences CN

N550 G39 P01 50 *

N560 GOO X+20 Y+50 M9 9*
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Exemple: Appel de programme

Un programme 50 qui peut étre appelé au moyen de |'appel de cycle
doit étre appelé dans un programme.

ORIENTATION BROCHE (cycle G36)

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

@ Dans les cycles d'usinage 202, 204 et 209, le cycle 13 est
utilisé de maniere interne. Pour votre programme CN, ne
perdez pas de vue qu'il vous faudra le cas échéant
reprogrammer le cycle 13 apres |'un des cycles d'usinage
indiqués ci-dessus.

La TNC est en mesure de commander la broche principale d'une
machine-outil et de I'orienter a une position angulaire donnée.

L'orientation broche est nécessaire, par exemple,
sur systemes changeurs d'outils avec position de changement
déterminée pour I'outil
pour le réglage de la fenétre émettrice-réceptrice de systemes de
palpage 3D avec transmission infrarouge
Effet
La position angulaire définie dans le cycle est positionnée par la TNC
par programmation de M19 ou M20 (en fonction de la machine).

Si vous programmez M19 ou M20 sans avoir défini préalablement le
cycle G36, la TNC positionne alors la broche principale a une valeur
angulaire définie dans un parametre-machine (cf. manuel de la
machine).

B g Angle d'orientation: Introduire I'angle se rapportant
@ a I'axe de référence angulaire du plan d'usinage

Plage d'introduction: 0 a 360°

Finesse d'introduction: 0,001°

314

Exemple: Séquence CN

N76 G36 S25*
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TOLERANCE (cycle G62, sauf TNC 410)

r

eclaux

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

La TNC lisse automatiquement le contour compris entre deux A
éléments de contour quelconques (non corrigés ou corrigés). De cette z
maniére, I'outil se déplace en continu sur la surface de la piéce. Si
nécessaire, la TNC réduit automatiquement I'avance programmeée de
telle sorte que le programme soit toujours exécuté ,,sans a-coups” par
la TNC et a la vitesse la plus rapide possible. La qualité de surface en
est améliorée et la mécanique de la machine épargnée.

8.10 Cycles sp

Le lissage implique un écart de contour. La valeur de I'écart de contour
(Tolérance) est définie par le constructeur de votre machine dans un
parameétre-machine. Vous modifiez la tolérance configurée a |'aide du @\E -
cycle G62.

x

Remarques avant que vous ne programmiez ,
% g g e Exemple: Séquence CN

Le cycle G62 est actif avec DEF, c'est-a-dire qu'il est actif
dés qu'il a été défini dans le programme. N78 G62 T0,05*

Pour annuler le cycle G62, redéfinissez-le et répondez a la
question de dialogue suivant la Tolérance et en appuyant
sur NO ENT. La tolérance configurée est réactivée par
I'annulation:

) . Tolérance: Ecart de contour admissible, en mm

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN 315 @
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9.1 Marquer des sous-programmes
et répétitions de parties de
programme

A l'aide des sous-programmes et répétitions de parties de
programmes, vous pouvez exécuter plusieurs fois des phases
d'usinage déja programmeées une fois.

de programme

Labels

Ies

Les sous-programmes et répétitions de parties de programme
débutent dans le programme d'usinage par la marque G98 L. L est une
abréviation de label (de I'angl. signifiant marque, désignation).

Les labels recoivent un numéro compris entre 1 et 254. Dans le
programme, vous ne pouvez attribuer chaque numéro de label avec
G98 qu'une seule fois.

de part

% Si vous attribuez plusieurs fois un méme numéro de label,
la TNC délivre un message d'erreur a la fermeture de la
séquence G98.

Autre régle pour TNC 426, TNC 430:

Itions

t

épé

4

Avec des programmes tres longs, vous pouvez limiter le
contréle sur un nombre programmable de séquences a
|'aide de PM7229.

Label 0 (G98 LO) désigne la fin d'un sous-programme et peut donc étre
utilisé autant qu’on le désire.

9.1 Marquer des sous-programmes et r
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9.2 Sous-programmes

Processus

1 LaTNC exécute le programme d'usinage jusqu'a I'appel d'un sous-
programme LN, 0. n correspond a n'importe quel numéro de label

2 A partir de cet endroit, la TNC exécute le sous-programme appelé
jusqu'a sa fin G98 LO.

3 Puis, la TNC poursuit le programme d'usinage avec la séguence
suivant I'appel du sous-programme LN, 0.

Remarques concernant la programmation

Un programme principal peut contenir jusqu’a 254 sous-
programmes

Vous pouvez appeler les sous-programmes dans n'importe quel
ordre et autant de fois que vous le désirez

Un sous-programme ne peut pas s'appeler lui-méme

Programmer les sous-programmes a la fin du programme principal
(derriere la séquence avec M2 ou M30)

Si des sous-programmes sont situés dans le programme avant la
séquence avec M02 ou M30, ils seront exécutés au moins une fois
sans qu'il soit nécessaire de les appeler

Programmer un sous-programme

98

Marquer le début: Sélectionner la fonction G98, valider
avec la touche ENT

Introduire le numéro du sous-programme, valider avec
la touche END

Marquer la fin: Sélectionner la fonction G98 et
introduire le numéro de label ,,0”

Appeler un sous-programme

Appeler un sous-programme: Appuyer sur la touche L.

Introduire le numéro de label pour le sous-programme
a appeler et ,,,0"

@ L0,0 n’est pas autorisé dans la mesure ou il correspond a
I'appel de la fin d'un sous-programme.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

GO0 Z+100 M2
G98 L1 * «

¢

G98 LO *

N99999 % ...

9.2 Sous-programmes
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de programme

Ies

de part

Ions

t

épé

4
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9.3 Répétitions de parties de
programme

Label G98

Les répétitions de parties de programme débutent par la marque G98
L. Une répétition de partie de programme se termine par Ln,m. m
correspond au nombre de répétitions.

Processus

1 La TNC exécute le programme d'usinage jusqu'a la fin de la partie
de programme (L1,2)

2 LaTNCrépeéte ensuite la partie de programme entre le label appelé
et I'appel de label L 1,2 autant de fois que vous l'avez indiqué
derriere la virgule

3 La TNC poursuit ensuite I'exécution du programme d'usinage

Remarques concernant la programmation

Vous pouvez répéter une partie de programme jusqu'a 65 534 fois
de suite

Les parties de programme sont toujours exécutées une fois de plus
gu'elles n'ont été programmeées.

Programmer une répétition de partie de
programme

Marquer le début: Sélectionner la fonction G98, valider
98
avec la touche ENT.

Introduire le numéro du label de la partie de
programme qui doit étre répétée, valider avec la
touche END.

Appeler une répétition de partie de programme

L Appuyer sur la touche L et introduire le numéro de
label de la partie de programme a répéter ainsi que le
nombre de répétitions derriere la ,virgule”

320 9 Programmation: Sous-programmes et répétitions de parties de programme @
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9.4 Programme quelconque pris

comme sous-programme

Processus

1 La TNC exécute le programme d'usinage jusqu'a ce que vous
appeliez un autre programme avec %.

2 La TNC exécute ensuite le programme appelé jusqu'a la fin de
celui-ci

3 Puis, la TNC poursuit I'exécution du programme d'usinage (qui

appelle) avec la séquence suivant I'appel du programme

Remarques concernant la programmation

Pour utiliser un programme quelconque comme un sous-
programme, la TNC n’a pas besoin de labels

Le programme appelé ne doit pas contenir les fonctions auxiliaires
M2 ou M30

Le programme appelé ne doit pas contenir d'appel avec % dans le
programme qui appelle (boucle sans fin)

Appeler un programme quelconque comme
sous-programme

0/0 Fonctions permettant d'appeler le programme:

Appuyer sur la touche % et introduire le nom du
programme a appeler, valider avec la touche END

% Vous pouvez appeler également n'importe quel
programme au moyen du cycle G39.

Si vous désirez appeler un programme en dialogue
conversationnel Texte clair, introduisez le type de fichier
.H derriere le nom du programme.

Autre regle pour TNC 426, TNC 430:

Le programme appelé doit Etre mémorisé sur le disque
dur de la TNC.

Si vous n'introduisez que le nom du programme, le
programme appelé doit se trouver dans le méme
répertoire que celui du programme qui appelle.

Sile programme appelé n'est pas dans le méme répertoire
que celui du programme qui appelle, vous devez alors
introduire en entier le chemin d'acces, par ex.
TNC\ZWS35\EBAUCHE\PGM1.H

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

% AG71 *

S
;

. N99999

% B G71 *

%AG71*E . N99999 % B G71 *

9.4 Programme quelconque pris comme sous-programme
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2 9.5 Imbrications
2
'E; Types d'imbrications
(&)
- 1 Sous-programmes dans sous-programmes
0 1 Répétitions de partie de programme dans répétition de partie de
E programme
— m Répétition de sous-programmes
I.D_ 1 Répétitions de parties de programme dans sous-programme
(]
Niveaux d'imbrication
Les niveaux d'imbrication définissent combien les parties de
programme ou les sous-programmes peuvent contenir d'autres sous-
programmes ou répétitions de parties de programme.
M Niveaux d'imbrication max. pour les sous-programmes: 8
= Niveaux d'imbrication max. pour les appels de programme principal: 4
. ' Vous pouvez imbriquer a volonté une répétition de partie de
programme

Sous-programme dans sous-programme

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

programme principal (avec M2)

Début du sous-programme 1

Le sous-programme au niveau de G98 L2 est appelé

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

Fin du sous-programme 2

m
X
)
3
T
o
o
o
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2
<
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S
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o
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o
2

w
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Exécution du programme

1

2

Le programme principal SPMS est exécuté jusqu'a la séquence
N170

Le sous-programme 1 est appelé et exécuté jusqu'a la séquence
N390

Le sous-programme 2 est appelé et exécuté jusqu'a la séquence
N620. Fin du sous-programme 2 et retour au sous-programme
dans lequel il a été appelé

Le sous-programme 1 est exécuté de la séquence N400 a la
séquence N450. Fin du sous-programme 1 et retour au
programme principal SPGMS

Le programme principal SPGMS est exécuté de la séquence N180
a la séquence N350. Retour a la séquence 1 et fin du programme

Renouveler des répétitions de parties de
programme

E

E
1

2

xemple de séquences CN

%REPS G71 *

N150 G98 L1 *

N200 G98 L2 *

N270 L2,2 *

N350 L1,1 *

v e

N999999 %REPS G71 *

xécution du programme
Le programme principal REPS est exécuté jusqu'a la séquence
N270
La partie de programme située entre la séquence N270 et la
séquence N200 est répétée 2 fois
Le programme principal REPS est exécuté de la séquence N280 a
la séquence N350
La partie de programme située entre la séquence N350 et la
séquence N150 est répétée 1 fois (contenant la répétition de partie
de programme de la séquence N200 a la séquence N270)
Le programme principal REPS est exécuté de la séquence N360 a
la séguence N999999 (fin du programme)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

9.5 Imbrications

Début de la répétition de partie de programme 1
Début de la répétition de partie de programme 2

Partie de programme entre cette séquence et G98
L2

(séquence N200) répétée 2 fois

Partie de programme entre cette séquence et G98
L1

(séquence N150) répétée 1 fois

” @



Répéter un sous-programme

Exemple de séquences CN

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

Partie de programme entre cette séquence et G98
L1

(séquence N100) répétée 2 fois

9.5 Imbrications

Derniére séquence du programme principal avec M2
Début du sous-programme

Fin du sous-programme

. Exécution du programme

Le programme principal SPGREP est exécuté jusqu'a la séquence
N110

Le sous-programme 2 est appelé et exécuté

La partie de programme située entre la séquence N120 et la
séquence N100 est répétée 2 fois: Le sous-programme 2 est
répété 2 fois

Le programme principal SPGREP est exécuté de la séquence N130
a la séquence N190, fin du programme

—

[JUN \\)

»

w
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Déroulement du programme

| P_r‘é-positionner I'outil sur I'aréte supérieure de la
piéce

M Introduire la passe en valeur incrémentale

™ Fraiser le contour

1 Répéter la passe et le fraisage du contour

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

5 50 100

Définition de I'outil

Appel d'outil

Dégager I'outil

Initialiser le péle

Pré-positionnement dans le plan d'usinage
Pre-positionnement sur |'aréte supérieure de la piece

emples de programmat

9.
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9.!<emples de programmation

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

Aborder le contour

Quitter le contour

Dégager I'outil

Retour au label 1; au total quatre fois
Dégager I'outil, fin du programme

w
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Déroulement du programme

W Aborder les séries de trous dans le programme
principal

= Appeler la série de trous (sous-programme 1)

M Ne programmer la série de trous qu'une seule
fois dans le sous-programme 1

_|
=
O
hy
o
_|
Pz
O
N
N
o
—1
=
O
N
w
o
T
m
O
m
Pz
T
>
=

Définition de I'outil

Appel d'outil

Dégager I'outil

Définition du cycle Percage
Distance d'approche
Profondeur

Avance

Profondeur de passe
Temporisation en haut
Aréte supérieure de la piece
Saut de bride
Temporisation au fond

emples de programmat

9.
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9.!(emples de programmation

w

Aborder le point initial de la série de trous 1
Appeler le sous-programme pour la série de trous
Aborder le point initial de la série de trous 2
Appeler le sous-programme pour la série de trous
Aborder le point initial de la série de trous 3
Appeler le sous-programme pour la série de trous
Fin du programme principal

Début du sous-programme 1: Série de trous
Appeler le cycle pour le trou 1

Aborder le 2eme trou, appeler le cycle
Aborder le 3eme trou, appeler le cycle
Aborder le 4eme trou, appeler le cycle

Fin du sous-programme 1
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Déroulement du programme

m Programmer les cycles d'usinage dans le
programme principal

m Appeler I'ensemble du schéma de trous (sous-
programme 1)

W Aborder les séries de trous dans le sous-
programme 1, appeler la série de trous (sous-
programme 2)

" Ne programmer la série de trous qu'une seule
fois dans le sous-programme 2

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Définition d’outil pour le foret a centrer
Définition d'outil pour le foret
Définition d’outil pour I'alésoir

Appel d’outil pour le foret a centrer
Dégager I'outil

Définition du cycle de centrage
Distance d'approche

Profondeur

Avance

Profondeur de passe

Temporisation en haut

Coordonnée de la surface de la piece
Saut de bride

Temporisation au fond

Appeler sous-programme 1 pour I'ensemble du schéma de trous

ion

emples de programmat

9.
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Q.Aemples de programmation

Changement d'outil

Appel d'outil pour le foret

Nouvelle profondeur de percage

Nouvelle passe de percage

Appeler sous-programme 1 pour I'ensemble du schéma de trous
Changement d’outil

Appel d'outil pour |'alésoir

Définition du cycle d'alésage

Distance d'approche

Profondeur

Avance

Temporisation au fond

Avance de retrait

Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride

Appeler sous-programme 1 pour I'ensemble du schéma de trous
Fin du programme principal

Début du sous-programme 1: Schéma de trous complet
Aborder le point initial de la série de trous 1

Appeler sous-programme 2 pour la série de trous
Aborder le point initial de la série de trous 2

Appeler sous-programme 2 pour la série de trous
Aborder le point initial de la série de trous 3

Appeler sous-programme 2 pour la série de trous

Fin du sous-programme 1

Début du sous-programme 2: Série de trous
Appeler le cycle pour le trou 1

Aborder le 2eme trou, appeler le cycle
Aborder le 3eme trou, appeler le cycle
Aborder le 4eme trou, appeler le cycle

Fin du sous-programme 2

w
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Programmation:
Parametres Q




ions

t sommaire des fonct

incipe e

10.1 Pr

10.1 Principe et sommaire des
fonctions

Gréace aux parametres Q, vous pouvez définir toute une famille de
pieces dans un méme programme d'usinage. A la place des valeurs
numériques, vous introduisez des variables: les parameétres Q.

Exemples d’utilisation des paramétres Q:

Valeurs de coordonnées
Avances

Vitesses de rotation
Données de cycle

En outre, les parametres Q vous permettent de programmer des
contours définis par des fonctions arithmétiques ou bien encore
d'exécuter des phases d'usinage en liaison avec des conditions
logiques.

Un paramétre Q est désigné par la lettre Q et un numéro compris
entre 0 et 299. Les parametres Q sont répartis en trois groupes:

Signification Plage

Parametres pouvant étre utilisés librement, a Q0 a Q99
effet global pour tous les programmes contenus
dans la mémoire de la TNC

Parametres fonctions spéciales de la TNC Q100 a Q199

Parametres préconisés pour les cycles, a effet Q200 a Q399
global pour tous les programmes contenus dans  (TNC 410:
la mémoire de la TNC a Q299)

Remarques concernant la programmation

Les paramétres Q et valeurs numériques peuvent étre mélangés dans
un programme.

Vous pouvez affecter aux parametres Q des valeurs numériques
comprises entre =99 999,9999 et +99 999,9999. De maniére interne,
la TNC peut calculer des valeurs numériques d'une largeur jusqu'a 57
bits avant et 7 bits apres le point décimal (une largeur numérique de
32 bits correspond a une valeur décimale de 4 294 967 296).

I:Wg_—, La TNC attribue automatiguement toujours les mémes
valeurs a certains parameétres Q, par exemple le rayon
d'outil actif au parametre Q108, cf. ,, Paramétres Q
réservés”, page 353.

Sivous utilisez les parameétres Q60 a Q99 dans les cycles
constructeur, définissez dans le paramétre-machine
PM7251 si ces parametres doivent étre a effet local dans
le cycle constructeur ou a effet global pour tous les
programmes.

332
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Appeler les fonctions des parameétres Q

TNC 426, TNC 430: Pendant que vous introduisez un programme
d'usinage, appuyez sur la softkey PARAMETRES.

TNC 410: Appuyez sur la touche ,Q" (dans le champ d'introduction
numérique et de la sélection d'axes situé sous la touche —/+ ).

La TNC affiche alors les softkeys suivantes:

Groupe de fonctions Softkey
Fonctions arithmétiques de base ARITHH.

DE BRSE
Fonctions trigonométriques TRIGONO-

METRIE

Conditions si/alors, sauts
SAUTS

Fonctions spéciales FONCTIONS
SPECIALES

Introduire directement une formule —

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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ériques
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10.2 Familles de pieces — Parameétres Q au lieu de valeurs num

10.2 Familles de piéces — Parametres
Q au lieu de valeurs
numeériques

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

Exemple de séquences CN

N150 D00 Q10 P01 +25* Affectation
Q10 recoit la valeur 25
N250 GO0 X +Ql0* correspond a GOO X +25

Pour réaliser des familles de pieces, vous programmez, par exemple,
les dimensions caractéristiques de la piéce sous forme de
parametres Q.

Pour I'usinage des différentes piéces, vous affectez alors a chacun de
ces parametres une autre valeur numérique.

Exemple
Cylindre avec parametres Q
Rayon du cylindre R=0Q1 ;
Hauteur du cylindre H=Q2 a
Cylindre Z1 Q1 = +30 /g

Q2 =+10 —
Cylindre 72 Q1 =+10

Q2 = +50 Qt

Q2 V2
Q2
B J
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10.3 Décrire les contours avec les
fonctions arithmétiques

Utilisation

Gréce aux parametres Q, vous pouvez programmer des fonctions
arithmétiques de base dans le programme d'usinage:

Sélectionner la fonction de parameétres Q: Appuyer sur la softkey
PARAMETRES sur la TNC 426 / 430 ou sur la touche Q sur la TNC
410 (dans le champ d'introduction numeérique, a droite). La barre de
softkeys affiche les fonctions des paramétres Q

Sélectionner les fonctions arithmétiques: Appuyer sur la softkey
ARITHM. DE BASE . La TNC affiche les softkeys suivantes:

Sommaire
Fonction Softkey
D00: AFFECTATION 0o
ex. D00 Q5 P01 +60 * o=
Affecter directement une valeur
DO01: ADDITION D1
ex. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * Ko
Définir la somme de deux valeurs et 'affecter
D02: SOUSTRACTION -
ex. D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * H-
Définir la différence de deux valeurs et |'affecter
DO03: MULTIPLICATION 03
ex. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 * How
Définir le produit de deux valeurs et I'affecter
DO04: DIVISION 04
ex. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * L

Définir le quotient de deux valeurs et I'affecter
Interdit: Division par 0!

DO05: RACINE 05
ex. D05 Q50 P01 4 * RACTHE
Extraire la racine carrée d'un nombre et |'affecter

Interdit: Racine carrée d'une valeur négative!

A droite du signe ,,=", vous pouvez introduire:

deux nombres
deux paramétres Q
un nombre et un paramétre Q

A l'intérieur des équations, vous pouvez donner n'importe quel signe
aux parametres Q et valeurs numériques.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

ithmeétiques
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10.3 Décrire les contours avec les fonct

Programmation des calculs de base

Exemple d'introduction 1:

m Appeler les fonctions de paramétres Q: Appuyer sur
la softkey Parametres ou sur la touche Q

e — Sélectionner les fonctions arithmétiques: Appuyer sur
BE B la softkey ARITHM. DE BASE

i Appeler la fonction de paramétres Q AFFECTATION:
Be g Appuyer sur la softkey DO X =Y

N° paramétre pour résultat ?
5 Introduire le numéro du parametre Q: 5

1. Valeur ou paramétre ?

10 Affecter a Q5 la valeur numérique 10

Exemple: Séquence CN
N16 DOO P01 +10 *
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Exemple d'introduction 2: n
()

m Appeler les fonctions de parameétres Q: Appuyer sur g.
la softkey Paramétres ou sur la touche Q =

‘O

R, Sélectionner les fonctions arithmétiques: Appuyer sur _g
BE GEEE la softkey ARITHM. DE BASE =
fun

@®©

03 Appeler la fonction de parametres Q 2
BaT MULTIPLICATION: Appuyer sur la softkey DO3 X * Y (o)

N° paramétre pour résultat ?
12 Introduire le numéro du parametre Q: 12

1. Valeur ou paramétre ?

Q5 Introduire Q5 comme premiére valeur

2. Valeur ou paramétre ?

7 ﬂ Introduire 7 comme deuxiéme valeur

Exemple: Séquence CN
N17 D03 Q12 PO1 +Q5 P02 +7 *

10.3 Décrire les contours avec les fonct
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10.4 Fonctions trigonométriques

Définitions
Sinus, cosinus et tangente correspondent aux rapports entre les cotés
d'un triangle rectangle. On a:

Sinus: sinae=a/c
Cosinus: cosoa=Db/c
Tangente: tano=a/b =sino/cos a

Composantes

c est le c6té opposé a I'angle droit
a est le cOté opposé a l'angle a
b est le troisieme co6té
La TNC peut calculer I'angle a partir de la tangente:

o = arctan o = arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos o)

Exemple:
a=10mm
b=10mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 45°
De plus, on a:

aZ+b2=c2(avecaz=axa)

c = J@+b)
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Programmer les fonctions trigonomeétriques

Les fonctions trigonométriques apparaissent lorsque |'on appuye sur
la softkey TRIGONOMETRIE. La TNC affiche les softkeys du tableau
suivant.

Programmation: Comparer avec ,,Exemple de programmation pour les
calculs de base”

Fonction Softkey
DO06: SINUS D6
ex. D06 QZO P01 -05 * SIN{H}
Définir le sinus d'un angle en degrés (°) et |'affecter

D07: COSINUS oird
ex. D07 Q21 P01 -Q5 * COSCHY
Définir le cosinus d'un angle en degrés (°) et 'affecter

D08: RACINE DE SOMME DE CARRES -
ex. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 * X LEN ¥
Définir la racine de somme de carrés et |'affecter

D13: ANGLE D13
ex. D13 Q20 P01 +10 P02 +Q1 * % ANG

Définir I'angle avec arctan a partir de deux cotés ou
sin et cos de I'angle (0 < angle < 360°) et I'affecter

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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/alors avec parametres Q

itions si

10.5 Cond

10.5 Conditions si/alors avec
parametres Q

Utilisation

Avec les conditions si/alors, la TNC compare un parameétre Q a un

autre parametre Q ou a une autre valeur numérique. Si la condition est
remplie, la TNC poursuit le programme d'usinage lorsqu'elle atteint le
label programmé derriére la condition (label cf. ,,Marquer des sous-

programmes et répétitions de parties de programme”, page 318). Sila

condition n'est pas remplie, la TNC exécute la séquence suivante.

Si vous désirez appeler un autre programme comme sous-
programme, programmez alors un appel de programme avec %

derriére le label G98.

Sauts inconditionnels

Les sauts inconditionnels sont des sauts dont la condition est toujours

remplie. Exemple:

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *

Programmer les conditions si/alors

Les conditions si/alors apparaissent lorsque vous appuyez sur la

softkey SAUTS. La TNC affiche les softkeys suivantes:

Fonction

Softkey

D09: SI EGAL, ALORS SAUT

ex. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 5 *

Siles deux valeurs ou parameétres sont égaux, saut au
label donné

Ds
IF H EQ ¥
GOTO

D10: SI DIFFERENT, ALORS SAUT

ex. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 *

Siles deux valeurs ou paramétres sont différents, saut
au label donné

Dia
IF K ME ¥
GOTO

D11: SI SUPERIEUR A, ALORS SAUT

ex. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 *

Sila 1ére valeur ou le Ter parameétre est supérieur(e) a
la 2éme valeur ou au 2éme paramétre, saut au label
donné

D11
IF ¥ GT ¥
GOTO

D12: SI INFERIEUR A, ALORS SAUT

ex. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 1 *

Sila 1ére valeur ou le Ter paramétre est inférieur(e) a
la 2eme valeur ou au 2éme paramétre, saut au label
donné

D12
IF H LT ¥
GOTO
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Abréviations et expressions utilisées

IF (angl.): si

EQU (angl. equal): égal a

NE (angl. not equal): différent de
GT (angl. greater than): supérieur a
LT (angl. less than): inférieur a
GOTO (angl. go to): aller a

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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10.6 Controler et modifier les parametres Q

10.6 Controler et modifier les

Processus

parametres Q

Vous pouvez contréler et également modifier les paramétres Q
pendant I'exécution ou le test du programme.

Interrompre I'exécution du programme (par exemple, en appuyant
sur la touche STOP externe et sur la softkey STOP INTERNE) ou
suspendre le test du programme

342

Appeler les fonctions des parametres Q: Appuyer sur
la touche Q

TNC 426, TNC 430:

Introduire le numéro du paramétre Q et appuyer sur
la touche ENT. Dans le champ de dialogue, la TNC
affiche la valeur actuelle du paramétre Q

TNC 410:

Sélectionnez un numéro de parametre Q avec les
touches fléchées sur la page d'écran actuelle. Avec
les softkeys PAGE, sélectionnez la page d'écran
suivante ou précédente.

Si vous désirez modifier la valeur, introduisez-en une
nouvelle, validez avec la touche ENT et fermez
I'introduction avec la touche END.

Si vous ne désirez pas modifier la valeur, fermez le
dialogue avec la touche END.

Execution PGM| Tegs{ de pProgramme

en continu

015 = FF

NZ2B G31 G698 X+188 Y+108 Z2+0 *
N4B T1 G17 S5o@e =*

N5EB GBO G48 G9@ Z2+258 *

NEB X-308 Y+5@ *

N?7B GB1 Z2-38 F280 *

N8B GB1 G41 X+B Y+5Q0 #*

N9B X+58 Y+188 #

N1B8 G25 R20 #*

N11@ X+1@8 Y+50 *

N1z@ X+5@8 Y+@ *

N13@ G26 R15 *

N14@ X+@ Y+5@ #*

N1580 G@@ G4@ Y+38 X-28 #*
N16@ Z2+180 MB2 #*

N999999 “NEU G71 #*

FIN

Test de programme
Qe = +8
Q1 = +@
Q2 = +12.5
03 = +2@
Q4 = -5
05 = +1@@
Q6 = +@
a7 = I
Q8 = +@
Q9 = +@
Qlg = +@
Q11 = +@

R

+1.
z +181.338 ;1@ z
S 315@ M5 /9

PRGE PAGE
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10.7 Fonctions spéciales

Sommaire

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

Fonction Softkey
D14ERROR D14
Emission de messages d'erreur ERREUR-
D15:PRINT D15
Emission non formatée de textes ou valeurs de THPRIMER

parameétres Q

D19:PLC D18
Transmission de valeurs a I'automate AP=

D14: ERROR: Emission de messages d'erreur

Exemple de séquence CN
La TNC doit émettre un message mémorisé sous le code d'erreur 254

N180 D14 P01 254 *

Avec la fonction D14: ERROR, vous pouvez programmer

I'émission de messages préprogrammeés par le constructeur de la
machine ou par HEIDENHAIN: Lorsque la TNC rencontre une
séquence avec D 14 pendant I'exécution ou le test du programme, elle
interrompt sa marche et délivre un message. Vous devez alors
relancer le programme. Codes d'erreur: cf. tableau ci-dessous.

Plage de codes d'erreur Dialogue standard

0..299 D 14: Code d'erreur O .... 299

300 ... 999 Dialogue dépendant de la machine
1000 ... 1099 Messages d'erreur internes (cf.

tableau de droite)

Code d'erreur Texte

1000 Broche ?

1001 Axe d'outil manque

1002 Largeur rainure trop grande
1003 Rayon outil trop grand
1004 Zone dépassée

1005 Position initiale erronée

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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10.7 Fonctions spéciales

Code d'erreur

Texte

1006 ROTATION non autorisée
1007 FACTEUR ECHELLE non autorisé
1008 IMAGE MIROIR non autorisée
1009 Décalage non autorisé
1010 Avance manque
1011 Valeur introduite erronée
1012 Signe erroné
1013 Angle non autorisé
1014 Point de palpage inaccessible
1015 Trop de points
1016 Introduction non cohérente
1017 CYCLE incomplet
1018 Plan mal défini
1019 Programmation mauvais axe
1020 Vitesse broche erronée
1021 Correction rayon non définie
1022 Arrondi non défini
1023 Rayon d'arrondi trop grand
1024 Départ progr. non défini
1025 Imbrication trop élevée
1026 Référence angulaire manque
1027 Aucun cycle d'usinage défini
1028 Largeur rainure trop petite
1029 Poche trop petite
1030 Q202 non défini
1031 Q205 non défini
1032 Q218 doit étre supérieur Q219
1033 CYCL 210 non autorisé
1034 CYCL 211 non autorisé
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Code d'erreur Texte

1035 Q220 trop grand

1036 Q222 doit étre supérieur Q223
1037 Q244 doit étre supérieur 0

1038 Q245 doit étre différent de Q246
1039 Introduire plage angul. < 360°

1040 Q223 doit étre supérieur Q222
1041 Q214: 0 non autorisé

1042 Sens du déplacement non défini
1043 Aucun tableau points zéro actif
1044 Erreur position.: Centre ler axe
1045 Erreur position.: Centre 2eéme axe
1046 Diameétre du trou trop petit

1047 Diameétre du trou trop grand

1048 Diamétre du tenon trop petit

1049 Diamétre du tenon trop grand

1050 Poche trop petite: Refaire axe 1
1051 Poche trop petite: Refaire axe 2
1052 Poche trop grande: Rejet axe 1
1053 Poche trop grande: Rejet axe 2
1054 Tenon trop petit: Rejet axe 1

1055 Tenon trop petit: Rejet axe 2

1056 Tenon trop grand: Refaire axe 1
1057 Tenon trop grand: Refaire axe 2
1058 TCHPROBE 425: Longueur dépasse max.
1059 TCHPROBE 425: Longueur inf. min.
1060 TCHPROBE 426: Longueur dépasse max.
1061 TCHPROBE 426: Longueur inf. min.
1062 TCHPROBE 430: Diam. trop grand
1063 TCHPROBE 430: Diam. trop petit

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

10.7 Fonctions spéciales

” @



10.7 Fonctions spéciales

Code d'erreur

Texte

1064 Pas d'axe de mesure défini

1065 Tolérance rupture outil dépassée

1066 Introduire Q247 différent de 0

1067 Introduire Q247 supérieur a 5

1068 Tableau points zéro?

1069 Introduire sens Q351 différent de 0

1070 Diminuer profondeur filetage

1071 Exécuter I'étalonnage

1072 Tolérance dépassée

1073 Amorce de séquence active

1074 ORIENTATION non autorisée

1075 3DROT non autorisée

1076 Activer 3DROT

1077 Introduire profondeur négative
346
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D15: PRINT: Emission de textes ou
valeurs de parameétres Q

tode nanuel | Mémorisation/édition programme Mémorisation/édition programme
TNC 410:
Interface RS232 Interface RS422 Interface RS232 -
Dans le menu Interface RS232, vous Mode fonct.: Mode fonct.: Lsu-2 |, o -mag
Ler N H 4 o Vitesse en bauds Vitesse en bauds
définissez ou la T_NC doit mémoriser les FE.: 118200 e ot el Wemoire transmission bloc-a-bloc
textes, cf. , Configurer les interfaces de EXla i aae EXT1 ¢ 9600 Disponible Ckod 314
données TNC 410" page 395. LSV-2: 115200 LSV-2: 115200 Séquences en tampon @
Affectation:
TNC 426, TNC 430: Inpression — .

. - , Test impr. : Y +1.525 T 1 Z
Configurer l'interface de données: Dans PGM MGT: Etendu z  +181.330 £ o
le menu PRINT ou PRINT-TEST, définir T e ‘ ‘FIN ’ ‘ ’ ‘ o ’ ‘
le chemin vers lequel la TNC doit FIN

meémoriser les textes ou valeurs de
parameétres Q, cf. , Affectation”, page
398..

Avec la fonction D15: PRINT, vous pouvez sortir les
valeurs des parametres Q et les messages via
I'interface de données, par ex. sur une imprimante.
En mémorisant les valeurs de maniére interne ou en
les transmettant a un calculateur, la TNC les
enregistre dans le fichier %FN15RUN.A (sortie
pendant I'exécution du programme) ou dans le
fichier %FN15SIM.A (sortie pendant le test du
programme). La sortie est mise en attente et elle est
déclenchée au plus tard a la fin du programme ou
lorsque celui-ci est arrété. En mode pas a pas, le
transfert des données a lieu a la fin de la séquence.

Emission de dialogues et message d'erreur avec
D15: PRINT ,,valeur numérique”

Valeur numérique 0 a 99: Dialogues pour cycles
constructeur

A partir de 100: Messages d'erreur
automate

Exemple: Sortie du numéro de dialogue 20

N67 D15 P01 20 *

Emission de dialogues et paramétres Q avec
D15: PRINT ,Parameétres Q"

Exemple d'application: Edition du proces-verbal
d'étalonnage d'une piece.

Vous pouvez sortir simultanément jusqu'a 6
parametres Q et valeurs numériques.

Exemple: Sortie du dialogue 1 et de la valeur
numérique de Q1

N70 D15 PO1 1 P02 Q1 *

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

347

10.7 Fonctions spéciales



10.7 Fonctions spéciales

D19: PLC: Transmission de valeurs a lI'automate

Avec la fonction D19: PLC, vous pouvez transmettre a I'automate
jusgu'a deux valeurs numériques ou paramétres Q.

Résolutions et unités de mesure: 0,1 um ou 0,0001°

Exemple: Transmettre a I'automate la valeur numérique 10
(correspondant a Tum ou 0,001°)

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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10.8 Introduire directement une

formule

Introduire la formule

A l'aide des softkeys, vous pouvez introduire directement dans le
programme d'usinage des formules arithmétiques contenant

plusieurs opérations de calcul.

Les formules apparaissent lorsque I'on appuye sur la softkey
FORMULE. La TNC affiche alors les softkeys suivantes sur plusieurs

barres:

Fonction de liaison

Softkey

Addition
Ex.Q10 = Q1 + Q5

+

Soustraction
Ex. Q25 = Q7 - Q108

Multiplication
Ex.Ql2 = 5 * Q5

Division
Ex.Q25 = Q1 / Q2

Parenthese ouverte
Ex. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Parenthése fermée
Ex.Ql2 = Q1 * (Q2 + Q3)

Elévation d'une valeur au carré (de I'angl. square)
Ex.Q15 = SQ 5

s

Extraire la racine carrée (de I'angl. square root)
Ex. Q22 = SQRT 25

SART

Sinus d'un angle
Ex. Q44 = SIN 45

Cosinus d'un angle
Ex. Q45 = COS 45

cos

Tangente d'un angle
Ex. Q46 = TAN 45

Arc-sinus

Fonction inverse du sinus; définir I'angle issu du
rapport de la perpendiculaire opposée a I'hypoténuse
Ex. Q10 = ASIN 0,75

RASIN

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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10.8 Introduire directement une formule

Fonction de liaison

Softkey

Arc-cosinus

Fonction inverse du cosinus; définir I'angle issu du
rapport du coté adjacent a I'hypoténuse

Ex. Q11 = ACOS Q40

ACOS

Arc-tangente

Fonction inverse de la tangente; définir I'angle issu du
rapport entre perpendiculaire et coté adjacent

Ex. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Elévation de valeurs a une puissance
Ex. Q15 = 373

Constante PI (3,14159)
Ex. Q15 = PI

PI

Calcul du logarithme naturel (LN) d'un nombre
Nombre de base 2,7183
Ex. Q15 = LN Q11

LN

Calcul logarithme d'un nombre, nombre de base 10
Ex. Q33 = LOG Q22

Fonction exponentielle, 2,7183 puissance n
Ex. Q1 = EXP Q12

Inversion logique (multiplication par -1)
Ex. Q2 = NEG Q1

Suppression d'emplacements apres la virgule
Calcul d'un nombre entier
Ex. Q3 = INT Q42

Calcul de la valeur absolue
Ex. Q4 = ABS Q22

Suppression d'emplacements avant la virgule
Fractionnement
Ex. Q5 = FRAC Q23

FRRAC

Verifier le signe d'un nombre

(sauf TNC 426, TNC 430)

Ex. Q12 = SGN Q50

Si valeur de consigne Q12=1: Q50 >= 0
Si valeur de consigne Q12=0: Q50 < 0

8GN
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Regles régissant les calculs

Les formules suivantes régissent la programmation de formules
arithmeétiques:

Multiplication et division avec addition et soustraction
N112 Q1 =5 * 3 + 2 * 10 = 35

1ére étape 5 * 3 =15
2éme étape 2 * 10 = 20
3eme étape 15 + 20 = 35
ou
N113 Q2 = SQ 10 - 373 = 73

1ére étape 10 puissance = 100
2éme étape 3 puissance 3 = 27
3eme étape 100 -27 = 73

Reégle de distributivité
pour calculs entre parenthéses

a*(b+c)=a*b+a*c

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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10.8 Introduire directement une formule

Exemple d’introduction

Calculer un angle avec arctan comme perpendiculaire (Q12) et coté
adjacent (Q13); affecter le résultat a Q25:

PARA-
METRE

FORMEL

Appeler les fonctions de paramétres Q: Touche Q ou
appuyer sur la softkey PARAMETRES

Sélectionner les introductions de formule: Appuyer
sur la softkey FORMULE

N° paramétre pour résultat ?

= -

ATAN

12

13

Introduire le numéro du paramétre

Commuter a nouveau la barre de softkeys;
sélectionner la fonction arc-tangente

Commuter a nouveau la barre de softkeys et ouvrir la
parenthéese

Introduire le numéro de paramétre Q12

Sélectionner la division

Introduire le numéro de paramétre Q13

Fermer la parenthése et clore I'introduction de la
formule

Exemple de séquence CN
N37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

352

10 Programmation: Paramétres Q @



10.9 Parametres Q réservés

La TNC affecte des valeurs aux parameétres Q100 a Q122. Les
parameétres Q recgoivent:

des valeurs de I'automate
des informations concernant I'outil et la broche
des informations sur I'état de fonctionnement, etc.

Valeurs de I'automate Q100 a Q107

La TNC utilise les paramétres Q100 a Q107 pour transférer des valeurs
de l'automate vers un programme CN.

Rayon d'outil actif: Q108

La valeur active du rayon d'outil est affectée au parametre Q108. Q108
est composé de:

rayon d'outil R (tableau d'outils ou séquence G99)
valeur Delta DR a partir du tableau d'outils
valeur Delta DR a partir de la séquence TOOL CALL

Axe d'outil: Q109

La valeur du paramétre Q109 dépend de I'axe d’outil en cours
d'utilisation:

Axe d'outil Val. parametre
Aucun axe d’outil défini Q109 = -1
Axe X Q109=0
AxeY Q109 =1
Axe Z Q109 =2
Axe U Q109=6
Axe V Q109=7
Axe W Q109 =8

Fonction de la broche: Q110

La valeur du paramétre Q110 dépend de la derniére fonction M
programmeée pour la broche:

Fonction M Val. paramétre
Aucune fonction broche définie Q110 = -1
MO03: MARCHE broche sens horaire Q110=0

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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éserveés

r

10.9 Parametres Q r

Fonction M Val. parameétre
MO04: MARCHE broche sens anti-horaire Q110 =1
MO5 apres M03 Q110=2
MO05 aprés M04 Q110=3

Arrosage: Q111

Fonction M Val. paramétre
M08: MARCHE arrosage Q111 =1
MO09: ARRET arrosage Q111 =0

Facteur de recouvrement: Q112

La TNC affecte au parametre Q112 le facteur de recouvrement pour le
fraisage de poche (PM7430).

Unité de mesure dans le programme: Q113

Pour les imbrications avec %..., la valeur du parametre Q113 dépend
de I'unité de mesure utilisée dans le programme qui appelle en
premier d'autres programmes.

Unité de mesure dans progr. principal Val. parameétre
Systéme métrique (mm) Q113 =0
Systéme en pouces (inch) Q113 =1

Longueur d'outil: Q114

La valeur effective de la longueur d’outil est affectée au parameétre
Q114.

Coordonnées issues du palpage en cours
d’exécution du programme

Aprées une mesure programmeée réalisée au moyen du palpeur 3D, les
parametres Q115 a Q119 contiennent les coordonnées de la position
de la broche au point de palpage. Les coordonnées se réferent au
point de référence actif en mode de fonctionnement Manuel.

La longueur de la tige de palpage et le rayon de la bille ne sont pas pris
en compte pour ces coordonnées.

Axe de coordonnées Val. parameétre
Axe X Q115
Axe Y Q116
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Axe de coordonnées Val. parameétre
Axe Z Q117
IVéme axe Q118

dépend de PM100

Véeme axe (sauf TNC 410) Q119
dépend de PM100

Ecart entre valeur nominale et valeur effective
lors de I'étalonnage d'outil automatique avec le
TT 130

Ecart valeur nominale/effective Val. paramétre
Longueur d'outil Q115
Rayon d'outil Q116

Inclinaison du plan d'usinage avec angles de la
piéce (sauf TNC 410): Coordonnées des axes
rotatifs calculées par la TNC

Coordonnées Val. parametre
Axe A Q120
Axe B Q121
Axe C Q122
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Résultats des mesures réalisées avec les cycles

de palpage

(se reporter également au Manuel d'utilisation Cycles palpeurs)

Valeurs effectives mesurées

Val. parameétre

Angle d'une droite

Q150

Centre axe principal

Q151

Centre axe auxiliaire

Q152

Diametre

Q153

Longueur poche

Q154

Largeur poche

Q155

Longueur de I'axe sélectionné dans le cycle

Q156

Position de I'axe moyen

Q157

Angle de I'axe A

Q158

Angle de I'axe B

Q159

Coordonnée de I'axe sélectionné dans le

cycle

Q160

Ecart calculé

Val. paramétre

Centre axe principal

Q161

Centre axe auxiliaire

Q162

Diametre

Q163

Longueur poche

Q164

Largeur poche

Q165

Longueur mesurée

Q166

Position de I'axe moyen

Q167

Angle solide défini

Val. parameétre

Rotation autour de I'axe A

Q170

Rotation autour de I'axe B

Q171

Rotation autour de I'axe C

Q172

356

10 Programmation: Paramétres Q @



Etat de la piece

Val. paramétre

Bon Q180
Réusinage Q181
Piece rebutée Q182

Ecart mesuré avec le cycle 440

Val. parametre

Axe X Q185
Axe Y Q186
Axe Z Q187

Réservé pour utilisation interne

Val. parameétre

Marqgueurs cycles (figures d'usinage)

Q197

Etat étalonnage d'outil avec TT

Val. parametre

Outil dans la tolérance Q199=0,0
Outil usé (LTOL/RTOL dépassée) Q199=1,0
Outil cassé (LBREAK/RBREAK dépassée) Q199=2,0
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'!0 Exemples de programmation

w

Déroulement du programme

™ Le contour de I'ellipse est constitué de
nombreux petits segments de droite (a définir
avec Q7). Plus vous aurez défini de pas de calcul
et plus lisse sera le contour

m Définissez le sens du fraisage avec I'angle initial
et I'angle final dans le plan:
Sens d'usinage horaire:
Angle initial > angle final
Sens d'usinage anti-horaire: Angle initial < angle
final

W Le rayon d'outil n'est pas pris en compte

58

Centre de l'axe X

Centre de I'axe Y

Demi-axe X

Demi-axe Y

Angle initial dans le plan
Angle final dans le plan
Nombre de pas de calcul
Position angulaire de I'ellipse
Profondeur de fraisage
Avance au fond

Avance de fraisage

Distance d'approche pour le pré-positionnement
Définition de la piece brute

Définition de I'outil

Appel d'outil

Dégager I'outil

Appeler |'usinage

Dégager I'outil, fin du programme
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Sous-programme 10: Usinage

Décaler le point zéro au centre de I'ellipse
Calculer la position angulaire dans le plan
Calculer I'incrément angulaire

Copier I'angle initial

Initialiser le compteur pour les pas fraisés
Calculer la coordonnée X du point initial
Calculer la coordonnée Y du point initial
Aborder le point initial dans le plan
Pré-positionnement a la distance d'approche dans |'axe de broche
Aller a la profondeur d'usinage

Actualiser |'angle

Actualiser le compteur

Calculer la coordonnée X effective

Calculer la coordonnée Y effective

Aborder le point suivant

Demande si travail non encore terminé, si oui, retour au label 1
Annuler la rotation

Annuler le décalage du point zéro

Aller a la distance d'approche

Fin du sous-programme

emples de programmation
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Déroulement du programme

1 Le programme fonctionne avec une fraise a
crayon et la longueur d'outil se référe au centre
de la sphere

™ Le contour du cylindre est constitué de
nombreux petits segments de droite (a définir
avec Q13). Plus vous aurez défini de coupes et
plus lisse sera le contour

W Le cylindre est fraisé en coupes longitudinales
(dans ce cas: paralléles a I'axe Y)

1 Définissez le sens du fraisage avec I'angle initial
et I'angle final dans I'espace:
Sens d'usinage horaire:
Angle initial > angle final
Sens d'usinage anti-horaire: Angle initial < angle
final

 Le rayon d’outil est corrigé automatiquement

50 100 X z

10.10 Exemples de programmation

Centre de I'axe X

Centre de I'axe Y

Centre de I'axe Z

Angle initial dans I'espace (plan Z/X)
Angle final dans |'espace (plan Z/X)
Rayon du cylindre

Longueur du cylindre

Position angulaire dans le plan X/Y
Surépaisseur de rayon du cylindre
Avance de plongée en profondeur
Avance de fraisage

Nombre de coupes

Définition de la piece brute

Définition de I'outil
Appel d'outil
Dégager I'outil
Appeler |'usinage

Annuler la surépaisseur

60 10 Programmation: Paramétres Q @
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Appeler I'usinage

Dégager I'outil, fin du programme

Sous-programme 10: Usinage

Calcul surépaisseur et outil par rapport au rayon du cylindre
Initialiser le compteur pour les pas fraisés

Copier I'angle initial dans I'espace (plan Z/X)

Calculer l'incrément angulaire

Décaler le point zéro au centre du cylindre (axe X)
Calculer la position angulaire dans le plan
Pré-positionnement dans le plan, au centre du cylindre
Pré-positionnement dans |'axe de broche

Initialiser le pole dans le plan Z/X

Aborder position initiale du cylindre, obliguement dans la matiere
Coupe longitudinale dans le sens Y+

Actualiser le compteur

Actualiser I'angle solide

Demande si travail terminé, si oui, aller a la fin

Aborder I'“arc” pour usiner la coupe longitudinale suivante
Coupe longitudinale dans le sens Y—

Actualiser le compteur

Actualiser |'angle solide

Demande si travail non encore terming, si oui, retour a LBL 1

Annuler la rotation
Annuler le décalage du point zéro
Fin du sous-programme
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emples de programmation

10.10 Ex



10.10 Exemples de programmation

Exemple: Sphére convexe avec fraise deux tailles

Déroulement du programme

Ce programme ne fonctionne qu’avec fraise
deux tailles

Le contour de la sphére est constitué de
nombreux petits segments de droite (a définir
avec Q14, plan Z/X). Plus I'incrément angulaire
sera petit et plus lisse sera le contour

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

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

Le rayon d'outil est corrigé automatiguement

%SPHERE G71 *

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90

D00 Q1 P01 +50 *
D00 Q2 P01 +50 *
D00 Q4 P01 +90 *
D00 Q5 P01 +0 *

D00 Q14 POl +5 *
D00 Q6 P01 +45 *
D00 Q8 P01 +0 *

D00 Q9 P01 +360 *
D00 Q18 PO1 +10 *

N100 D00 Q10 POl +5 *

N110 DOO Q11 POl +2 *

N120 D00 Q12 POl +350 *

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

N160 T1 G17 S4000 *

N170 GOO G40 G90 Z+250 *

N180 L10,0 *

N190 D00 Q10 POl +0 *

362

100

50

Centre de I'axe X

Centre de l'axe Y

Y

Y

)

_'@Q

50

100 -50

Angle initial dans I'espace (plan Z/X)

Angle final dans I'espace (plan Z/X)
Incrément angulaire dans |'espace

Rayon de la sphere

Position de I'angle initial dans le plan X/Y

Position de I'angle final dans le plan X/Y

Incrément angulaire dans le plan X/Y pour I'ébauche

Surépaisseur du rayon de la sphere pour |'ébauche

Distance d'approche pour pré-positionnement dans |'axe de broche

Avance de fraisage

Définition de la piece brute

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

Appeler |'usinage

Annuler la surépaisseur
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N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460
N470
N480
N490
N500

D00

L10,

G00
G98
D01
D00
D01
D00
D01

018
0*
G40
L10
023
024
026
028
016

P01 +5 *

7+250 M2 *

*

P01 +Q11 P02 +Q6 *
PO1 +Q4 *

P01 +Q6 P02 +Q108 *
P01 +Q8 *

P01 +Q6 P02 -Q10 *

G54 X+Q1 Y+Q2 Z-Ql6 *
G73 G90 H+Q8 *

G98

L1 *

I+0 J+0 *
G1l G40 R+Q26 H+Q8 FQl2 *
1+Q108 K+0 *

G01
G98
Gl1
D02
D11
G11
G01
G00
D01
D00
G73
D12
D09
G73
G54
G98

Y+0
L2 *
G40
024
P01
R+Q6
G40
G40
Q28
Q24
G90
P01
P01
G90
X+0
Lo *

Z+0 FQl12 *

R+Q6 H+Q24 FQl2 *
PO1 +Q24 P02 +Q14 *

+Q24 P02 +Q5 P03 2 *
H+Q5 FQl2 *

2+Q23 F1000 *

X+Q26 *

P01 +Q28 P02 +Q18 *
PO1 +Q4 *

H+Q28 *

+Q28 P02 +Q9 P03 1 *

+Q28 P02 +Q9 P03 1 *
H+0 *

Y+0 Z+0 *

N999999 %SPHERE G71 *

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Incrément angulaire dans le plan X/Y pour la finition

Appeler I'usinage

Dégager I'outil, fin du programme

Sous-programme 10: Usinage

Calculer coordonnée Z pour le pré-positionnement

Copier I'angle initial dans I'espace (plan Z/X)

Corriger le rayon de la sphere pour le pré-positionnement
Copier la position angulaire dans le plan

Prendre en compte la surépaisseur pour le rayon de la sphere
Décaler le point zéro au centre de la sphere

Calculer la position angulaire dans le plan

Pré-positionnement dans |'axe de broche

Initialiser le pole dans le plan X/Y pour le pré-positionnement
Pré-positionnement dans le plan

Initialiser le pole dans le plan Z/X, avec décalage du rayon d’outil

Se déplacer a la profondeur

Aborder |',,arc” vers le haut

Actualiser I'angle solide

Demande si un arc est terminé, si non, retour au LBL 2
Aborder I'angle final dans I'espace

Dégager I'outil dans |'axe de broche
Pré-positionnement pour |'arc suivant

Actualiser la position angulaire dans le plan

Annuler I'angle solide

Activer nouvelle position angulaire

Demande si travail non encore terminé, si oui, retour au LBL 1
Annuler la rotation

Annuler le décalage du point zéro

Fin du sous-programme
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11.1 Graphismes

11.1 Graphismes

Utilisation

En modes Exécution de programme et en mode Test de programme,
la TNC simule I'usinage de maniere graphigue. A |'aide des softkeys,
vous sélectionnez le graphisme avec

Vue de dessus
Représentation en 3 plans
Représentation 3D

Le graphisme de la TNC représente une piece usinée avec un outil de
forme cylindrique. Si le tableau d'outils est actif, vous pouvez
également représenter |'usinage avec fraise a crayon (sauf TNC 410).
Pour cela, introduisez R2 = R dans le tableau d'outils.

La TNC ne représente pas le graphisme

lorsque le programme actuel ne contient pas de définition correcte
de la piece brute

et si aucun programme n'a été sélectionné

Sur la TNC 426, TNC 430 et a l'aide des parametres-machine 7315 a
7317, vous pouvez décréter que la TNC doit guand méme représenter
le graphisme si I'axe de broche n’est ni défini, ni déplacé.

I%_—, Vous ne pouvez pas utiliser la simulation graphique pour

des parties de programme ou pour des programmes

contenant des déplacements d'axes rotatifs ou avec plan
d'usinage incliné: Dans ces cas de figure, la TNC délivre un
message d'erreur.

Une surépaisseur de rayon DR programmée dans la
séquence T n'est pas représentée dans le graphisme par
la TNC.

La TNC ne peut représenter le graphisme que si le rapport
coté le plus petit : coté le plus grand de la piece brute est
inférieur a 1 : 64.

Sommaire: Projections
En modes de fonctionnement Exécution de programme (sauf TNC

410) et en mode Test de programme, la TNC affiche les softkeys
suivantes:

Affichage Softkey

Vue de dessus .

Représentation en 3 plans EI]

Représentation 3D 2
366
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Restriction en cours d'exécution du programme

L'usinage ne peut étre représenté simultanément
de maniere graphique si le calculateur de la TNC est
saturé par des instructions d'usinage complexes ou
opérations d'usinage de grande envergure.
Exemple: Usinage ligne a ligne sur toute la piece
brute avec un gros outil. La TNC n'affiche plus le
graphisme et délivre le texte ERROR dans la fenétre
graphique. L'usinage se poursuit néanmoins.

Vue de dessus

. Sélectionner la vue de dessus a
I'aide de la softkey
& Sélectionner le nombre de niveaux
8- 32 de profondeur (commuter le menu,

sauf TNC 410): Commuter entre 16
ou 32 niveaux. |l est de regle pourla
représentation que: , plus le niveau
est profond, plus le graphisme est
sombre”

= sTART ReseT
B 0 & |o PRS-A-PAS sTaRT 5
oFF [ START

= ANNULER | STOP START | RESET
. o £ | ek START |pRs-A-PAs|  +
BRUTE m s}

START

Cette simulation graphique est trés
rapide.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN 367
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11.1 Graphismes

Représentation en 3 plans

La projection donne une vue de dessus avec
2 coupes, comme sur un plan. Le symbole en bas et
a gauche du graphisme précise si la représentation
correspond aux méthodes de projection 1 ou 2 selon
DIN 6, chap. 1 (sélectionnable par PM7310).

La représentation en 3 plans dispose de fonctions
loupe (sauf TNC 410), cf. ,Agrandissement de la
projection”, page 369.

- | =
F | [C

=

Vous pouvez aussi faire glisser le plan de coupe : e [0
avec les softkeys: FFEIE I GES T |0 |& e8| Daos

= Al'aide de la softkey, sélectionnerla

Lo représentation en 3 plans

Commutez le menu de softkeys
jusqu'a ce que la TNC affiche les
softkeys suivantes:

Fonction Softkeys
Faire glisser le plan de EI] [D
coupe vertical vers la

droite ou vers la gauche

Faire glisser le plan de
coupe horizontal vers le
haut ou vers le bas

= =

Pendant le décalage, I'écran affiche la position du
plan de coupe.

Coordonnées de la ligne transversale
(sauf TNC 410)

La TNC affiche les coordonnées de la ligne
transversale par rapport au point zéro piéce dans la
fenétre graphique, en bas de I'écran. Seules les
coordonnées du plan d'usinage sont affichées. Vous
activez cette fonction a l'aide du paramétre-machine
7310.
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Représentation 3D

La TNC représente la piéce dans |'espace.

Vous pouvez faire pivoter la représentation 3D
autour de |'axe vertical. Au début de la simulation
graphique, vous pouvez représenter les contours de
la piece brute sous forme de cadre (sauf TNC 410)..

Les fonctions loupe sont disponibles en mode Test
de programme, cf. ,Agrandissement de la
projection”, page 369.

0s:08:16|| 27°

Tele]

00:06:54

11.1 Graphismes

AFFICHE
BLK-FORM

OMETTRE
BLK-FORM

ANNULER
PIECE

R EE

WEMORISER| ADDITION
© | O+0

BRUTE

0o
) Sélectionner la représentation 3D g &
par softkey

Rotation de la représentation 3D

Commuter la barre de softkeys jusqu’a ce que les
softkeys suivantes apparaissent:

Fonction Softkeys

Faire pivoter

verticalement la @ @
représentation par pas de

27°

Faire apparaitre le cadre du contour de la piéce
brute ou le supprimer (sauf TNC 410)

EFEEE Faire apparaitre le cadre: Softkey
BLK-FORH AFFICHE BLK-FORM

— Faire disparaitre le cadre: Softkey
BLK-FORH OMETTRE BLK-FORM

Agrandissement de la projection

Vous pouvez modifier la projection en mode Test de
programme pour

la représentation en 3 plans et

la représentation 3D
Pour cela, la simulation graphigue doit étre arrétée.

Un agrandissement de la projection est toujours
actif dans tous les modes de représentation.

HAGN 04:08:34 0° MAGN _00:13:43

RIECENBRI| [RRIYcRTE:
= 0110
BLK FoRM [ DETAIL

PR. CPTE
DETAIL

PIECE BR.
T

—

BLK FORM
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11.1 Graphismes

Commuter la barre de softkeys en mode Test de programme jusqu’a
ce que les softkeys suivantes apparaissent:

Fonction Softkeys

Sélection face gauche/droite de la piéce

Sélection face avant/arriére de la piéce T e

Sélection face haut/bas de la piece =

LS

Faire glisser la surface de coupe pour _ .

réduire ou agrandir la piece brute

Prendre en compte le détail souhaité R, e

DETAIL

Modifier I'agrandissement de la projection
Softkeys: cf. tableau

Si nécessaire, arréter la simulation graphique

A I'aide de la softkey (tableau), sélectionner le c6té de la piece

Réduction ou agrandissement de la piéce brute: Maintenir enfoncée

la softkey ,—" ou ,,+"

Relancer le test ou I'exécution du programme avec la softkey

START (RESET + START rétablit la piece brute d'origine)
Position du curseur lors de I'agrandissement de la projection
(sauf TNC 410)
Lors d'un agrandissement de la projection, la TNC affiche les
coordonnées de I'axe que vous avez sectionné. Les coordonnées
correspondent a la zone définie pour I'agrandissement de la
projection. A gauche du trait oblique, la TNC affiche la plus petite
coordonnée de la zone (point MIN) et a droite, la plus grande
coordonnée (point MAX).
Lors d'un agrandissement de la projection, la TNC affiche MAGN en bas
et a droite de I'écran.
Lorsque la TNC ne peut plus réduire ou agrandir davantage la piece
brute, elle affiche le message d'erreur adéquat dans la fenétre du
graphisme. Pour supprimer le message d'erreur, agrandissez ou
diminuez a nouveau la piéce brute.
370
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Annuler I'agrandissement de projection de maniéere a PIECE BR.
ce que la TNC représente la piéce usinée ou non BLK FORM
usinée conformément a la piece brute programmée

Répéter la simulation graphique 8

Un programme d'usinage peut étre simulé graphiquement a volonté. E

Pour cela, vous pouvez remettre le graphisme conforme a la piéce 2

brute ou annuler un agrandissement de celle-ci. e

Fonction Softkey %

Afficher la piece brute non usinée suivant ANNULER 5
I'agrandissement de projection précédent BRUTE

F

F

F

Lfé_' Avec la softkey PIECE BR. DITO BLK FORM, la TNC
affiche — méme apres découpe sans PR. EN CPTE
DETAIL. — la piece brute usinée selon sa dimension
programmeée.
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Calcul de la durée d'usinage

Modes de fonctionnement Exécution de
programme

Affichage de la durée comprise entre le début et la
fin du programme. Le temps est arrété en cas
d'interruption.

Test de programme

Affichage du temps approximatif calculé par la TNC
pour la durée des déplacements avec avance de
I'outil. Cette durée définie par la TNC ne peut pas
étre utilisée pour calculer les temps de fabrication
car elle ne prend pas en compte les temps machine
(par exemple, le changement d'outil).

Sélectionner la fonction chronomeétre

Commuter la barre de softkeys jusqu’a ce que la
TNC affiche les softkeys suivantes avec les
fonctions chronometre:

Fonctions chronométre Softkey
Mémoriser le temps affiché memgsza
Afficher la somme du temps RDDTTION.
mémorisé O+E

et du temps affiché

Effacer le temps affiché RETNIT.

BB:008:688

I% Les softkeys a gauche des fonctions
chronometre dépendent de la répartition
d’'écran sélectionnée.

372

Hode Manuel

Test de programme

Test de programme

WU G671 *

N1G G30 G17 X0 Y+0 2-40 +
N20 631 630 X+100 Y+100 2+0 +
M40 T1 G17 $5000 +

NGO GO0 G40 690 24250 +

NGO %-30 Y450 +

70 601 2-30 F200 +

N8O GO1 G41 X+0 V450 *

NSO K+50 Y+100 +

N100 625 R20 *

N11O X+100 7450 *

N120 K+50 V0 +

N130 626 R15 *

N140 <0 Y450 +

N150 GO G4 Y+30 X-20 +

0210 671 *
N10 G30 G17 X+0 Y+@ 2-40%

120 G31 690 X+100 Y+100 Z2+0+

71 R

312 R3

K50 T1 617 $3500%

60 GOO 690 Z+260 G4O

70 G213 0200 = +2 0201 = -20 0206 = >
N80 G79 Maw

N90 G?77 PO1 +2 PO2 -30 PO3 +5 P04 250 >
N100 GO G30 X+60 Y+50 2+2 G40 M3+

N100 G214 0200 = +2 0201 = -20 0208 = 3| . G 00513048

oM. X -110.850
Y +708.645 T
z +51.160 F oo
o0 00:03:18 3 M5/9

&

ANNULER oD1TION, | REINIT.
PIECE 00:00:00
RUTE 6]

T T
90:00:00 | |MEMORISER
O [0+0|"G"| O |0+0
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11.2 Fonctions d'affichage du

programme

Sommaire

En modes de fonctionnement Exécution de

programme et en mode Test de programme, la TNC

affiche les softkeys qui vous permettent de

feuilleter dans le programme d'usinage:

Fonctions

Softkey

Dans le programme, feuilleter d'une
page d'écran en arriere

PARGE

{t

Exscution PG| Test de programme

en cont inu

Test de programme

%NEU
N1@
N2®
N4@
N5@
N6O
N7O
N8@
NS®
N10@
N11l@
N12@
N13@
N14@
N150

FGE | eeE | oeaur
i 1 ] 7

G71 *

G308 G17 X+0 Y+@ 2-48 *
G31 G90 X+188 Y+18@8 2+8 *

T1 G17 S50@80 *

GO0 G40 G99 Z2+250 *
X-38 Y+50 #*

GOl 2-30 F208 *

GB1 G41 X+0 Y+50 *
X+50 Y+1008 #*

G25 R28 *

X+100 Y+58 *

X+50 Y+@ *

G26 R15 *

X+8 Y+50 #

GOO G40 Y+30 X-20 #

%C218 G71 *

G30 G17 X+0 Y+08 2-48%
G31 G90 X+188 Y+100 2+0+#
R6

10
20
s5T1
5T2 R3

58 T1 G17 S3500%

60 GOO G9B 2+2508 G4B*

70 G213 Q2008 = +2 Q201 = -20 Q206
80 G79 M3#

90
100
10

ZZZZZZZwwZ2

= >

G?7 PB1 +2 PB2 -30 PB3 +5 PB4 2508 »
GOB GSO X+50 Y+58 2+2 G40 M99*
@ G214 Q2008 = +2 Q201 = -20 Q206

= »

2 +157.855

150 M5/9

FIN

PRGE PAGE

RECHERCHE

Dans le programme, feuilleter d’'une PAGE
page d'écran en avant
Sélectionner le début du

programme

DEBUT

Sélectionner la fin du programme

ﬂ
=

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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11.3 Test de programme

11.3 Test de programme

Utilisation

En mode Test de programme, vous simulez le déroulement des
programmes et parties de programmes afin d'éviter par la suite les
erreurs lors de I'exécution du programme. La TNC vous permet de
détecter les

incompatibilités géométriques
données manguantes

sauts ne pouvant étre exécutés
violations de la zone de travalil

Vous pouvez en outre utiliser les fonctions suivantes:

Test de programme pas a pas

Arrét du test a une séquence quelconque
Omettre certaines séguences

Fonctions destinées a la représentation graphique
Calcul de la durée d'usinage

Affichage d'état supplémentaire

Exécuter un test de programme

Sila mémoire centrale d'outils est active, vous devez avoir activé un
tableau d'outils (état S) pour réaliser le test du programme). Pour cela,
en mode Test de programme, sélectionnez un fichier d'outils avec le
gestionnaire de fichiers (PGM MGT).

La fonction MOD PIECE BR. DANS ZONE TRAVAIL vous permet
d'activer la surveillance de la zone de travail pour le test du
programme, cf. ,,Représenter la piece brute dans la zone de travail
(sauf TNC 410)", page 410.

Sélectionner le mode Test de programme

Afficher le gestionnaire de fichiers avec la touche
PGM MGT et sélectionner le fichier que vous désirez
tester ou

Sélectionner le début du programme Avec la touche
GOTO, sélectionnez la ligne ,,0” et validez avec la
touche ENT.

La TNC affiche les softkeys suivantes:

Fonctions Softkey

Tester tout le programme eromr

Tester une a une chaque séquence du programme ETERT
O
Représenter la piéce brute et tester tout le programme RESET

START

Arréter le test du programme oror

374
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Exécuter le test du programme jusqu'a une
séquence donnée

Avec STOP AN, la TNC n'exécute le test de
programme que jusqu'a la séquence portant le

tode Hanuel | Test de programme

Test de programme

%NEU G71 *

N1@
N2@
N4@

G308 G17 X+0 Y+0 2-48 *

G31 G99 X+108 Y+10Q 2+8 *

T1 G17 S58008 *
GOO G40 G990 Z+250 *

En mode Test de programme, sélectionner le
début du programme
Sélectionner le test de programme jusqu'a une

séquence donnée:
Appuyer sur la softkey STOP A N.

Stop a N: Introduire le numéro de la
séquence a laquelle le test du
programme doit étre arrété

START
PRS-R-PAS
O

Programme: Introduire le nom du
programme contenant la séquence
portant le numéro de la ségquence
sélectionnée; la TNC affiche le nom
du programme sélectionné; si
I'arrét de programme doit se situer
al'intérieur d'un programme appelé
avec %, introduire alors ce nom

Répétitions: Introduire le nombre
de répétitions a exécuter dans le
casou N estsitué al'intérieurd'une
répétition de partie de programme

Tester une section de programme:
Appuyer sur la softkey START; la
TNC teste le programme jusqu'a la
séquence programmeée

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

N6O X-308 Y+50 *

N70 GO1 2-38 F200 *
N80 GB1 G41 X+8 Y+508 *
NS@ X+50 Y+100 *

*
7 X+B Y+0
2}

G17 S3500+#

@ G9B 2+250 G40*
+2 0

2-40%

X+100 Y+1808 2+0%

n

= »

5 PB4 258 »

N10O GOB G Reetitions 20
mi?g 625 R28 * N18@ 6214 0200 = +2 Q201 = -28 Q286 = »
N12e X +0.150
N13¢ ﬁlusqu'a 560 T Y +08.145 T

rogramme .
N14€|papaiitions o 2 retee F o
N15eeee——e———————= S M5/9

o |_STaRT
[ | oo [ [ | e
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11.4 Exécution de programme

11.4 Exécution de programme

Utilisation
En mode Exécution de programme en continu, la Execution PGH en continu s [Execution PGH en continu
TNC exécute un programme d'usinage de maniére %C218 671 *
continue jusqu'a la fin du programme ou jusqu’a une s ez . N2 €39 B85 Ki2eb 108" ven
interruption de celui-ci. w11 o o « 17 R
T Neo Goo d90 25260 cane
En mode Exécution de programme pas a pas, vous oot 20 50 N78 6213 Q200 = +2 4261 = -20 G206 = ¥
exécutez chaque séquence en appuyant chaque fois ~ |=rere: N260°Coo Go x+ba y-co i3 aia Hoss
sur la touche START externe. e ol o ovovo| (100 G214 0200 = +2 0201 = -20 0206 = >
X +84.5082 +159.967 2 +263.440||now. X -7.178
Vous pouvez utiliser les fonctions TNC suivantes en  [*¢ 72:921¥0 #198:138 o ee2 ? eisrises [T,
mode Exécution de programme: i Bomm EQ SERSIE0 879
B 5o (8 [rmlesfes] | ] [ e

Interruption de I'exécution du programme

Exécution du programme a partir d'une séquence
donnée

Omettre certaines séquences
Editer un tableau d'outils TOOL.T
Controler et modifier les paramétres Q

Superposer le positionnement avec la manivelle
(sauf TNC 410)

Fonctions destinées a la représentation graphique
(sauf TNC 410)

Affichage d'état supplémentaire
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Exécuter un programme d’usinage

Préparatifs

1 Serrer la piéce sur la table de la machine

2 Initialiser le point de référence

3 Sélectionner les tableaux et fichiers de palettes a utiliser (état M)
4 Sélectionner le programme d'usinage (état M)

@ Vous pouvez modifier I'avance et la vitesse de rotation
broche a I'aide des boutons des potentiomeétres.

Valable également pour les TNC 426, TNC 430:

Avec la softkey FMAX, vous pouvez réduire |'avance rapide
lorsque vous désirez aborder le programme CN. La valeur
introduite reste activée méme apres mise hors/sous
tension de la machine. Pour rétablir I'avance rapide
d'origine, vous devez introduire a nouveau la valeur
numeérique correspondante.

11.4 Exécution de programme

Exécution de programme en continu
Lancer le programme d'usinage avec la touche START externe

Exécution de programme pas a pas

Lancer une a une chaque séquence du programme d'usinage avec
la touche START externe
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11.4 Exécution de programme

Exécuter le programme d'usinage contenant des
coordonnées d'axes non commandés
(sauf TNC 426, TNC 430)

Utilisation

La TNC peut également exécuter des programmes a l'intérieur
desquels vous avez programmé des axes non commandeés.

Lorsque la TNC parvient a une séquence dans laquelle un axe non
commandé a été programmeé, elle stoppe le déroulement du
programme. Elle affiche simultanément une fenétre laissant
apparaitre le chemin restant a parcourir jusqu'a la position-cible (cf. fig.
en haut et a droite).

Procédure

Lorsque la TNC affiche la fenétre du chemin restant a parcourir,
procédez de la maniéere suivante:

Déplacez I'axe manuellement jusqu'a la position-cible. La TNC
actualise en permanence la fenétre indiquant le chemin restant et
affiche toujours la valeur que vous devez encore parcourir jusqu'a la
position-cible

Lorsque vous avez atteint la position-cible, appuyez sur la touche
Start CN pour poursuivre I'exécution du programme. Si vous
appuyez sur la touche START CN avant d'avoir atteint la position-
cible, la TNC délivre un message d'erreur

&

La précision avec laquelle vous devez aborder la position-
cible est définie dans le parametre-machine 1030.x
(valeurs d'introduction possibles: 0,001 a 2mm).

Les axes non-commandés doivent étre indigués dans une
séquence de positionnement séparée; sinon la TNC
délivre un message d'erreur.

378

Execution PGM en continu

N2@ G31 G9@ X+18@ Y+18@ z2+@%
sT1 RE
112 R3
NGB T1 G17 S3500%
NE® GBP GIP 2+250 G4+
N78 G213 Q288 = +2 Q281 = -28 0286 = »
N8@ G79 M3+
N9® G?? PB1 +2 PA» -3 PA3 +5 PB4 258 >
Nl@g GB@ Gg Affichage chenin restant 48 Mgg*
N1g@ G214 0 28 Q286 = »
N119 G79 Mz EEEEEEVFERIT]
N1Z0 GWO G3I@ 2+250 MG+
v, X +0.318
£ Y +8.315
R T 1 2z
42 26.540 I
s 3 M5 /9

STOP
INTERNE
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Interrompre l'usinage

Vous disposez de plusieurs possibilités pour interrompre I'exécution
d'un programme:

Interruptions programmeées

Appuyer sur la touche STOP

Commutation sur Exécution de programme pas a pas

Lorsque la TNC enregistre une erreur pendant I'exécution du
programme, elle interrompt alors automatiquement I'usinage.

Interruptions programmeées

Vous pouvez définir des interruptions directement dans le programme
d'usinage. La TNC interrompt I'exécution de programme dés que le
programme d'usinage arrive a la séquence contenant I'une des
indications suivantes:

G38

Fonction auxiliaire M0, M2 ou M30
Fonction auxiliaire M6 (définie par le constructeur de la machine)

Interruption a I'aide de la touche STOP externe

Appuyer sur la touche STOP externe: La séquence que la TNC est
en train d'exécuter au moment ou vous appuyez sur la touche ne
sera pas exécutée intégralement; le symbole ,, *" clignote dans
|'affichage d'état

Si vous ne désirez pas poursuivre |'usinage, arrétez la TNC avec la
softkey STOP INTERNE: Le symbole , *"“s'éteint de I'affichage
d'état. Dans ce cas, il convient de relancer le programme a partir du
début

Interrompre I'usinage en commutant sur le mode Exécution de
programme pas a pas

Pendant que le programme d'usinage est exécuté en mode Exécution
de programme en continu, sélectionnez Exécution de programme pas
a pas. La TNC interrompt I'usinage lorsque le pas d'usinage en cours
est achevé.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

379

11.4 Exécution de programme



Déplacer les axes de la machine pendant une
interruption

Vous pouvez déplacer les axes de la machine pendant une
interruption, de la méme maniére qu’en mode Manuel.

@5 TNC 426, TNC 430: Danger de collision!

Si le plan d'usinage est incliné et si vous interrompez
|'exécution du programme, vous pouvez commuter le
systéme de coordonnées avec la softkey 3D ON/OFF
entre l'inclinaison et la non-inclinaison.

La fonction des touches de sens des axes, de la manivelle
et de la logique de redémarrage est traitée en
conséquence par la TNC. Lors du dégagement, veillez a ce
que le bon systeme de coordonnées soit activé et a ce que
les valeurs angulaires des axes rotatifs aient été
introduites dans le menu 3D-ROT.

Exemple d'application:
Dégagement de la broche aprés une rupture de I'outil

Interrompre I'usinage

Déverrouiller les touches de sens externes: Appuyer sur la softkey
DEPLACEMENT MANUEL.

Déplacer les axes machine avec les touches de sens externes

11.4 Exécution de programme

@ Avec la TNC 426, TNC 430, noter que:

Sur certaines machines, vous devez appuyer sur la touche
START externe apres avoir actionné la softkey

DEPLACEMENT MANUEL pour déverrouiller les touches
de sens externes. Consultez le manuel de votre machine.
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Poursuivre I'exécution du programme apreés une
interruption

@ Si vous interrompez I'exécution du programme pendant
un cycle d'usinage, vous devez la reprendre au début du
cycle. Les pas d'usinage déja exécutés par la TNC le
seront a nouveau.

Sivous interrompez |'exécution du programme a l'intérieur
d'une répétition de partie de programme ou d'un sous-
programme, vous devez retourner a la position de
I'interruption a I'aide de la fonction AMORCE A
SEQUENCE N.

Lors d'une interruption de I'exécution du programme, la TNC
meémorise:
les données du dernier outil appelé

les conversions de coordonnées actives (ex. décalage du point zéro,
rotation, image miroir)

les coordonnées du dernier centre de cercle défini

@ Veillez a ce que les données mémorisées restent actives
jusqu'a ce que vous les annuliez (par ex. en sélectionnant
un nouveau programme).

Les données mémorisées sont utilisées pour aborder a nouveau le
contour apres déplacement manuel des axes de la machine pendant
une interruption (softkey ABORDER POSITION).

Poursuivre I'exécution du programme avec la touche START
externe

Vous pouvez relancer I'exécution du programme a |'aide de la touche
START externe si vous avez arrété le programme:

en appuyant sur la touche STOP externe

par une interruption programmée

Poursuivre I'exécution du programme a la suite d’une erreur
Avec un message d'erreur non clignotant:

Remédier a la cause de l'erreur

Effacer le message d'erreur affiché a I'écran: Appuyer sur la touche
CE.

Relancer ou poursuivre I'exécution du programme a I'endroit ot il a
été interrompu
Avec un message d’erreur clignotant:

Maintenir enfoncée la touche END pendant deux secondes, la TNC
effectue un démarrage a chaud

Remédier a la cause de I'erreur

Relancer

Sil'erreur se répete, notez le message d'erreur et prenez contact avec
le service aprés-vente.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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11.4 Exécution de programme

Rentrer dans le programme a un endroit
quelconque (amorce de séquence)

=

La fonction AMORCE A SEQUENCE N doit étre adaptée a
la machine et validée par son constructeur. Consultez le
manuel de votre machine.

Avec la fonction AMORCE A SEQUENCE N, (retour rapide au contour),
VOUS pouvez exécuter un programme d'usinage a partir de n'importe
quelle séquence N. La TNC tient compte dans ses calculs de I'usinage
de la piece jusqu'a cette séquence. L'usinage peut étre représenté
graphiguement.

Sivous avez interrompu un programme par un STOP INTERNE, la TNC
vous propose automatiquement la séquence N a l'intérieur de laquelle
vous avez arrété le programme.

&

382

L'amorce de séquence ne doit pas démarrer dans un sous-
programme.

Tous les programmes, tableaux et fichiers de palettes dont
vous avez besoin doivent étre sélectionnés dans un mode
Exécution de programme (état M).

Si le programme contient jusqu'a la fin de I'amorce de
séqguence une interruption programmeée, |'amorce de
séquence sera interrompue a cet endroit. Pour poursuivre
|'amorce de séquence, appuyez sur la touche STARTexterne.

Aprés une amorce de séquence, |'outil est déplacé a |'aide de
la fonction ABORDER POSITION jusqu'a la position calculée.

La correction de la longueur d'outil n'est activée que par
|'appel d'outil et une séquence de positionnement sui-
vante; ceci est également valable en cas de modification de
la longueur d'outil.

Autre réegle pour TNC 426, TNC 430:

Le parametre-machine 7680 permet de définir si I'amorce
de séquence débute a la séquence 0 du programme princi-
pal lorsque les programmes sont imbriqués ou a la
séquence 0 du programme dans lequel a eu lieu la derniere
interruption de |'exécution du programme.

La fonction M128 est interdite pour une amorce de
séquence.

Lors de l'inclinaison du plan d'usinage, vous définissez a
|'aide de la softkey 3D ON/OFF sila TNC doit aborder le con-
tour avec systeme incliné ou non.

Si vous désirez utiliser I'amorce de séquence a I'intérieur
d'un tableau de palettes, dans celui-ci vous devez tout
d'abord sélectionner avec les touches fléchées le pro-
gramme auquel vous voulez accéder; sélectionnez ensuite
directement la softkey AMORCE A SEQUENCE N.

Pour une amorce de séquence, la TNC omet tous les cycles
palpeurs ainsi que le cycle 247. Les parametres de résultat
définis par ces cycles peuvent alors ne pas comporter de
valeurs.
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SéleCthnner comme début de |IamOI'Ce |a Execution PGM en continu e Execution PGM en continu
premiere séquence du programme actuel: NEU G71 * eate eri oy T
Introduire GOTO ,,0". NZ0 531 630 X+100 v+10p ze0 » N28 G31 G960 X+180 Y+i08 Z+oe
, . . , N4B T1 G17 S5000 * 11 RE
Sélectionner I'amorce de séquence: Appuyer sur Nse Goo G40 GoB 2+250 + Nsa 1 617 sasens
+ *
la softkey AMORCE A SEQUENCE N. “;g Egi EHBXEEB$+§B . N;g ggésngzmmé: W - o— 8 0286 = >
: AN duire | (N9 x+50 v+i0a x ________________ [IN9B G77 patpmiies SO 5 Pas 250 >
D Amorqe Jusqu-a N/. ntro wre\ e . = 1o , ||N18® 6214 0260 = +2 0201 = -28 0206 = »
] numéro N de la séquence ou doit el s r —na0.000
s'arréter |'amorce wo [t T2 — Wi [T,
. EFF. T1 z s 2500 Fo M 5/9 S M5/9
Programme: Introduire le nom du m ‘ T gggm‘ ‘ ‘ ’ ‘ | FIN
programme contenant la séquence il
N

Répétitions: Introduire le nombre
de répétitions a prendre en compte
dans I'amorce de séquence si la
séquence N se trouve dans une
répétition de partie de programme

PLC ON/OFF (sauf TNC 426, TNC
430): Pour tenir compte des appels
d'outil et des fonctions auxiliaires
M: Mettre PLC sur ON (commuter
entre ON et OFF avec la touche
ENT). PLC sur OFF ne tient compte
que de la géométrie du programme
CN; I'outil situé dans la broche doit
alors correspondre a I'outil appelé
dans le programme

Lancer I'amorce de séquence:
TNC 426, TNC 430: Appuyer sur la
touche START externe.

TNC 410: Appuyer sur la softkey
START

Aborder le contour: cf. ,Aborder a
nouveau le contour”, page 384

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN 383

11.4 Exécution de programme



11.4 Exécution de programme

Aborder é nouveau Ie contour Execution PGM en continu ::’2‘;;;:;”” Execution PGM en continu
N280 G31 G908 X+100 Y+1008 Z2+0*
La fonction ABORDER POSITION permet & la TNC ~ |[Retours juecession des axes: 12 RS
, ) . p . " N50 T1 G17 S3500+
de déplacer I'outil vers le contour de la pieéce dans 2 NBD G0 B0l sicssin doe s |
les situations suivantes: 5558%3553 5 Pos 750 -
*
Aborder a nouveau le contour aprés déplacement |22 inirod: softkey correspond. Ni%5 823%ySlu mon e ey [20 0208 =2
. ' . . — ] 0% S-IST 11:54 - - .
des axes de la machine lors d'une interruption E———— v sohom i1 ”“BXG“ “j ;:5“ al
FUR T +6. + . + . NOM. -7.
réalisée sans STOP INTERNE +C -0.021+b  +193.136 - ¥ +1.525 —=
R R s 359.892 2 +181.330 L%
Aborder a nouveau le contour aprés une amorce 1L zsew Fo S 3150 M5/9
avec AMORCE A SEQUENCE N, par exemple | A e |

aprés une interruption avec STOP INTERNE

En outre sur la TNC 426, TNC 430:

Lorsque la position d'un axe s'est modifiée aprés
I'ouverture de la boucle d'asservissement lors
d'une interruption de programme (en fonction de
la machine)

Sélectionner le retour au contour: Sélectionner la
softkey ABORDER POSITION.

Déplacer les axes dans I'ordre proposé par la TNC
al'écran: Appuyer sur la touche START externe ou

Déplacer les axes dans n'importe quel ordre:
Appuyer sur les softkeys ABORDER X, ABORDER
Z etc. et activer a chaque fois avec la touche
START externe

Poursuivre I'usinage: Appuyer sur la touche
START externe
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11.5 Lancement automatique du
programme (sauf TNC 410)

Utilisation

Pour pouvoir exécuter le lancement automatique des
programmes, la TNC doit avoir été préparée par le
constructeur de votre machine; cf. manuel de la machine.

=

Al'aide de la softkey AUTOSTART (cf. figure en haut et & droite), dans
un mode Exécution de programme et a une heure programmable,
vous pouvez lancer le programme actif dans le mode de
fonctionnement concerné:

Afficher la fenétre permettant de définir I'heure du
lancement du programme (cf. fig. de droite, au
centre)

AUTOSTART

Heure (heu:min:sec): Heure alaguelle le programme
doit étre lancé

Date (JJ.MM.AAAA): Date a laquelle le programme
doit étre lancé

Pour activer le lancement: Mettre la softkey
AUTOSTART sur ON

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Hemerisation
progranne

Execution PGM en continu

BEGIN PGM FK1 MM

BLK FORM B.1 2 X+B Y+8 Z-20

BLK FORM B.2 X+188 Y+188 Z2+8@

TOOL CALL 1 2

L 2+258 RB F MAX

L X-28 Y+38 RO F MAX

L 2-18 R8® F18008 M3

RPPR CT X+2 Y+38 CCAS® R+5 RL F258
FC DR- R18 CLSD+ CCX+28 CCY+30

WA= WNEP O

"""""""" @% S-IST 17:26
27 S-MOM LIMIT 1

X +26.233 H
+C +89.881+b

-23.319 2 -928.274
+179.994
S B.7186

£ 5 bee Fa M 5-9

EFF. |Q Te

RUTOSTART OM On

F o (Mo D

Heure: BZ2.09.1999 17:26:03
Lancement du programmne
Heure {(h:min:sec):
Date (JJI.MHM.AARAA}:

EH
2208 :080
B2.09.1933

Inactif
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de programmes longs
(sauf TNC 426, TNC 430)

ion

ecut

bloc a bloc: Exé

ission

11.6 Transm

11.6 Transmission bloc a bloc:
Exécution de programmes
longs (sauf TNC 426, TNC 430)

Utilisation

Vous pouvez transférer ,,bloc a bloc” a partir d'une mémoire externe
les programmes d'usinage nécessitant plus de mémoire que n'en
contient la TNC.

Les séquences de programme sont alors lues par la TNC via l'interface
de données puis effacées des qu'elles ont servi a I'usinage. De cette

maniéere, vous pouvez exécuter des programmes de longueur illimitée.

@ Le programme peut contenir jusqu'a 20 séquences G99.
Si vous avez besoin de davantage d'outils, utilisez le
tableau d'outils.

Si le programme contient une séquence %..., le
programme appelé doit se trouver dans la mémoire de la
TNC.

Le programme ne doit pas contenir de:
Sous-programmes

Répétitions de parties de programme
Fonction D15:PRINT

Transmettre un programme bloc a bloc

Configurer l'interface de données avec la fonction MOD

Sélectionner le mode Exécution de programme en
continu ou Exécution de programme pas-a-pas

Exécuter la transmission bloc a bloc: Appuyer sur la
softkey TRANSMISSION BLOC A BLOC

Introduire le nom du programme, valider avec la
touche ENT. La TNC lit le programme sélectionné via
I'interface de données

Lancer le programme d'usinage avec la touche Start
externe
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11.7 Omettre certaines séquences 8
c

Utilisation o
-

Lors du test ou de I'exécution du programme, vous pouvez omettre o
les séguences marquées du signe ,,/” lors de la programmation: ‘3
@ Ne pas exécguter ou tester les séquences marguées 7,
oFF du signe ,./": Mettre la softkey sur ON. ]

- Exécuter ou tester les séquences marquées du signe .E

1 ./" Mettre la softkey sur OFF. g
@ Cette fonction est inactive sur les séquences G99. 8
Le dernier choix effectué reste sauvegardé apres une @

coupure d'alimentation. E

£

™~

F

F
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t

exécu

11.8 Arrét facultatif d'

11.8 Arrét facultatif d'exécution du
programme

Utilisation

La TNC interrompt facultativement |'exécution ou le test du
programme au niveau des séquences ol M01 a été programmée. Si
vous utilisez M01 en mode Exécution de programme, la TNC ne
désactive pas la broche et I'arrosage.

Ne pas interrompre |'exécution ou le test du

softkey sur ON.

388

= oN
[ programme au niveau de séquences contenant M0O1:
Mettre la softkey sur OFF.
In_terrompre |'exécution ou le test du programme au
OFF niveau de séquences contenant M0O1: Mettre la
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12.1 Sélectionner la fonction MOD

12.1 Sélectionner la fonction MOD

Gréace aux fonctions MOD, vous disposez d'autres affichages et
possibilités d'introduction. Les fonctions MOD disponibles dépendent
du mode de fonctionnement sélectionné.

Sélectionner les fonctions MOD

Sélectionner le mode de fonctionnement dans lequel vous désirez
modifier des fonctions MOD.

Sélectionner les fonctions MOD: Appuyer sur la
m touche MOD. Fig. en haut et a droite: fonction MOD
sur la TNC 410.
Fig. de droite, au centre et en bas: Fonction MOD sur
TNC 426, TNC 430 pour les modes de
fonctionnement Mémorisation/édition de programme
et Test de programme; fig. a la page suivante:
Fonction MOD dans un mode de fonctionnement
Machine

Modifier les configurations

Sélectionner la fonction MOD avec les touches fléchées dans le
menu affiché

Pour modifier une configuration, vous disposez — selon la fonction
sélectionnée — de trois possibilités:

Introduction directe d'une valeur numérique, par exemple pour
définir la limitation de la zone de déplacement

Modification de la configuration par pression sur la touche ENT, par
exemple pour définir I'introduction du programme

Modification de la configuration dans une fenétre de sélection (sauf
TNC 410). Si plusieurs solutions sont a votre disposition, avec la
touche GOTO, vous pouvez faire apparaitre une fenétre qui vous
permet de visualiser en bloc toutes les possibilités de configuration.
Sélectionnez directement la configuration retenue en appuyant sur
la touche numérique correspondante (a gauche du double point) ou
al'aide de la touche fléchée, puis validez avec la touche ENT. Si vous
ne désirez pas modifier la configuration, fermez la fenétre avec la
touche END

Quitter les fonctions MOD

Quitter la fonction MOD: Appuyer sur la softkey FIN ou sur la touche
END.

390

Mémorisation/édition programme

Affich. positions 1 INOM .|
Rffich. positions 2 EFF.

Commutation MM/INCH MM
Introduction de PGM IS0

o, X -r.170
Y +1.525 T
4 +157.855 F B
S 3158 M5/9

F@ CONFIG. | PARAHET. PZLUHNCEEMDEEN_T InFos PZLUHNCEEMDEEN_T AIDE FIN
RS 232 |UTILISAT.| bacpne | SYSTEME TEST

Mode manuel

Mémorisation/édition Prodramme

Code I

CN * numéro logiciel 280476 B3
AP : numéro logiciel BASIS--32
SETUP: 2861397 B2F

OPT :%BBB000B11
DSP1:246249 14R
DSP2:246230 12

R8232 | pARAMET. FIN

O RS422 RIDE

SETUp | UTILISAT.

Mode manuel

Test du prog9ramme

Code I
CN : numéro lodiciel 280476 B3
AP : numéro lodgiciel BASIS--32
SETUP: 286197 B2F
OPT :%00000011
DSP1:246249 14A
DSP2:248238 12
RS232 |PIECE BR.| pnRaMET.
Ll I e F
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Sommaire des fonctions MOD sur TNC 426,
TNC 430

Suivant le mode de fonctionnement sélectionné, vous pouvez opérer

les modifications suivantes:
Mémorisation/édition de programme:

Afficher les différents numéros de logiciel

Introduire un code

Configurer l'interface

Si nécessaire, parametres utilisateur spécifiques de la machine
Si nécessaire, afficher les fichiers d'AIDE

Test de programme:

Afficher les différents numéros de logiciel

Introduire un code

Configurer l'interface de données

Représenter la pieéce brute dans la zone de travail

Si nécessaire, parametres utilisateur spécifiques de la machine
Si nécessaire, afficher les fichiers d'AIDE

Autres modes de fonctionnement:

Afficher les différents numéros de logiciel
Afficher les indices pour les options disponibles
Sélectionner |'affichage de positions

Définir I'unité de mesure (mm/inch)

Définir le langage de programmation pour MDI
Définir les axes pour prise en compte de la position effective
Initialiser les limites de déplacement

Afficher les points zéro

Afficher les durées de fonctionnement

Si nécessaire, afficher les fichiers d'AIDE

Si nécessaire, activer les fonctions de télé-service

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Mode manuel

Mémerisation
progranne

Affich. positions 1 NN

Affich. positions 2
Commutation MM/INCH
Introduction de PGM
Choix de 1’axe

CN ¢ numéro logiciel
AP : numéro logiciel
SETUP:

0PT :%x@80000B11
DSP1:246249 14A
DSP2:246238 12

DIST.

MM
HEIDENHAIN
%11111

280476 03
BASIS--32
286197 B2F

POSTTION-| ZOME DE- | ZOME DE- | ZOME DE-

PLACEMENT| PLACEMENT | PLACEMENT
ENTR. PGM| (1) 2 (3

TEHPS | SERVICE | oy
FIDE uack. (7Y | BFA- on
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12.2 Informations systéme (sauf TNC 426, TNC 430)

12.2 Informations systéme
(sauf TNC 426, TNC 430)

Utilisation

Par la softkey INFOS SYSTEME, la TNC affiche les informations
suivantes:

Mémoire de programmes disponible

Numeéro du logiciel CN

Les numéros de logiciel PLC apparaissent a |'écran de la TNC
lorsque vous sélectionnez les fonctions. Les numéros des options
disponibles (OPT:) sont inscrits immédiatement en dessous:

Options disponibles, ex. Digitalisation
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12.3 Numéro de logiciel et d'option
(sauf TNC 410)

Utilisation

Les numéros des logiciels CN, automate et des disquettes de SETUP
apparaissent a I'écran de la TNC lorsque vous avez sélectionné les
fonctions MOD. Les numéros des options disponibles (OPT:) sont
inscrits immédiatement en dessous:

Pas d'option OPT 00000000
Option digitalisation avec palpeur a commutation OPT 00000001
Option digitalisation avec palpeur mesurant OPT 00000011

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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12.4 Introduire un code

12.4 Introduire un code

Utilisation

Les numéros de codes vous donnent accés a diverses fonctions qui
ne sont toutefois pas toujours nécessaires a un fonctionnement

normal de la TNC.

Avec la TNC 410, pour introduire le code, appuyez sur la softkey
affichant la clé. La TNC a besoin d'un code pour les fonctions

suivantes:
Fonction Numéro de code
Sélectionner les parameétres utilisateur 123
Valider les fonctions spéciales lorsdela 555343
programmation de parametres Q
Annuler la protection des fichiers (sauf ~ 86357
TNC 426, TNC 430)
Compteur d'heures de fonctionnement 857282
pour (sauf TNC 426, TNC 430):
COMMANDE SOUS TENSION
EXECUTION DE PROGRAMME
BROCHE ACTIVEE
Configurer la carte Ethernet NET123
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12.5 Configurer les interfaces de
données TNC 410

Sélectionner le menu de configuration

Pour configurer les interfaces de données, appuyez sur la softkey
RS 232-/RS 422 - CONFIG. La TNC affiche un menu dans lequel vous
effectuez les réglages suivants:

Sélectionner le MODE DE FONCTIONNEMENT
de I'appareil externe

Appareil externe Mode

Mémorisation/édition programme

PC avec logiciel de transfert TNCremo ou FE
TNCremo NT de HEIDENHAIN

Unités a disquettes HEIDENHAIN FE 401 et FE
FE 401 FB

Autres appareils (imprimante, lecteur, unité de  EXT1, EXT2
perforation, PC sans TNCremo)

Interface RS232
Vitesse en bauds 57600
Mémoire transmission bloc-a-bloc
Disponible Ckol 314
Réservée [kol a
Séguences en tampon a
Hom. X -7.178

Y +1.525

2 +181.330 ; 1@ z

S 3158 M5/9
FIN

Aucun transfert de données; ex. digitalisation NUL
sans acquisition de valeurs de mesure ou
travail sans appareil raccordé

Configurer la VITESSE EN BAUDS

La VITESSE EN BAUDS (vitesse de transfert des données) peut étre
sélectionnée entre 110 et 115.200 Bauds. La TNC mémorise une
VITESSE EN BAUDS pour chagque mode de fonctionnement (FE, EXT1
etc.).

Définir la mémoire pour la transmission bloc-a-
bloc

Pour pouvoir éditer d'autres programmes pendant a I'usinage bloc-a-
bloc, définissez la mémoire pour la transmission bloc-a-bloc.

La TNC affiche la mémoire disponible. Sélectionnez la mémoire
réservée de maniere a ce qu'elle soit inférieure a la mémoire
disponible.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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12.5 Configurer les interfaces de données TNC 410

Configurer les séquences tampon

Pour assurer un usinage en continu lors de la transmission bloc-a-bloc,
la TNC a besoin de disposer d'une certaine réserve de séquences dans
la mémoire de programmes.

Pour les séquences-tampon, vous devez définir le nombre de
séquences qui doivent étre lues via l'interface de données avant que
la TNC ne débute I'usinage. La valeur d'introduction pour ces
séquences-tampon dépend de la distance entre points du programme
CN. Pour de trés petites distances entre points, introduire un nombre
important de séquences-tamon; pour de grandes distances entre
points, introduire un petit nombre de séquences-tampon. Valeur
indicative: 1000.

Transfert des données entre TNC 410 et
TNCremo

Vérifiez si:

la TNC est bien raccordée sur la bonne interface série de votre
ordinateur

la vitesse de transfert des données est la méme sur la TNC pour le
mode LSV2 et dans TNCremo

Aprés avoir lancé TNCremo, vous apercevez dans la partie gauche de
la fenétre tous les fichiers mémorisés dans le répertoire actif. Avec
<Répertoire>, <Changer>, vous pouvez sélectionner n'importe quel
lecteur ou un autre répertoire. Si vous voulez lancer le transfert des
données a partir de la TNC (cf. , Transfert des données vers/a partir
d'un support externe de données” a la page 69), sélectionnez
<Liaison>, <Serveur fichiers>. TNCremo est maintenant prét a
recevoir des données.
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12.6 Configurer les interfaces de
données sur TNC 426,
TNC 430

Sélectionner le menu de configuration
Pour configurer les interfaces de données, appuyez sur la softkey

RS 232-/RS 422 - CONFIG. La TNC affiche un menu dans lequel vous
effectuez les réglages suivants:

Configurer lI'interface RS-232

Le mode de fonctionnement et la vitesse en Bauds de |'interface
RS-232 sont introduits sur la partie gauche de I'écran.

Configurer l'interface RS-422

Le mode de fonctionnement et la vitesse en Bauds de |'interface
RS-422 sont introduits sur la partie droite de I'écran.

Sélectionner le MODE DE FONCTIONNEMENT
de I'appareil externe

En modes FE2 et EXT, vous ne pouvez pas utiliser les
fonctions ,.importer tous les programmes”, ,importer le
programme proposeé” et ,,importer le répertoire”

o=y

Configurer la VITESSE EN BAUDS

La VITESSE EN BAUDS (vitesse de transfert des données) peut étre
sélectionnée entre 110 et 115.200 Bauds.

Mode manuel

Mémorisation/édition pProdramme

Interface RS$232

Interface RS422

Mode fonct.: [EElE¥ Mode fonct.: LSV-2
Vitesse en bauds Vitesse en bauds
FE H 115208 FE H 38400
EXT1 19208 EXT1 : 9680
EXT2 : 96008 EXT2 : 9580
LsV-2: 115284 LsV-2: 115280
Rffectation:
Impression
Test impr.
PGM MGT: Etendu

RS232 | ppRAMET. PLC
o= 52?5& UTILISAT.| EDIT IRRIBIS FIN

Appareil externe Mode Symbole
PC avec logiciel HEIDENHAIN TNCremo  LSV2

pour commander la TNC & distance %
PC avec logiciel de transfert FE1

HEIDENHAIN TNCremo IE'
Unité a disquettes HEIDENHAIN

FE 401 B FE1 E'
FE 401, programme a partir FE1

de 230 626 03

Unité a disquettes HEIDENHAIN FE2

FE 401, y compris jusqu'au programme E'
n° 230 626 02

Autres appareils (imprimante, lecteur, EXT1, EXT2

unité de perforation, PC sans TNCremo) EE!:'

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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12.6 Configurer les interfaces de données sur TNC 426, TNC 430

Affectation

Cette fonction vous permet de déterminer la destination des données

en provenance de la TNC.
Applications:

Restituer des valeurs avec la fonction de paramétres Q FN15
Restituer des valeurs avec la fonction de paramétres Q FN16

Chemin d'acces sur le disque dur de la TNC vers lequel seront

mémorisées les données de la digitalisation

C'est le mode de fonctionnement de la TNC qui détermine si I'on doit

utiliser la fonction PRINT ou la fonction PRINT-TEST:

Mode TNC Fonction de transfert
Exécution de programme pas a PRINT

pas

Exécution de programme en PRINT

continu

Test de programme PRINT-TEST

Vous configurez PRINT et PRINT-TEST de la maniére suivante:

Fonction Chemin
Sortie des données par RS-232 RS232:\....
Sortie des données par RS-422 RS422:\....

Mémorisation des données sur disque dur TNC TNCA....

Mémoriser les données dans le répertoire ot est  vide
situé le programme contenant FN15/FN16 ou le
programme contenant les cycles de digitalisation

Noms des fichiers:

Données Mode Nom du fichier
Données Exécution de définies dans le
digitalisées programme cycle ZONE

Valeurs avec FN15

Exécution de
programme

%FNT15RUN.A

Valeurs avec FN15

Test de programme

%FN15SIM.A

Valeurs avec FN16

Exécution de
programme

%FN16RUN.A

Valeurs avec FN16

Test de programme

%FN16SIM.A
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Logiciel de transfert des données

Pour transférer vos fichiers a partir de la TNC ou vers elle, nous vous
conseillons ['utilisation des logiciels HEIDENHAIN TNCremo ou
TNCremoNT. TNCremo/TNCremoNT vous permettent de gérer toutes
les commandes HEIDENHAIN via l'interface série.

% Pour recevoir contre frais de droits d'utilisation le logiciel
de transfert de données TNCremo ou TNCremoNT, merci
de bien vouloir prendre contact avec HEIDENHAIN.

Conditions requises au niveau du systéme pour TNCremo:

PC AT ou systéme compatible

Systéme d'exploitation MS-DOS/PC-DOS 3.00 ou plus récent,
Windows 3.1, Windows for Workgroups 3.11, Windows NT 3.51,
0S/2

Meémoire principale 640 Ko
1 Mo libre sur votre disque dur
Une interface série libre
Pour un meilleur confort d'utilisation: une souris compatible
Microsoft (TM) (non indispensable)
Conditions requises au niveau du systéme pour TNCremoNT:

PC avec processeur 486 ou plus récent

Systeme d'exploitation Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0
Meémoire principale 16 Mo

5 Mo libres sur votre disque dur

Une interface série libre ou connexion du réseau TCP/IP avec TNC
équipée de la carte Ethernet

Installation sous Windows

Lancez le programme d'installation SETUP.EXE a partir du
gestionnaire de fichiers (explorer)

Suivez les indications du programme d'installation

Lancer TNCremo sous Windows 3.1, 3.11 et NT 3.51
Windows 3.1, 3.11, NT 3.51:

Cliquez deux fois sur l'icone dans le groupe de programmes
Applications HEIDENHAIN

Lorsque vous lancez TNCremo pour la premiére fois, il vous est
demandé d'indiguer la commande raccordée, I'interface (COM1 ou
COM2) ainsi que la vitesse de transfert des données. Introduisez les
informations demandées.

Lancer TNCremo NT sous Windows 95, Windows 98 et NT 4.0

Cliquez sur <Démarrer>, <Programmes>, <Applications
HEIDENHAIN>, <TNCremoNT>

Lorsque vous lancez TNCremoNT pour la premiére fois, ce
programme essaie automatiquement d'établir une liaison vers la TNC.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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12.6 Configurer les interfaces de données sur TNC 426, TNC 430

Transfert des données entre TNC et TNCremo

Vérifiez si:
la TNC est bien raccordée sur la bonne interface série de votre L
Ordlnateur T:\FE,SYS\C;E?;E;EHsggﬁﬁggﬁée Lih 115,882,112 Byt
le mode de l'interface est bien configuré sur la TNC sur LSV-2. : i 3
la vitesse de transfert des données est la méme sur la TNC pour le 0: i 2dn S [ gheenton:
mode LSV2 et dans TNCremo : ] e L Lzt
i 509 ... 27.84. daitiagsi
Apres avoir lancé TNCremo, vous apercevez dans la partie gauche de d0s sggt 88 (Il pravooto:
: R

la fenétre principale 1 tous les fichiers mémorisés dans le répertoire
actif. Avec <Répertoire>, <Changer>, vous pouvez sélectionner : : tentons
n'importe quel lecteur ou un autre répertoire de votre ordinateur. : 261 yl| 15386 Baua

fppeler gestion do fichiors

Par N
Bit de stop: 1

Si vous voulez commander le transfert des données a partir du PC,
vous devez établir la liaison sur le PC de la maniére suivante:

Sélectionnez <Liaison>, <Liaison>. TNCremo récupére maintenant
de la TNC la structure des fichiers et répertoires et |'affiche dans la
partie inférieure de la fenétre principale

Pour transférer un fichier de la TNC vers le PC, sélectionnez le fichier
dans la fenétre TNC (le mettre en surbrillance en cliquant dessus
avec la souris) et activez la fonction <Fichier> <Transfert>

Pour transférer un fichier du PC vers la TNC, sélectionnez le fichier
dans la fenétre PC (le mettre en surbrillance en cliguant dessus avec
la souris) et activez la fonction <Fichier> <Transfert>

Sivous voulez commander le transfert des données a partir de la TNC,
vous devez établir la liaison sur le PC de la maniére suivante:

Sélectionnez <Liaison>, <Serveur fichiers (LSV-2)>. TNCremo est
maintenant en mode serveur de fichiers et peut donc recevoir les
données de la TNC ou les Iui envoyer

Sur la TNC, sélectionnez les fonctions du gestionnaire de fichiers a
I'aide de la touche PGM MGT (cf. , Transfert des données vers/a
partir d'un support externe de données” a la page 62) et transférez
les fichiers désirés

Fermer TNCremo

Sélectionnez le sous-menu <Fichier>, <Fermer> ou utilisez la UL TR B[] E3
combinaison de touches ALT+X & o 2% alo
Emm‘—‘
HH A ' | ame: ize mibute | D ate <] | THE 430Rs
@ Utilisez également I'aide de TNCremo dans laguelle toutes B . Atibue | 0 J:[L“m,m
les fonctions sont expliquées Daucre i s AEBE0S P 367 Heme
[ 201.Cv0 1 1150 A 24.08.99 080058 Total, 33
[ 201 H 1410 A 240293074168 Maked  [m
- 202 v 2632 A 2408831371858
Transfert des données entre la TNC et TNCremoNT [ 2024 3148 A 240899131458 =
Vérifiez si: e [5e | AwsuelDae =] | peioce
. . . = s —
la TNC est bien raccordée sur la bonne interface série de votre L oTaSTOEN a b el prt
B z ICOM2
ordinateur ou sur le réseau e 2 = Eoppetiin = Er——
le mode de I'interface est bien configuré sur la TNC sur LSV-2. L 2 Eoeeton Mo
. . QTMDH 164 24 00 032728 ;I
Apres avoir lancé TNCremoNT, vous apercevez dans la partie P p
7z

supérieure de la fenétre principale 1 tous les fichiers mémorisés dans
le répertoire actif. Avec <Fichier>, <Changer de répertoire>, vous
pouvez sélectionner n'importe quel lecteur ou un autre répertoire de
votre ordinateur.
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Si vous voulez commander le transfert des données a partir du PC,
vous devez établir la liaison sur le PC de la maniére suivante:

Sélectionnez <Fichier>, <Etablir la liaison>. TNCremoNT récupére
maintenant de la TNC la structure des fichiers et répertoires et
|'affiche dans la partie inférieure de la fenétre principale

Pour transférer un fichier de la TNC vers le PC, sélectionnez le fichier

dans la fenétre TNC en cliquant dessus avec la souris et attirez le
fichier marqué vers la fenétre 1 du PC en maintenant la touche de la
souris enfoncée

Pour transférer un fichier du PC vers la TNC, sélectionnez le fichier
dans la fenétre PC en cliguant dessus avec la souris et attirez le
fichier marqué vers la fenétre 2 de la TNC en maintenant la touche
de la souris enfoncée

Sivous voulez commander le transfert des données a partir de la TNC,
vous devez établir la liaison sur le PC de la maniére suivante:

Sélectionnez <Fonctions spéciales>, <TNCserver>. TNCremoNT
lance maintenant le mode serveur de fichiers et peut donc recevoir
les données de la TNC ou les lui envoyer

Sur la TNC, sélectionnez les fonctions du gestionnaire de fichiers a
|'aide de la touche PGM MGT (cf. , Transfert des données vers/a
partir d'un support externe de données” a la page 62) et transférez
les fichiers désirés

Fermer TNCremoNT

Sélectionnez le sous-menu <Fichier>, <Fermer>

% Utilisez également I'aide de TNCremo dans lagquelle toutes
les fonctions sont expliquées

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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12.7 Interface Ethernet (sauf TNC 410)

12.7 Interface Ethernet (sauf TNC 410)

Introduction

En option, vous pouvez équiper la TNC d'une carte Ethernet pour relier
la commande en tant que client a votre réseau. La TNC transfére les
données par la carte Ethernet en protocoles TCP/IP (Transmission
Control Protocol/Internet Protocol) et grace au systeme NFS (Network
File System). TCP/IP et NFS sont mis en ceuvre particulierement dans
les systémes UNIX; ceci permet donc généralement d'intégrer la TNC
dans I'univers UNIX sans avoir recours a un logiciel supplémentaire.

L'environnement PC équipé de systémes d'exploitation Microsoft
travaille également pour la mise en réseau avec TCP/IP mais pas avec
NFS. Vous avez donc besoin d'un logiciel supplémentaire pour relier la
TNC a unréseau de PC. Pour les systémes d'exploitation Windows 95,
Windows 98 et Windows NT 4.0, HEIDENHAIN recommande le
logiciel-réseau CimcoNFS for HEIDENHAIN que vous pouvez
commander soit séparément, soit en méme temps que la carte
interface Ethernet pour la TNC:

Article Référence HEIDENHAIN

Seulement le logiciel CimcoNFS 339 737-01
pour HEIDENHAIN

Carte Ethernet et logiciel 293 890-73
CimcoNFS pour HEIDENHAIN

Installation de la carte Ethernet

I:ﬂg_—, Avant d'installer la carte Ethernet, mettre la TNC et la
machine hors tension!

Consultez les remarques indiquées dans les Instructions
de montage jointes a la carte Ethernet!

Possibilités de raccordement

Vous pouvez relier a votre réseau la carte Ethernet de la TNC par le
raccordement RJ45 (X26,10BaseT). Le raccordement est séparé
galvaniquement de I'électronique de la commande.

Raccordement RJ45 X26 (10BaseT)
Pour le raccordement 10Base2, utilisez un cable Twisted Pair pour
relier la TNC a votre réseau.

L/é—' La longueur de cable max. entre la TNC et un nceud
jonction est de 100 m max. avec cable non blindé et de
400 m avec cable blindé.

Si vous reliez la TNC directement a un PC, vous devez
utiliser un céble croisé.

10BaseT
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Configurer la TNC

% Faites configurer la TNC par un spécialiste réseaux.

En mode Mémorisation/édition de programme, appuyez sur la
touche MOD. Introduisez le code NET123; la TNC affiche I'écran
principal de configuration du réseau

Configurations générales du réseau

Appuyez sur la softkey DEFINE NET pour introduire les réglages
généraux du réseau et introduisez les informations suivantes:

Parameétre

Signification

Hode manuel

Configuration réseau
Adresse internet

de la TNC

ADDRESS

Adresse que votre administrateur-réseau doit
attribuer a la TNC. Introduction: 4 caractéres
décimaux séparés par un point, ex. 160.1.180.20

Fichier: TP4._NOG
MR ADDRESS

MASK

a 160.1.180.5 255.256.8.0

DEBUT

PAGE

PAGE

LIGNE
SUIVANTE

MASK

SUBNET MASK pour économie d'adresses a
I'intérieur de votre réseau. Introduction: 4
caractéres décimaux séparés par un point;
demander la valeur a votre administrateur-réseau,
ex. 255.255.0.0

ROUTER

Adresse Internet de votre routeur par défaut. A
n'introduire que si votre réseau comporte
plusieurs réseaux partiels. Introduction: 4
caractéres décimaux séparés par un point;
demander la valeur a votre administrateur-réseau,
ex. 160,20,00,2

PROT

Définition du protocole de transfert

RFC: Protocole de transfert selon RFC 894
IEEE: Protocole de transfert selon |IEE 802.2/802.3

HW

Définition du raccordement utilisé
T0BASET: Si vous utilisez 10BaseT

HOST

Nom par lequel la TNC s'annonce dans le réseau:
Si vous utilisez un serveur-hote, vous devez
inscrire ici le ,,Fully Qualified Hostname. Si vous
n'inscrivez aucun nom, la TNC utilise ce qu'on
appelle I'authentification ZERO. Les configurations
UID, GID, DCM et FCM spécifiques aux appareils
(cf. page suivante) sont alors ignorées par la TNC

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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12.7 Interface Ethernet (sauf TNC 410)

Configurations réseau spécifiques aux appareils
Appuyez sur la softkey DEFINE MOUNT pour introduire les
configurations de réseau propres aux appareils. Vous pouvez définir
autant de configurations de réseau que vous le désirez mais vous ne
pouvez en gérer gue 7 au maximum

Parameétre Signification

fode manwel | Configuration réseau

Adresse Internet du serveur

ADDRESS Adresse de votre serveur. Introduction: 4
caractéres décimaux séparés par un point;
demander la valeur a votre administrateur-
réseau, ex. 160.1.13.4

RS Dimension de paquet pour la réception de
données, en octets. Plage d'introduction: 512 a 4
096. Introduction 0: La TNC utilise la dimension
de paquet optimale annoncée par le serveur

@ 160 1 11 66 Qi
1 168.1.7.68 [}
2 160.1.7.68 2]

2]

3 168.1.13.4

PC1128
PCO815
LIORLD

WS Dimension de paquet pour I'envoi de données,
en octets. Plage d'introduction: 512 a 4 096.
Introduction 0: La TNC utilise la dimension de
paquet optimale annoncée par le serveur

DEBUT PRGE

PRGE

INSERER
LIGNE

EFFACER LIGNE
LIGNE SUIYANTE

TIMEOUT Durée en ms a l'issue de laquelle la TNC répete
un Remote Procedure Call. Plage d'introduction:
0 a 100 000. Introduction standard: 700
correspondant a un TIMEOUT de 700
millisecondes. N'utiliser des valeurs plus élevées
que si la TNC doit communiguer avec le serveur
au moyen de plusieurs routeurs. Demander la
valeur a I'administrateur-réseau

HM Définition indiquant si la TNC doit répéter le
Remote Procedure Call jusqu'a ce que le serveur
NFS réponde.
0: Répéter toujours le Remote Procedure Call
1: Ne pas répéter le Remote Procedure Call

111101000

DEVICENAME  Nom affiché par la TNC dans la gestion de
fichiers lorsque la TNC est reliée a I'appareil

PATH Répertoire du serveur NFS que vous désirez
relier a la TNC. Pour le chemin d'acceés, tenez
compte des minuscules et majuscules

uiD Identification de I'utilisateur vous permettant
d'accéder aux fichiers a I'intérieur du réseau.
Demander la valeur a I'administrateur-réseau

GID Définition de I'identification du groupe qui vous
permettra d'accéder aux fichiers a I'intérieur du
réseau. Demander la valeur a I'administrateur-
réseau
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Parametre Signification

DCM Ici, vous attribuez les habilitations d'accés aux
répertoires du serveur NFS (cf. fig. de droite, au
centre). Introduire une valeur codée binaire.
Exemple: 111101000
0: Accés interdit
1: Accés autorisé

DCM Ici, vous attribuez les habilitations d'accés.
Fichiers du serveur NFS (cf. fig. en haut et a
droite). Introduire une valeur codée binaire.
Exemple: 111101000
0: Acces interdit
1: Accés autorisé

AM Définition indiquant si la TNC doit se relier
automatiguement au réseau lors de la mise sous
tension.

0: Pas de liaison automatique
1: Liaison automatique

Définir I'imprimante-réseau

Appuyez sur la softkey DEFINE PRINT si vous désirez imprimer les
fichiers de la TNC directement sur une imprimante-réseau:

Parameétre Signification

ADDRESS Adresse de votre serveur. Introduction: 4
caractéres décimaux séparés par un point;
demander la valeur a votre administrateur-réseau,
ex. 160.1.13.4

DEVICE NAME Nom de I'imprimante affichée par la TNC quand
vous appuyez sur la softkey IMPRIMER, cf.
.Gestion étendue des fichiers avec TNC 426, TNC

430", page 53
PRINTER Nom de I'imprimante dans votre réseau; en
NAME demander la valeur a I'administrateur réseau

Controler la liaison
Appuyez sur la softkey PING
Introduisez I'adresse Internet de |'appareil pour lequel vous voulez
controler la liaison et appuyez surENT. La TNC envoie des paquets

de données jusqu'a ce que vous quittiez I'écran de contrdle en
appuyant sur la touche END.

Dans la ligne TRY, la TNC affiche le nombre de paquets de données
envoyés au récepteur défini précédemment. Derriére le nombre de
paquets de données envoyés, elle affiche I'état:

Affichage d'état Signification

12.7 Interface Ethernet (sauf TNC 410)

tote manuel | Cognfiguration réseau

HOST RESPOND  Nouvelle réception du paquet de données,
liaison correcte

PING MONITOR

IMTERWET PADDRESS :

TRY 122

160 1.13 .4

: HOST RESPOMD

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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12.7 Interface Ethernet (sauf TNC 410)

Affichage d'état  Signification

TIMEQOUT Pas de nouvelle réception du paquet, vérifier la
liaison

CAN NOT ROUTE  Le paquet de données n'a pas pu étre envoyé,
contréler I'adresse Internet du serveur et du
routeur sur la TNC

Afficher le protocole d'erreurs

Appuyez sur la softkey SHOW ERROR si vous désirez visualiser le
protocole d'erreurs. La TNC enregistre ici toutes les erreurs
survenues en mode réseau depuis la derniére mise sous-tension de
la TNC

Les messages d'erreur de la liste se subdivisent en deux catégories:

Messages d'avertissement marqués (W). Ces messages indiguent
que la TNC a pu établir la liaison-réseau mais qu'elles a d( corriger des
configurations.

Messages d'erreur marqués (E). De tels messages d'erreurs indiquent
que la TNC n'a pas pu établir la liaison-réseau.

Message d'erreur

Origine

LL: (W) CONNECTION xxxxx UNKNOWN USING DEFAULT
10BASET

Pour DEFINE NET, HW vous avez indiqué une
désignation erronée

LL: (E) PROTOCOL xxxxx UNKNOWN

Pour DEFINE NET, PROT vous avez indiqué une
désignation erronée

IP4: (E) INTERFACE NOT PRESENT

La TNC n'a pas trouvé de carte Ethernet

IP4: (E) INTERNETADRESS NOT VALID

Pour la TNC, vous avez indiqué une adresse Internet
non valable

IP4: (E) SUBNETMASK NOT VALID

Le SUBNET MASK ne convient pas a |'adresse
Internet de la TNC

IP4: (E) SUBNETMASK OR HOST ID NOT VALID

Pour la TNC, vous avez indiqué une adresse Internet
erronée, ou bien le SUBNET MASK a été mal
introduit, ou bien tous les bits de |'HostID ont été mis
a0 (1)

IP4: (E) SUBNETMASK OR SUBNET ID NOT VALID

Tous les bits du SUBNET ID sont mis a 0 ou 1

IP4: (E) DEFAULTROUTERADRESS NOT VALID

Pour le routeur, vous avez utilisé une adresse
Internet erronée

IP4: (E) CAN NOT USE DEFAULTROUTER

Le routeur par défaut n'a pas le méme NetID ou
SubnetID que la TNC

IP4: (E) | AM NOT A ROUTER

Vous avez défini la TNC commme routeur

MOUNT: <Nom appareil> (E) DEVICENAME NOT VALID

Le nom de I'appareil est trop long ou contient des
caractéeres non autorisés

MOUNT: <Nom appareil> (E) DEVICENAME ALREADY ASSIGNED

Vous avez déja défini un appareil avec ce méme nom
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Message d'erreur

Origine

MOUNT: <Nom appareil> (E) DEVICETABLE OVERFLOW

Vous avez essayé de relier plus de 7 lecteurs ala TNC

NFS2: <Nom appareil> (W) READSIZE SMALLER THEN x SET TO x

Pour DEFINE MOUNT, RS vous avez attribué une
valeur trop faible. La TNC regle RS sur 512 octets

NFS2: <Nom appareil> (W) READSIZE LARGER THEN x SET TO x

Pour DEFINE MOUNT, RS vous avez attribué une
valeur trop grande. La TNC régle RS sur 4 096 octets

NFS2: <Nom appareil> (W) WRITESIZE SMALLER THEN x SET TO x

Pour DEFINE MOUNT, WS vous avez attribué une
valeur trop faible. La TNC regle WS sur 512 octets

NFS2: <Nom appareil> (W) WRITESIZE LARGER THEN x SET TO x

Pour DEFINE MOUNT, WS vous avez attribué une
valeur trop grande. La TNC regle WS sur 4 096 octets

NFS2: <Nom appareil> (E) MOUNTPATH TO LONG

Pour DEFINE MOUNT, PATH vous avez attribué un
nom trop long

NFS2: <Nom appareil> (E) NOT ENOUGH MEMORY

Vous disposez momentanément d'une mémoire de
travail trop réduite pour établir une liaison réseau

NFS2: <Nom appareil> (E) HOSTNAME TO LONG

Pour DEFINE NET, HOST vous avez attribué un nom
trop long

NFS2: <Nom appareil> (E) CAN NOT OPEN PORT

Pour établir la liaison-réseau, la TNC ne peut pas
ouvrir un port qui lui est nécessaire

NFS2: <Nom appareil> (E) ERROR FROM PORTMAPPER

La TNC a recu des données non plausibles du
portmapper

NFS2: <Nom appareil> (E) ERROR FROM MOUNTSERVER

La TNC a recu des données non plausibles du
serveur Mount

NFS2: <Nom appareil> (E) CANT GET ROOTDIRECTORY

Le serveur Mount n'autorise pas la liaison vers le
répertoire défini avec DEFINE MOUNT, PATH

NFS2: <Nom appareil> (E) UID OR GID 0 NOT ALLOWED

Pour DEFINE MOUNT, UID ou GID, vous avez
introduit 0. La valeur d'introduction O est réservée a
I'administrateur du systeme

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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12.8 Configurer PGM MGT (sauf TNC 410)

12.8 Configurer PGM MGT
(sauf TNC 410)

Utilisation

Cette fonction vous permet de définir le cadre des fonctions de la
gestion des fichiers

Standard: Gestion de fichiers simplifiée, sans affichage des
répertoire

Etendue: Gestion de fichiers avec fonctions étendues et affichage
des répertoires

@ Remarque: cf. , Gestion standard des fichiers avec TNC
426, TNC 430", page 45 et cf. ,,Gestion étendue des
fichiers avec TNC 426, TNC 430", page 53.

Modifier la configuration

En mode Mémorisation/édition de programme, sélectionner le
gestionnaire de fichiers: Appuyer sur la touche PGM MGT

Sélectionner la fonction MOD: Appuyer sur la touche MOD

Sélectionner la configuration PGM MGT: A l'aide des touches
fléchées, décaler la surbrillance sur la configuration PGM MGT;
commuter entre STANDARD et ETENDU avec ENT
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12.9 Parametres utilisateur
spécifiques de la machine

Utilisation

Afin de pouvoir réaliser la configuration des fonctions machine pour
I'utilisateur, le constructeur de votre machine peut définir jusqu'a 16
parameétres machine destinés a servir de paramétres utilisateur.

Cette fonction n'est pas disponible sur toutes les TNC.
Consultez le manuel de votre machine.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

12.9 Parametres utilisateur spécifiques de la machine
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12.10 Représenter la piéce brute dans la zone de travail (sauf TNC 410)

12.10 Représenter la piéece brute
dans la zone de travail
(sauf TNC 410)

Utilisation

En mode Test de programme, vous pouvez contrdler graphiquement
la position de la piece brute dans la zone de travail de la machine et
activer la surveillance de la zone de travail en mode Test de
programme: Pour cela, appuyez sur la softkey PIECE BR. DANS ZONE
TRAVAIL.

La TNC représente un parallélépipéde pour la zone de travail; ses
dimensions sont indiquées dans la fenétre ,zone de déplacement”. La
TNC préleve dans les parameétres-machine les cotes de la zone de
travail active. Dans la mesure ou la zone de déplacement est définie
dans le systeme de référence de la machine, le point zéro du
parallélépipede coincide avec le point zéro machine. Vous pouvez faire
apparaitre la position du point zéro machine dans le parallélépipéde en
appuyant sur la softkey M91 (2eme barre de softkeys).

Un autre parallélépipede () représente la piece brute dont les
dimensions () sont prélevées par la TNC dans la définition de la piéce
brute a l'intérieur du programme sélectionné. Le parallélépipéde de la
piece brute définit le systeme de coordonnées de programmation
dont le point zéro est situé a I'intérieur du parallélépipede. Vous
pouvez faire apparaitre la position du point zéro dans le parallélépipede
en appuyant sur la softkey , Afficher point zéro piéce” (2éme barre de
softkeys).

L'endroit ou se trouve la piece brute a l'intérieur de la zone de travail
est normalement sans importance pour le test du programme.
Toutefois, lorsque vous testez des programmes qui contiennent des
déplacements avec M91 ou M92, vous devez décaler
.graphiquement” la pieéce brute de maniére a ne pas endommager les
contours. Pour cela, utilisez les softkeys du tableau de droite.

Par ailleurs, vous pouvez également activer la surveillance de la zone
de travail pour le mode Test de programme si vous désirez tester le
programme avec le point de référence actuel et les zones de
déplacements actives (cf. tableau suivant, derniere ligne).

Mode manuel

Test du Prodramme

FIN

Fonction Softkey
Décaler la piéce brute vers la gauche %
Décaler la piece brute vers la droite &
Décaler la piece brute vers |'avant

P S
Décaler la piéce brute vers l'arriere

e S
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Fonction Softkey
Décaler la piece brute vers le haut ' &
Décaler la piece brute vers le bas | &

Afficher la piece brute se référant au dernier point
de référence initialisé

Afficher la zone déplacement totale se référant a la

piece brute affichée

Afficher le point zéro machine dans la zone de travail o @
Afficher la position définie par le constructeur de la o @
machine (ex. point de changement d'outil)

Afficher le point zéro piéce dans la zone de travail ®
Activer (ON)/désactiver (OFF) la surveillance de la

zone de travail lors du test du programme GFF)- on

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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12.11 Sélectionner les affichages de positions

12.11 Sélectionner les affichages de
positions

Utilisation

Vous pouvez influer sur I'affichage des coordonnées pour le mode
Manuel et les modes de déroulement du programme:

La figure de droite indique différentes positions de I'outil

Position de départ

Position a atteindre par I'outil
Point zéro piéce

Point zéro machine

Pour les affichages de positions de la TNC, vous pouvez sélectionner
les coordonnées suivantes:

7N

N\

Fonction Affichage
Position nominale; valeur actuelle donnée par la NOM

TNC

Position effective; position actuelle de I'outil EFF
Position de référence; position effective calculée REF

par rapport au point zéro machine

Chemin restant a parcourir jusqu'a la position DIST
programmée; différence entre la position effective
et la position a atteindre

Erreur de poursuite; différence entre position ER.P
nominale et position effective

Déviation de la tige du palpeur mesurant DEV

Déplacements fonction de superposition du M118
positionnement avec la manivelle (M118)
(affichage de position 2 seulement, sauf TNC 410)

La fonction MOD: Affichage de position 1 vous permet de
sélectionner I'affichage de position dans I'affichage d'état.

La fonction MOD: Affichage de position 2 vous permet de
sélectionner |'affichage de position dans I'affichage d'état
supplémentaire.
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12.12 Sélectionner I'unité de mesure

Utilisation

Gréace a cette fonction, vous pouvez définir si la TNC doit afficher les
coordonnées en mm ou en inch (pouces).

Systeme métrique: Ex. X = 15,789 (mm): Fonction MOD
Commutation mm/inch = mm. Affichage avec 3 chiffres aprés la
virgule

Systéme en pouces: Ex. X = 0,6216 (inch): Fonction MOD
Commutation mm/inch = inch. Affichage avec 4 chiffres aprés la
virgule

Si l'affichage en pouces est activé, la TNC affiche également I'avance
en inch/min. Dans un programme en pouces, vous devez introduire
I'avance augmentée du facteur 10.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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12.13 Sélectionner le langage de programmation pour $MDI

12.13 Sélectionner le langage de
programmation pour $MDI

Utilisation

La fonction MOD Introduction de programme vous permet de
commuter la programmation du fichier SMDI.

Programmation de $MDI.H en dialogue Texte clair:
Introduction de programme: HEIDENHAIN

Programmation de $MDI.I en DIN/ISO:
Introduction de programme: ISO
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12.14 Sélection des axes pour
générer la séquence L
(sauf TNC 410)

Utilisation

% Cette fonction n'est disponible qu'avec la programmation
en dialogue conversationnel Texte clair.

Dans le champ d'introduction permettant la sélection d'axe, vous
définissez les coordonnées de la position effective de I'outil a prendre
en compte dans une séquence L. Une séquence L séparée est
générée a l'aide de la touche ,, Prise en compte de position effective”.
La sélection des axes est réalisée par bit, comme avec les parametres-
machine:

Sélection d'axes % 11111 Prise en compte des axes X, Y, Z, IV, V
Sélection d'axes %01111 Prise en compte des axes X, Y, Z, IV
Sélection d'axes %00111 Prise en compte des axes X, Y, Z
Sélection d'axes %00011 Prise en compte des axes X, Y

Sélection d'axe %00001 Prise en compte de I'axe X

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

la séquence L (sauf TNC 410)

énérer
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tes de la zone de déplacement,

imi

12.15 Introduire les |

affichage du point zéro

12.15 Introduire les limites de la
zone de déplacement,
affichage du point zéro

Utilisation

Dans la zone de déplacement max., vous pouvez limiter la course utile
pour les axes de coordonnées.

Exemple d'application: Protection d'un appareil diviseur contre tout
risque de collision

La zone de déplacement max. est limitée par des commutateurs de fin
de course de logiciel. La course utile est limitée avec la fonction MOD:
ZONE DEPLACEMENT: Pour cela, vous introduisez dans les sens
positif et négatif des axes les valeurs max. se référant au point zéro
machine. Si votre machine dispose de plusieurs zones de
déplacement, vous pouvez configurer la limitation de zone
séparément pour chacune d'entre elles (softkey ZONE
DEPLACEMENT (1) a ZONE DEPLACEMENT (3)).

Usinage sans limitation de la zone de
déplacement

Lorsque le déplacement dans les axes de coordonnées doit
s'effectuer sans limitation de course, introduisez le déplacement max.
de la TNC (+/- 99999 mm) comme ZONE DEPLACEMENT.
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Calculer et introduire la zone de déplacement

max.

Sélectionner |

‘affichage de position REF

Aborder les limites positive et négative
souhaitées sur les axes X, Y et Z

Noter les valeurs avec leur signe
Sélectionner les fonctions MOD: Appuyer sur la

touche MOD.

ZOME DE-
PLACEMENT
1)

Introduire les limites de
déplacement: Appuyer sur la
softkey ZONE DEPLACEMENT.
Introduire comme limitation les
valeurs notées pour les axes

Quitter la fonction MOD: Appuyer
sur la softkey FIN

Les corrections du rayon d’outil ne sont
pas prises en compte lors des

limitations de la zone de déplacement.

Les limitations de la zone de
déplacement et commutateurs de fin de
course de logiciel ne seront pris en
compte qu'aprés avoir franchi les points
de référence.

Affichage du point zéro

Les valeurs affichées en bas et a gauche de I'écran

correspondent aux points de référence initialisés

manuellement et se référant au point zéro machine.

lls ne peuvent pas étre modifiés dans le menu de

['écran.

Limitation de la zone de déplacement

pour le test de programme (sauf TNC 426,

TNC 430)

Pour le test de programme et le graphisme de

programmation,

vous pouvez définir une ,zone de

déplacement” séparée (le cas échéant, 2éme
niveau de softkeys) aprés avoir activé la fonction

MOD.

En plus des limitations, vous pouvez encore définir
la position du point de référence piéce par rapport au

point zéro machine.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

Mode manuel Fé'm”““” Mémorisation/édition programme
prosrame
s Limitations: X+

Uinitations: Linitations: Y+ ¥3rs

X- X+ +300 Limitations: 2+ +400

Y- -500 Y+ +25

2- -10 2+ +6580 Limitations: X- -50

c- -30000 C+ +30000 Limitations: Y- -130

Limitations: 2- -49

Points zéro: wv. X -110.858
X +45.7729 Y +20.10873 2 +174.3582 Y +78.645 T
C +98.2116 b +171.8519 5 +0.008085 2z +51.1680 F o
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12.16 Utiliser la fonction d'AIDE

12.16 Utiliser la fonction d'AIDE

Utilisation

La fonction d'AIDE n'est pas disponible sur toutes les
machines. Autres informations: Consultez le constructeur
de votre machine.

&

La fonction d'aide est destinée a assister |'opérateur dans les
situations ou des procédures définies doivent étre appliquées, par
exemple, lors du dégagement de la machine aprés une coupure
d'alimentation. Il en va de méme pour les fonctions auxiliaires qui
peuvent étre consultées dans un fichier d'AIDE.

Surla TNC 426, TNC 430, vous disposez éventuellement de plusieurs
fichiers d'aide que vous pouvez gérer dans le gestionnaire de fichiers.
La figure en haut et a droite illustre I'affichage d'un fichier d'AIDE sur
la TNC 426, TNC 430.

Sélectionner la fonction d'AIDE et I'exécuter

Sélectionner la fonction MOD: Appuyer sur la touche MOD.

Sélectionner la fonction d'AIDE: Appuyez sur la
Aiee softkey AIDE

Sur la TNC 426, TNC 430: Si nécessaire, appeler la
gestion de fichiers (touche PGM MGT) et
sélectionner un autre fichier d'aide

Avec les touches fléchées , vers I'avant/l'arriére”,
sélectionner la ligne du fichier d'aide marquée d'un #

Exécuter lafonction d'AIDE sélectionnée: Appuyer sur
la touche Start CN

418
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12.17 Afficher les durées de
fonctionnement (par code sur
la TNC 410)

—
o
F
<
Utilisation
S
. ) . MOdE manuel Mamorisat ion h
% Le constructeur de la machine peut également afficher pregranne =
d'autres durées. Consultez le manuel de votre machine! (7,
_ o ) _ o CN sous temsion = 1278:27:52 4
Vous pouvez afficher différentes durées de fonctionnement a I'aide de Marche machine = 860:49:36 o
la softkey TEMPS MACH.: Déroulement PGM = 31:24:18 (@)
PLC-DIALOG 1B 5:48:09 (X
Durée de s L T
fonctionnement Signification g-
Marche commande  Durée de fonctionnement commande ~—
depuis la mise en route -E
Marche machine Durée de fonctionnement de la machine (<))
depuis sa mise en route Code [r— E
- . . ; (<)
Exécution de Durée pour le fonctionnement programmeé FIN -
programme depuis la mise en route -
Ig
Heures de fonctionnement b
Reset = ENT o
=
CN sous tension go:3:25:7 °
- =]
Exécution PGM = B:8:8:5 o
Broche activée =g:0:0:@ <
N
(<))
)
el
=)
oM. ¥ -11@8.858 o
¥ +70.645
T N
z +51,168 o @
S M5/9 —
(-
()
=
Ig
N~
F
N
F
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12.18 Télé-service (sauf TNC 410)

12.18 Télé-service (sauf TNC 410)

Utilisation

@ Les fonctions de télé-service sont validées et définies par
le constructeur de la machine. Consultez le manuel de
votre machine!
La TNC dispose de deux softkeys destinées au télé-
service et a mettre en place deux postes de maintenance.

La TNC dispose de fonctions de télé-service. A cet effet, votre TNC
doit étre équipée d'une carte Ethernet permettant d'atteindre une
vitesse de transfert des données plus élevée que par le biais de
I'interface série RS-232-C.

Gréace au logiciel TeleService de HEIDENHAIN, le constructeur de
votre machine peut établir une liaison modem RNIS vers la TNC pour
réaliser des diagnostics. Vous disposez des fonctions suivantes:

Transfert Online de I'écran

Interrogation des données de la machine

Transfert de fichiers

Commande a distance de la TNC
En principe, il serait également possible de réaliser une liaison par
Internet. Néanmoins, les premiers essais ont démontré que la vitesse

de transfert est encore actuellement insuffisante en raison de la
fréquente surcharge de ce réseau.

Ouvrir/fermer TeleService

Sélectionner un mode de fonctionnement Machine de votre choix
Sélectionner la fonction MOD: Appuyer sur la touche MOD.

SERVICE Etablir la liaison avec le poste de service aprés-vente:
[OEF- oN Mettre la softkey SERVICE ou SUPPORT sur ON. La

TNC coupe automatiqguement la liaison si aucun
transfert de données n'a été effectué pendant une
durée définie par le constructeur de la machine (durée
standard: 15 min.)

Couper la liaison avec le poste de service aprés-vente:
Mettre la softkey SERVICE ou SUPPORT sur OFF. La
TNC coupe la liaison apres environ une minute
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12.19 Acces externe (sauf TNC 410)
Utilisation

@ Le constructeur peut configurer les possibilités d'acces
externe via l'interface LSV-2. Consultez le manuel de votre
machine!

A l'aide de la softkey ACCES EXTERNE, vous pouvez autoriser ou
verrouiller I'acces via l'interface LSV-2.

Sur une ligne du fichier de configuration TNC.SYS, vous pouvez
protéger au moyen d'un mot de passe un répertoire, y compris les
sous-répertoires existants. Si vous désirez accéder aux données de ce
répertoire via l'interface LSV-2, vous devez indiguer le mot de passe.
Dans le fichier de configuration TNC.SYS, définissez le chemin
d'acceés ainsi que le mot de passe pour |I'acces externe.

@ Le fichier TNC.SYS doit étre mémorisé dans le répertoire
racine TNC:\.

Sivous n'inscrivez qu'une ligne pour le mot de passe, tout
le lecteur TNC:\ est protégé.

Pour le transfert des données, utilisez les versions
actuelles du logiciel HEIDENHAIN TNCremo ou
TNCremoNT.

Introductions dans TNC.SYS  Signification

REMOTE.TNCPASSWORD= Mot de passe pour I'accés LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Chemin d'acceés a protéger

Exemple de TNC.SYS
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC: \RK

Autoriser/verrouiller I'accés externe
Sélectionner un mode de fonctionnement Machine de votre choix
Sélectionner la fonction MOD: Appuyer sur la touche MOD.

AccEs Autoriser la liaison vers la TNC: Mettre Ig softkey

OFF L0H] ACCES EXTERNE sur ON. La TNC autorise I'accés
aux données via l'interface LSV-2. Pour l'acces a un
répertoire indiqué dans le fichier de configuration

TNC.SYS, la commande demande un mot de passe

Verrouiller la liaison vers la TNC: Mettre la softkey
ACCES EXTERNE sur OFF. La TNC verrouille I'accés
via l'interface LSV-2

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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13.1 Parametres utilisateur g

13.1 Parametres utilisateur
généraux

Les paramétres utilisateur généraux sont des parametres-machine qui
influent sur le comportement de la TNC.

lls permettent de configurer par exemple:

la langue de dialogue

le comportement de l'interface

les vitesses de déplacement

le déroulement d'opérations d'usinage
I'action des potentiomeétres

Possibilités d’introduction des parametres-
machine

Les parametres-machine peuvent étre programmeés, au choix, sous
forme de

nombres décimaux
Introduire directement la valeur numérique

nombres binaires
Avant la valeur numérique, introduire un pourcentage , %"

nombres hexadécimaux
Avant la valeur numérique, introduire le signe Dollar ,,$"

Exemple:

Au lieu du nombre décimal 27, vous pouvez également introduire le
nombre binaire %11011 ou le nombre hexadécimal $1B.

Les différents paramétres-machine peuvent étre donnés
simultanément dans les différents systémes numériques.

Certains parameétres-machine ont plusieurs fonctions. La valeur
d'introduction de ces paramétres-machine résulte de la somme des
différentes valeurs d'introduction marquées du signe +.

Sélectionner les parametres utilisateur généraux

Sélectionnez les parametres utilisateur généraux en introduisant le
code 123 dans les fonctions MOD.

@ Les fonctions MOD disposent également de parameétres
utilisateur spécifiques de la machine.
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Transfert externe des données

Adapter les interfaces TNC EXT1 (5020.0) et

EXT2 (5020.1) a I'appareil externe

PM5020.x
7 bits de données (code ASCII, 8eme bit = parité): +0
8 bits de données (code ASCII, 9eme bit = parité): +1

Caractere de commande BCC au choix: +0
Caractere de commande BCC non autorisé: +2

Arrét de transmission par RTS actif: +4
Arrét de transmission par RTS inactif: +0

Arrét de transmission par DC3 actif: +8
Arrét de transmission par DC3 inactif: +0

Parité de caractere paire: +0
Parité de caractere impaire: +16

Parité de caractere paire non souhaitée: +0
Parité de caractere paire souhaitée: +32

11/2 bit de stop: +0
2 bits de stop: +64

1 bit de stop: +128
1 bit de stop: +192
Exemple:

Aligner I'interface TNC EXT2 (PM 5020.1) sur |'appareil externe avec la
configuration suivante:

8 bits de données, BCC au choix, arrét de transmission par DC3, parité de
caractére paire, parité de caractere souhaitée, 2 bits de stop

Introduire dans MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

Définir le type d'interface pour EXT1
(5030.0) et
EXT2 (5030.1)

PM5030.x
Transmission standard: 0
Interface pour transmission bloc a bloc: 1

Palpeurs 3D et digitalisation

Sélectionner le palpeur
(seulement avec option digitalisation avec
palpeur mesurant, sauf TNC 410)

PM6200
Installer le palpeur a commutation: 0
Installer le palpeur mesurant: 1

Sélectionner le type de transmission

PM6010
Palpeur avec transmission par cable: 0
Palpeur avec transmission infrarouge: 1

Avance de palpage pour palpeur a
commutation

PM6120
123000 [mm/min.]

Course max. jusqu'au point de palpage

PM6130
0,001 & 99 999,9999 [mm]

Distance d'approche jusqu'au point de
palpage lors d'une mesure automatique

PM6140
0,001 5 99 999,9999 [mm]

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Palpeurs 3D et digitalisation

Avance rapide de palpage pour palpeur a
commutation

PM6150
14300 000 [mm/min.]

Mesure du déport du palpeur lors de
I'étalonnage du palpeur a commutation

PM6160
Pas de rotation a 180° du palpeur 3D lors de I'étalonnage: 0
Fonction M pour rotation a 180° du palpeur lors de |'étalonnage: 1 a 999

Fonction M pour orienter le palpeur
infrarouge avant chaque opération de
mesure (sauf TNC 410)

PM6161

Fonction inactive: 0

Orientation directe par la CN: -1

Fonction M pour orientation du palpeur: 1 a 999

Angle d'orientation pour le palpeur
infrarouge (sauf TNC 410)

PM6162
0 & 359,9999 [°]

Différence entre I'angle d'orientation actuel
et I'angle d'orientation inscrit dans PM6162
a partir de laquelle doit étre effectuée une
orientation broche (sauf TNC 410)

PM6163
05 3,0000 [°]

Orienter automatiquement le palpeur
infrarouge avant le palpage dans le sens du

palpage

MP6165
Fonction inactive: 0
Orienter le palpeur infrarouge: 1

Mesure multiple pour fonction de palpage PM6170
programmable (sauf TNC 410) 123
Plage de fiabilité pour mesure multiple PM6171

(sauf TNC 410)

0,001 & 0,999 [mm]

Cycle d'étalonnage automatique: Centre de
la bague d'étalonnage dans I'axe X se
référant au point zéro machine

(sauf TNC 410)

PM6180.0 (zone déplacement 1) a PM6180.2 (zone déplacement 3)
0599 999,9999 [mm]

Cycle d'étalonnage automatique: Centre de
la bague d'étalonnage dans I'axe Y se
référant au point zéro machine

(sauf TNC 410)

PM6181.x (zone déplacement 1) a PM6181.2 (zone déplacement 3)
0 4 99 999,9999 [mm]

Cycle d'étalonnage automatique: Aréte
supérieure de la bague d'étalonnage dans
I'axe Z se référant au point zéro machine
(sauf TNC 410)

PM6182.x (zone déplacement 1) a PM6182.2 (zone déplacement 3)
0 399 999,9999 [mm]

Cycle d'étalonnage automatique: Distance
en dessous de I'aréte supérieure de la bague
a laquelle la TNC exécute I'étalonnage

PM6185.x (zone déplacement 1) a PM6185.2 (zone déplacement 3)
0,1 299 999,9999 [mm]

Profondeur de plongée de la tige de palpage
lors de la digitalisation avec palpeur
mesurant (sauf TNC 410)

PM6310
0,1 a 2,0000 [mm] (recommandation: Tmm)

Mesure du désaxage du palpeur lors de
I'étalonnage du palpeur mesurant
(sauf TNC 410)

PM6321
Mesurer le désaxage: 0
Ne pas mesurer le désaxage: 1
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Palpeurs 3D et digitalisation

Affectation de I'axe de palpage a I'axe de la
machine avec palpeur mesurant
(sauf TNC 410)

Remarque:

L'affectation des axes de palpage aux axes de
la machine doit étre correcte; sinon, la tige de
palpage risque de se rompre

PM6322.0
L'axe X de la machine est parallele a I'axe du palpeur X: 0, Y: 1, Z: 2

PM6322.1
L'axe Y de la machine est parallele a I'axe du palpeur X: 0, Y: 1, Z: 2

PM6322.2
L'axe Z de la machine est paralléle a I'axe du palpeur X: 0, Y: 1, Z: 2

yd

eneraux
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Déviation max. de la tige de palpagedu
palpeur mesurant (sauf TNC 410)

PM6330
0,1 44,0000 [mm]

Avance de positionnement du palpeur
mesurant jusqu'au point MIN et d'approche
du contour (sauf TNC 410)

PM6350
143000 [mm/min.]

Avance de palpage pour palpeur mesurant
(sauf TNC 410)

PM6360
133000 [mm/min.]

Avance rapide dans le cycle de palpage pour
palpeur mesurant (sauf TNC 410)

PM6361
10 a 3 000 [mm/min.]

Réduction de I'avance lors de la déviation
latérale de la tige du palpeur mesurant (sauf
TNC 410)

La TNC réduit I'avance en fonction d'une
courbe caractéristique donnée. L'avance min.
est de 10% de I'avance de digitalisation
programmeée.

PM6362
Réduction d'avance inactive: 0
Réduction d'avance active: 1

13.1 Parametres utilisateur g

Accélération radiale lors de la digitalisation
avec palpeur mesurant (sauf TNC 410)

PM6370 vous permet de limiter I'avance de la
TNC lors de déplacements circulaires pendant
la digitalisation. On rencontre des
déplacements circulaires, par exemple, lors de
brusques changements de sens.

Tant que |'avance de digitalisation programmée
estinférieure al'avance calculée avec PM6370,
la TNC se déplace suivant I'avance
programmeée. Définissez I'avance qui vous
convient en réalisant des essais.

PM6370
0,001 a 5,000 [m/s?] (recommandation: 0,1)

Fenétre cible pour la digitalisation de
courbes de niveaux avec palpeur mesurant
(sauf TNC 410)

Lors de la digitalisation de courbes de niveaux,
le point final ne coincide pas exactement avec
le point initial.

PM6390 permet de définir une fenétre cible
carrée dans laquelle doit se situer le point final
aprés une rotation. La valeur a introduire définit
la demi-longueur du carré.

PM6390
0,1 44,0000 [mm]

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

" @



yd

eneraux

/4

13.1 Parametres utilisateur g

Palpeurs 3D et digitalisation

Etalonnage rayon avec TT 130: Sens du
palpage

PM6505.0 (zone de déplacement 1) a 6505.2 (zone de déplacement 3)
Sens de palpage positif dans I'axe de référence angulaire (axe 0°): 0
Sens de palpage positif dans I'axe +90°: 1

Sens de palpage négatif dans I'axe de référence angulaire (axe 0°): 2
Sens de palpage négatif dans I'axe +90°: 3

Avance de palpage pour une 2éme mesure
avec TT 130, forme de la tige, corrections
dans TOOL.T

PM6507

Calcul de I'avance de palpage pour une 2éme mesure avec TT 130,
avec tolérance constante: +0

Calcul de I'avance de palpage pour une 2éme mesure avec TT 130,
avec tolérance variable: +1

Avance de palpage constante pour 2eme mesure avec 1T 130: +2

Erreur de mesure max. admissible avec TT
130 lors d'une mesure avec outil en rotation

nécessaire pour le calcul I'avance en liaison
avec PM6570

PM6510
0,001 a 0,999 [mm] (recommandation: 0,005 mm)

Avance de palpage pour TT 130 avec outil
en rotation

PM6520
143000 [mm/min.]

Etalonnage du rayon avec TT 130: Ecart
entre l'aréte inférieure de I'outil et I'aréte
supérieure de la tige

PM6530.0 (zone déplacement 1) a MP6530.2 (zone déplacement 3)
0,001 2 99,9999 [mm]

Distance d'approche dans I'axe de broche,
au-dessus de la tige du TT 130 lors du pré-
positionnement

PM6540.0
0,001 & 30 000,000 [Mmm]

Zone de sécurité dans le plan d'usinage,
autour de la tige du TT 130 lors du pré-
positionnement

PM6540.1
0,001 & 30 000,000 [mm]

Avance rapide dans le cycle de palpage pour
TT 130

PM6550
10 3 10 000 [m/min.]

Fonction M pour l'orientation de la broche PM6560
lors de I'étalonnage dent par dent 03999
Mesure avec outil en rotation: Vitesse de PM6570

rotation adm. sur le pourtour de la fraise

nécessaire pour calculer la vitesse de rotation
et I'avance de palpage

1,000 4 120,000 [mm/min.]

Mesure avec outil en rotation: Vitesse de
rotation max. adm.

PM6572
0,000 a 1 000,000 [tours/min.]
Si vous introduisez 0, la vitesse de rotation est limitée a 1000 tours/min.
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Palpeurs 3D et digitalisation

Coordonnées du centre de la tige du TT 120

se référant au point zéro machine

PM6580.0 (zone de déplacement 1)
Axe X

PM6580.1 (zone de déplacement 1)
Axe Y

PM6580.2 (zone de déplacement 1)
Axe Z

PM6581.0 (zone de déplacement 2), (sauf TNC 410)

Axe X

PM6581.1 (zone de déplacement 2), (sauf TNC 410)

Axe Y

PM6581.2 (zone de déplacement 2), (sauf TNC 410)

Axe Z

PM6582.0 (zone de déplacement 3), (sauf TNC 410)

Axe X

PM6582.1 (zone de déplacement 3), (sauf TNC 410)

Axe Y

PM6582.2 (zone de déplacement 3), (sauf TNC 410)

Axe Z
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Affichages TNC, éditeur TNC

Configuration du poste PM7210

de programmation TNC avec machine: 0
TNC comme poste de programmation avec automate actif: 1
TNC comme poste de programmation avec automate inactif: 2

Valider le dialogue PM7212
Coupure Valider avec la touche: 0
d'alimentation a la Valider automatiquement: 1

mise sous tension

Programmation en PM7220
DIN/ISO: Définir le pas 0 a 150
de numérotation des

séquences

Bloquer la sélection de PM7224.0

types de fichiers Tous types de fichiers sélectionnables par softkey: +0

Bloquer la sélection de programmes HEIDENHAIN (softkey AFFICHE .H): +1

Bloquer la sélection de programmes DIN/ISO (softkey AFFICHE .1): +2

Bloquer la sélection de tableaux d'outils (softkey AFFICHE .T): +4

Bloquer la sélection de tableaux de points zéro (softkey AFFICHE .D): +8

Bloquer la sélection de tableaux de palettes (softkey AFFICHE .P): +16

Bloquer la sélection de fichiers-texte (softkey AFFICHE .A): +32 (sauf TNC 410)
Bloquer la sélection de tableaux de points (softkey AFFICHE .PNT): +64 (sauf TNC 410)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Affichages TNC, éditeur TNC

Bloquer I'édition de
types de fichiers
(sauf TNC 410)

Remarque:

Lorsque vous bloquez un
type de fichier, la TNC
efface tous les fichiers
de ce type.

PM7224.1

Ne pas bloquer I'éditeur: +0

Bloquer I'éditeur pour
Programmes HEIDENHAIN: +1
Programmes en DIN/ISO: +2
Tableaux d'outils: +4
Tableaux de points zéro: +8
Tableaux de palettes: +16
Fichiers-texte: +32
Tableaux de points: +64

Configurer les tableaux
de palettes
(sauf TNC 410)

PM7226.0
Tableau de palettes inactif: 0
Nombre de palettes par tableau de palettes: 1 a 255

Configurer les fichiers
de points zéro (sauf
TNC 410)

PM7226.1
Tableau de points zéro inactif: 0
Nombre de points zéro par tableau de points zéro: 1 a 255

Longueur du
programme pour son
controle (sauf TNC 410)

PM7229.0
Séquences 100 a 9 999

Longueur du
programme max. pour
autorisation des
séquences FK

(sauf TNC 410)

PM7229.1
Séquences 100 & 9 999

Définir la langue du
dialogue

PM7230 sur TNC 410
Allemand: 0
Anglais: 1

PM7230 sur TNC 426, TNC 430
Anglais: 0
Allemand: 1
Tcheque: 2
Francais: 3
ltalien: 4
Espagnol: 5
Portugais: 6
Suédois: 7
Danois: 8
Finnois: 9
Néerlandais: 10
Polonais: 11
Hongrois: 12
réservé: 13
Russe: 14
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Affichages TNC, éditeur TNC

Régler I'horloge
interne de la TNC (sauf
TNC 410)

PM7235

Heure universelle (Greenwich time): 0

Heure européenne: 1

Heure européenne d'été: 2

Ecart par rapport a I'heure universelle: -23 a +23 [heures]

Configurer le tableau
d'outils

PM7260

Inactif: 0

Nombre d'outils que la TNC propose a |'ouverture d'un nouveau tableau.

14254

Sivous avez besoin de plus de 254 outils, vous pouvez étendre le tableau d'outils avec la fonction
AJOUTER N LIGNES A LA FIN, cf. ,,Données d'outils”, page 99

Configurer le tableau
d'emplacements
d'outils

PM7261.0 (magasin 1)

PM7261.1 (magasin 2)

PM7261.2 (magasin 3)

PM7261.3 (magasin 4)

Inactif: 0

Nombre d'emplacements dans le magasin d'outils: 1 a 254

Si vous inscrivez la valeur 0 dans PM 7261.1 a PM7261.3, un seul magasin d'outils sera utilisé.

Indexation des
numeéros d'outils pour
attribuer plusieurs
valeurs de correction a
un méme numéro
d'outil (sauf TNC 410)

PM7262
Pas d'indexation: 0
Nombre d'indices autorisés: 1a9

Softkey pour tableau
d'emplacements

PM7263
Afficher la softkey TABLEAU EMPLACEMENTS dans le tableau d'outils: 0
Ne pas afficher la softkey TABLEAU EMPLACEMENTS dans le tableau d'outils: 1

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Affichages TNC, éditeur TNC

Configurer le tableau
d'outils (ne pas
exécuter: 0); numéro
de colonne dans le
tableau d'outils

PM7266.0

Nom de I'outil = NAME: 0 & 31; largeur colonne: 16 caractéres
PM7266.1

Longueur d'outil — L: 0 a 31; largeur colonne: 11 caractéres
PM7266.2

Rayon d'outil — R: 0 a 31; largeur colonne: 11 caractéres
PM7266.3

Rayon d'outil 2 — R2: 0 a 31; largeur colonne: 11 caracteres
PM7266.4

Surépaisseur longueur — DL: 0 a 31; largeur colonne: 8 caractéres
PM7266.5

Surépaisseur rayon — DR: 0 a 31; largeur colonne: 8 caractéres
PM7266.6

Surépaisseur rayon 2 — DR2: 0 a 31, largeur colonne: 8 caracteres
PM7266.7

Outil blogué — TL: 0 a 31; largeur colonne: 2 caractéres
PM7266.8

Outil jumeau — RT: 0 a 31; largeur colonne: 3 caractéres
PM7266.9

Durée d'utilisation max. — TIME1: 0 a 31; largeur colonne: 5 caracteres
PM7266.10

Durée d'utilisation max. avec TOOL CALL — TIMEZ2: 0 a 31; largeur colonne: 5 caractéres
PM7266.11
Durée d'utilisation actuelle — CUR. TIME 0 a 31; largeur colonne: 8 caractéres

PM7266.12

Commentaire sur I'outil - DOC: 0 a 31; largeur colonne: 16 caractéres
PM7266.13

Nombre de dents — CUT.: 0 a 31; largeur colonne: 4 caracteres
PM7266.14

Tolérance pour détection d'usure pour longueur d'outil = LTOL: 0 a 31; largeur colonne: 6
caracteres

PM7266.15

Tolérance pour détection d'usure pour rayon d'outil — RTOL: 0 a 31; largeur colonne: 6 caractéeres
PM7266.16

Direction de la dent — DIRECT.: 0 a 31; largeur colonne: 7 caractéres

PM7266.17

Etat automate — PLC: 0 a 31; largeur colonne: 9 caracteres

PM7266.18

Décalage complémentaire de I'outil dans I'axe d'outil pour PM6530 — TT:L-OFFS: 0 a 31;
largeur colonne: 11 caracteres

PM7266.19

Déport de I'outil entre le centre de la tige de palpage et le centre de I'outil - TT:R-OFFS: 0 a 31;
largeur colonne: 11 caracteres

PM7266.20

Tolérance pour détection de rupture pour longueur d'outil - LBREAK: 0 a 31; largeur colonne: 6
caractéres

PM7266.21

Tolérance pour détection de rupture pour rayon d'outil - RBREAK: 0 a 31; largeur colonne: 6
caractéres

PM7266.22

Longueur de la dent (cycle 22) — LCUTS: 0 a 31; largeur colonne: 11 caractéres

PM7266.23

Angle de plongée max. (cycle 22) — ANGLE.: 0 a 31; largeur colonne: 7 caractéres

Type d'outil =TYP: 0 a 31; largeur colonne: 5 caractéres
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Affichages TNC, éditeur TNC

Configurer le tableau
d'outils (ne pas
exécuter: 0); numéro
de colonne dans le
tableau d'outils

PM7266.25

Matiere de coupe de I'outil = TMAT: 0 a 31; largeur colonne: 16 caractéres

PM7266.26

Tableau de données de coupe — CDT: 0 a 31; largeur colonne: 16 caractéres
PM7266.27

Valeur automate — PLC-VAL: 0 a 31, largeur colonne: 11 caracteres

PM7266.28

Déport palpeur dans axe principal — CAL-OFF1: 0 a 31; largeur colonne: 11 caractéres
PM7266.29

Déport palpeur dans axe auxiliaire — CALL-OFF2: 0 a 31; largeur colonne: 11 caractéres
PM7266.30

Angle de broche lors de I'étalonnage — CALL-ANG: 0 a 31; largeur colonne: 11 caracteres

Configurer le tableau
d'emplacements
d'outils; numéro de
colonne dans le
tableau d'outils

(ne pas exécuter: 0)

PM7267.0

Numéro de l'outil - T: 0a 7

PM7267.1

Outil spécial -ST: 0a 7

PM7267.2

Emplacement fixe - F: 0a 7

PM7267.3

Emplacement bloqué - L: 0a 7

PM7267.4

Etat automate - PLC: 0a 7

PM7267.5

Nom de I'outil a partir du tableau d'outils - TNAME: 0 a 7
PM7267.6

Commentaire a partir du tableau d'outils - DOC: 0a 7

Mode de
fonctionnement
Manuel: Affichage de
I'avance

PM7270

N'afficher I'avance F que si une touche de sens d'axe est actionnée: 0

Afficher I'avance F méme si aucune touche de sens d'axe n'est actionnée (avance définie par
softkey F ou avance de l'axe le plus ,lent”): 1

Définir le caractére
décimal

PM7280
Virgule comme caractéere décimal: 0
Point comme caractére décimal: 1

Définir le mode
d'affichage
(sauf TNC 410)

PM7281.0 Mode Mémorisation/édition de programme

MP7281.1 Modes Exécution de programme

Toujours représenter en entier les séquences a plusieurs lignes: 0

Représenter en entier les séquences a plusieurs lignes si la séquence a plusieurs lignes =
séquence active: 1

Représenter en entier les séquences a plusieurs lignes si la séquence a plusieurs lignes doit étre
éditée: 2

Affichage de positions
dans I'axe d'outil

PM7285

L'affichage se réfere au point de référence de I'outil: 0
L'affichage dans I'axe d'outil se réfere a la face frontale
de I'outil: 1

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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Affichages TNC, éditeur TNC

Résolution d'affichage
pour la position de la
broche (sauf TNC 410)

yd

eneraux

/4

PM7289
0,1°0
0,05°:1
0,01°2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

Résolution d'affichage

PM7290.0 (axe X) a PM7290.8 (9¢éme axe, TNC 410 seulement jusqu'au 4éme axe)
0,1 mm:0

0,06 mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mm: 5 (sauf TNC 410)

0,0001 mm: 6 (sauf TNC 410)

Bloquer l'initialisation
du point de référence
(sauf TNC 410)

13.1 Parametres utilisateur g

PM7295

Ne pas bloguer I'initialisation du point de référence: +0

Bloguer l'initialisation du point de référence dans I'axe X: +1
Bloquer l'initialisation du point de référence dans I'axe Y: +2
Bloguer l'initialisation du point de référence dans l'axe Z: +4
Bloguer l'initialisation du point de référence dans l'axe IV : +8
Bloquer l'initialisation du point de référence dans I'axe V: +16
Bloguer l'initialisation du point de référence dans le 6eme axe: +32
Bloguer l'initialisation du point de référence dans le 7eme axe: +64
Bloquer l'initialisation du point de référence dans le 8eme axe: +128
Bloquer l'initialisation du point de référence dans le 9eme axe: +256

Bloquer l'initialisation
du point de référence

avec les touches d'axe
oranges

PM7296
Ne pas bloguer l'initialisation du point de référence: 0
Bloguer l'initialisation du point de référence avec touches d'axe oranges: 1

Annuler I'affichage
d'état, les paramétres
Q et les données
d'outils

PM7300

Tout annuler lorsque le programme est sélectionné: 0

Tout annuler lorsque le programme est sélectionné et avec M02, M30, END PGM: 1

N'annuler que I'affichage d'état et les données d'outils lorsque le programme est sélectionné: 2
N'annuler que I'affichage d'état et les données d'outils lorsque le programme est sélectionné et
avec M02, M30, END PGM: 3

Annuler I'affichage d'état et les paramétres Q lorsque le programme est sélectionné: 4
Annuler I'affichage d'état et les paramétres Q lorsque le programme est sélectionné et avec
MO02, M30, END PGM: 5

Annuler I'affichage d'état lorsque le programme est sélectionné: 6

Annuler I'affichage d'état lorsque le programme est sélectionné et avec M02, M30, END PGM: 7

Définition de la
représentation
graphique

PM7310

Représentation graphique en trois plans selon DIN 6, chap. 1, méthode de projection 1: +0
Représentation graphique en trois plans selon DIN 6, chap. 2, méthode de projection 1: +1

Pas de rotation du systeme de coordonnées pour la représentation graphique: +0

Rotation de 90° du systéme de coordonnées pour la représentation graphique: +2

Afficher nouvelle BLK FORM dans le cycle 7 POINT ZERO par rapport a |I'ancien point zéro: +0
Afficher nouvelle BLK FORM dans le cycle 7 POINT ZERO par rapport au nouveau point zéro: +4
Ne pas afficher la position du curseur dans la représentation en 3 plans: +0
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Affichages TNC, éditeur TNC

Définitions du
graphisme de
programmation (sauf
TNC 426, TNC 430)

MP7311

Ne pas représenter les points de plongée sous forme de cercle: +0
Représenter les points de plongée sous forme de cercle +1

Ne pas représenter les trajectoires en méandres avec les cycles: +0
Représenter les trajectoires en méandres avec les cycles: +2

Ne pas représenter les trajectoires corrigées: +0

Représenter les trajectoires corrigées: +4

yd

eneraux

yd

Simulation graphique
sans axe de broche
programmeé: Rayon
d'outil (sauf TNC 410)

PM7315
0399 999,9999 [mm]

Simulation graphique
sans axe de broche
programmeé:
profondeur de
pénétration(sauf

TNC 410)

PM7316
0 299 999,9999 [mm]

Simulation graphique
sans axe de broche
programmeé: fonction
M pour début (sauf
TNC 410)

PM7317.0
0 a 88 (0: fonction inactive)

Simulation graphique
sans axe de broche
programmeé: fonction
M pour fin (sauf

PM7317.1
0 a 88 (0: fonction inactive)

13.1 Parametres utilisateur g

TNC 410)

Réglage de PM7392

I'économiseur d'écran 0 4 99 [min] (0: fonction inactive)
(sauf TNC 410)

Introduisez la durée a

I'issue de laquelle la TNC

doit enclencher
I'économiseur d'écran

Usinage et déroulement du programme

Cycle 17: Orientation de la broche en début PM7160

de cycle Exécuter |'orientation de la broche: 0
Ne pas exécuter d'orientation de la broche: 1
Effet du cycle 11 FACTEUR ECHELLE PM7410

FACTEUR ECHELLE agit sur 3 axes: 0
FACTEUR ECHELLE n'agit que dans le plan d'usinage: 1

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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13.1 Parametres utilisateur g

Usinage et déroulement du programme

Gestion des données d'outils/d'étalonnage

PM7411

Remplacer les données d'outils actuelles par les données d'étalonnage du
palpeur 3D: +0

Les données d'outils actuelles sont sauvegardées: +1

Gérer les données d'étalonnage dans le menu d'étalonnage: +0

(sauf TNC 410)

Gérer les données d'étalonnage dans le tableau d'outils: +2 (sauf TNC 410)

Cycles SL

PM7420

Fraisage d'un canal le long du contour, sens horaire pour flots,
sens anti-horaire pour poches: +0

Fraisage d'un canal le long du contour, sens horaire pour poches,
sens anti-horaire pour flots: +1

Fraisage d'un canal de contour avant évidement: +0

Fraisage d'un canal de contour apres évidement: +2
Combinaison de contours corrigés: +0

Combinaison de contours non corrigés: +4

Evidement jusqu'au fond de la poche: +0

Fraisage et évidement complet de la poche avant chagque passe suivante: +8

Pour les cycles G56, G57, Gb8, Gb9, G121, G122, G123, G124, on a:
Déplacer I'outil en fin de cycle a la derniére position programmée avant
I'appel du cycle: +0

Dégager I'outil en fin de cycle dans I'axe de broche: +16

Cycles SL, groupe |, processus (sauf TNC 426,
TNC 430)

PM7420.1

Evidement en forme de méandres de zones séparées avec mouvements
d'élévation: +0

Evidement successif de zones séparées sans mouvements d'élévation: +1
Bit 1 a bit 7: réservés

Mémorisation/édition programme Mémorisation/édition programme

TART

s TART
PRS-A-PRS
o

s RESET
PRS-A-PAS
o

L]

START

RESET
START

START

START

PM7420.1 = 0 (petits cercles = mouvements de plongée) PM7420.1 =1
Cycle 4 FRAISAGE DE POCHE et cycle 5 PM7430
POCHE CIRCULAIRE: Facteur de 0,131,414
recouvrement
Ecart admissible pour rayon du cercle, au PM7431

point final du cercle par rapport au point
initial du cercle (sauf TNC 410)

0,0001 2 0,016 [mm]
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Usinage et déroulement du programme

Comportement de certaines fonctions
auxiliaires M

Remarque:

Les facteurs ky sont définis par le constructeur
de la machine. Consultez le manuel de votre
machine.

PM7440

Arrét de I'exécution du programme avec M06: +0

Pas d'arrét de I'exécution du programme avec M06: +1

Pas d'appel de cycle avec M89: +0

Appel de cycle avec M89: +2

Arrét de I'exécution du programme avec fonctions M: +0

Pas d'arrét de I'exécution du programme avec fonctions M: +4
Facteurs ky non commutables par M105 et M106: +0 (sauf TNC 410)
Facteurs ky commutables par M105 et M106: +8 (sauf TNC 410)
Avance dans |'axe d'outil avec M103 F..

Réduction inactive: +0

Avance dans I'axe d'outil avec M103 F..

Réduction active: +16

Arrét précis lors de positionnements avec axes rotatifs

inactif: +0 (sauf TNC 410)

Arrét précis lors de positionnements avec axes rotatifs

actif: +32 (sauf TNC 410)

yd

eneraux

yd

Message d'erreur lors de I'appel du cycle
(sauf TNC 410)

PM7441

Emission d'un message d'erreur si M3/M4 n'est pas active: 0
Pas de message d'erreur si M3/M4 n'est pas active: +1
réservé: +2

Pas de message d'erreur si une profondeur positive a été programmeée: +0

Emission d'un message d'erreur si une profondeur positive a été
programmeée: +4

Fonction M pour I'orientation broche dans
les cycles d'usinage

PM7442

Fonction inactive: 0

Orientation directe par la CN: -1

Fonction M pour I'orientation de la broche: 1 a 999

13.1 Parametres utilisateur g

Vitesse de contournage max. avec
potentiométre d'avance 100% en modes
d'exécution du programme

PM7470
0299 999 [mm/min.]

Avance pour déplacements d'équilibrage
d'axes rotatifs (sauf TNC 410)

PM7471
0599 999 [mm/min.]

Les points zéro dans le tableau de points zéro
se réferent au

PM7475
Point zéro piece: 0
Point zéro machine 1

Exécution des tableaux de palettes
(sauf TNC 410)

PM7683

Exécution de programme pas a pas: A chaque Start CN, exécuter une ligne
du programme CN actif; exécution de programme en continu: A chaque

Start CN, exécuter le programme CN complet: +0
Exécution de programme pas a pas: A chaque Start CN, exécuter le
programme CN complet: +1

Exécution de programme en continu: A chaque Start CN, exécuter tous les

programmes CN jusqu'a la palette suivante: +2

Exécution de programme en continu: A chaque Start CN, exécuter le fichier

de palettes complet: +4

Exécution de programme en continu: Si vous avez sélectionné |'exécution

du fichier de palettes complet (+4), exécutez sans arrét le fichier de
palettes, c'est-a-dire jusqu'a ce que vous appuyiez sur Stop CN: +8

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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X21
TNC

GND Chassis

RXD Receive Data

TXD Transmit Data

CTS ClearTo Send

RTS RequestTo Send
DTR DataTerminal Ready
GND Signal Ground

DSR Data Set Ready

$ & 13.2Distribution des plots et cables
=2 de raccordement pour les
2 S interfaces de données
Q-5
"E o Interface V.24/RS-232-C
® © Appareils HEIDENHAIN
E (7))

Q
.g g Appareil HEIDENHAIN Bloc HEIDENHAIN
5 - externe Cable standard adaptateur Cable de liaison
8 3 3m V.24 17 m max.
® .=
o S £) e &)
S Id.-Nr. 274 545-01 Id.-Nr. 239 758-01 Id.-Nr. 239 760-xx
m —- > ] - —- i -
o ND | 1] 1 M/BA/’{ iw RN 1-@\ }\W 1 1
3 G ) ) ws/br gnGN Lwsbr, ) ) e ) ) wshorl ge yi ws/br ) )
<« TXD geYL gn GN
8 RXD | 31| 3 e 3| 3 3| 3 " 3| 3
- RTS | 4| 4 SCis PR 4|l 4 41| 4 o oY 4l 4
s cts | 51| 5 hL 5| 5 5| 5 Ny 5| 5
ot DSR | 61| 6 | [ FD 6| 6 6| 6 | | 6|| 6
- GND 7 7 7 7 7 7 7 7
o g|| 8t H 8l| 8 8|l s 8|l s
e 9|l 9 9|l 9 9|l 9 9|l 9
o 10 || 10 10 || 10 10| 10 10 || 10
n 1 1N 1kl " 1N " [l 1
o 12 (] 12 12 (] 12 12 || 12 12 (| 12
o 13 || 13 13 || 13 13 || 13 13 || 13
c 14 || 14 14 || 14 14 || 14 14 || 14
9 15 || 15 15 || 15 15 || 15 15 || 15
- 16 || 16 16 || 16 16 || 16 16 || 16
- 17 17 17 17 17 17 17 17
o] 18| 18 18| 18 18| 18 18 || 18
e 19 || 19 19 || 19 19 (| 19 19 || 19
v DTR | 20 || 20 — o 20 || 20 20 || 20— — 20 || 20
(@] 25 || 25 25 || 25 25 || 25 25 || 25
N
(90 ]
F

Lfé—' La distribution des plots sur I'unité logique de la TNC (X21)
et sur le bloc adaptateur different.
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Autres appareils

La distribution des plots sur un autre appareil peut diverger

considérablement de celle d'un appareil HEIDENHAIN.

Elle dépend de I'appareil et du type de transmission. Utilisez la
distribution des plots du bloc adaptateur décrite ci-dessous.

Chassis GND
TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

Signal GND

DTR

»: Q)

Bloc adaptateur E X21

V.24 TNC

l wsior wsfor | )
1 1 1 1 [WHBN ge GN WHBN 1 1 GND Chassis
21 2 21 2 21| 21 RXD

an YL

[ S S R 1 I
5/ 5 5(| 5 gr _~SPK 5/| 5| RTS
6| 6 6/| 6 btr\ /ﬁg 6|l 6| DTR
71 7 71 7 ! 71| 7| GND Signal
8|l 8 8|l 8 8|l 8
9|l 9 9|l 9 9|l 9
10 || 10 10 || 10 10 || 10
11 1 1] 11 111 N
12 1] 12 12 1] 12 12 1] 12
131 13 13 || 13 13 || 13
14 || 14 14 || 14 14 || 14
15 || 15 15 || 15 15 || 15
16 || 16 16 || 16 16 || 16
17 || 17 17 || 17 17 || 17
18 || 18 18 || 18 18 || 18
19| 19 19 || 19 19 || 19
20 || 20 20 || 20 Ub' BNU 20 || 20| DSR
25 || 25 25 || 25 25 || 25

interfaces de données

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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13.2 Distribution des plots et cables de raccordement pour les

interfaces de données

Interface V.11/RS-422 (sauf TNC 410)

Seuls des appareils non HEIDENHAIN sont raccordables sur I'interface

V.11,

&

La distribution des plots sur I'unité logique de la TNC (X22)
et sur le bloc adaptateur est la méme.

Appareil Bloc HEIDENHAIN X21
externe adaptateur Cable de liaison TNC
V.24 1000 m max.
= = = =)

1d.-Nr. 249 819-01 Id.-Nr. 250 478-xx

r —- r — r

[ J
N DU O TS BKY 11| 1| GND Chassi
1 SW bl Bl SW assis

2 21| 2 o 2|l 2| RXD

3 3| 3 ngs o 3|l 3| cTs

4 4| 4 R 4l 4| TXD

5 51| 5 5| 5| RTS

6 6 6 ws/gn WH/GN 6 6 DSR

- - 7 gr/rs  GY/PK 7 7 DTR

8 8|l s = /fg 8 || 8| GND Signal

9 9|l 9 pa—— 9|l 9| RXD

10 10 || 10 e 10 || 10| CTS

1 1| 1 T 1 || 11| TXD

12 12 || 12 12 || 12 | RTS

13 13 (| 13 br;//ﬁr ig/‘;’:’ 13 || 13 | DSR

14 14 || 14 14 || 14 | DTR

15 15015 ~ |15 || 15
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Prise femelle RJ45 pour Interface Ethernet

(option, sauf TNC 410)

Longueur cable max.:non blindé: 100 m
blindé: 400 m

Plot Signal Description

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 libre

5 libre

6 REC- Receive Data
7 libre

8 libre

Prise femelle BNC pour Interface Ethernet

(option, sauf TNC 410)

Longueur céble max.: 180 m
Plot Signal Description
1 Données (RXI, TXO) Conducteur interne (dme)
2 GND Blindage

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN

interfaces de données
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13.3 Informations techniques

13.3 Informations techniques

Caractéristiques de la TNC

Les caractéristiques de la TNC

Description simplifiée

Commande de contournage pour machines comportant jusqu'a 9 axes
(TNC 410: jusqu'a 4 axes) et orientation broche; TNC 410, TNC 426 CB,
TNC 430 CA avec asservissement de vitesse analogique; TNC 410 PA,
TNC 426 PB, TNC 430 PB avec asservissement de vitesse digitale et
asservissement de courant intégré

Eléments

Unité logique
Panneau de commande
Ecran couleur avec softkeys

Interfaces de données

V.24 [ RS-232-C
V.11/RS-422 (sauf TNC 410)
Interface Ethernet (option, sauf TNC 410)

Interface de données étendue avec protocole LSV-2 pour commande
a distance de la TNC via I'interface de données avec logiciel
HEIDENHAIN TNCremo (sauf TNC 410)

Déplacement simultané des axes sur les
éléments du contour

Droites jusqu'a 5 axes (TNC 410 jusqu'a 3 axes)
Versions Export TNC 426 CF, TNC 426 PF, TNC 430 CE, TNC 430 PE:
4 axes

Cercles jusqu'a 3 axes (avec inclinaison du plan d'usinage), TNC 410
sur 2 axes

Trajectoire hélicoidale 3 axes

~Look Ahead”

Arrondi défini de transitions de contour discontinues (par ex. avec
formes 3D)

Examen de collision avec le cycle SL pour ,contours ouverts”

Pour positions avec correction de rayon avec M120 LA, pré-calcul de la
géomeétrie pour adaptation de I'avance

Fonctionnement en paralléle

Edition pendant I’'exécution d’un programme d’usinage par la TNC

Représentations graphiques

Graphisme de programmation
Graphisme de test
Graphisme d'exécution de programme (sauf TNC 410)

Types de fichiers

Programmes en dialogue conversationnel Texte clair HEIDENHAIN
Programmes en DIN/ISO

Tableaux d'outils

Tableaux de données de coupe (sauf TNC 410)

Tableaux de points zéro

Tableaux de points

Fichiers de palettes (sauf TNC 410)

Fichiers-texte

Fichiers-systeme (sauf TNC 410)

442

13 Tableaux et sommaires @



Les caractéristiques de la TNC

Mémoire de programmes

Disque dur de 1.500 Mo pour programmes CN (TNC 410: 256 Ko soit
env. 10 000 séquences CN, batterie tampon)

Nombre illimité de fichiers pouvant étre traités (TNC 410: jusqu'a 64
fichiers)

Définitions d'outils

jusqu'a 254 outils dans le programme, nombre d'outils illimité dans les
tableaux (TNC 410: jusqu'a 254)

Aides a la programmation

Fonctions d'approche et de sortie du contour
Calculatrice intégrée (sauf TNC 410)
Articulation de programmes (sauf TNC 410)
Séquences de commentaires

Aide directe pour les messages d'erreur (aide contextuelle intensive,
sauf TNC 410)

Fonction d'aide pour programmation DIN/ISO (sauf TNC 426, TNC 430)

Fonctions programmables

13.3 Informations techniques

Eléments du contour

Droite

Chanfrein

Trajectoire circulaire

Centre de cercle

Rayon de cercle

Trajectoire circulaire avec raccordement tangentiel

Arrondi d'angle

Droites et trajectoires circulaires pour aborder et quitter le contour
Spline B (dialogue Texte clair seulement, sauf TNC 410)

Programmation flexible de contours

pour tous éléments du contour avec cotation non conforme aux normes
CN

Correction de rayon d'outil tridimensionnelle

pour modification apres-coup des données d'outils sans avoir a recalculer
le programme

Sauts dans le programme

Sous-programme
Répétitions de parties de programme
Programme quelconque pris comme sous-programme

Cycles d'usinage

Cycles de percage pour percage, percage profond, alésage a l'alésoir,
a l'outil, contre percage, taraudage avec ou sans mandrin de
compensation

Cycles de fraisage de filets internes et externes (sauf TNC 410)
Ebauche et finition de poche rectangulaire et circulaire

Cycles d'usinage ligne a ligne de surfaces planes ou gauchies
Cycles de fraisage de rainures droites ou circulaires

Motifs de points sur un cercle ou sur des lignes

Usinage de poches et flots a contours variés

Interpolation du corps d'un cylindre (sauf TNC 410)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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13.3 Informations techniques

Fonctions programmables

Conversion de coordonnées

Décalage de point zéro

Image miroir

Rotation

Facteur échelle

Inclinaison du plan d'usinage (sauf TNC 410)

Utilisation d'un palpeur 3D

Fonctions de palpage pour compensation d'un désaxage de la piece
Fonctions de palpage pour initialisation du point de référence
Fonctions de palpage pour le contréle automatique de la piece

Digitalisation de formes 3D avec palpeur mesurant (option, sauf TNC
410)

Digitalisation de formes 3D avec palpeur a commutation (option)

Etalonnage automatique d'outils avec TT 130 (avec TNC 410,
seulement en dialogue conversationnel Texte clair)

Fonctions arithmétiques

Fonctions de calcul de base +, —, x et/
Fonctions trigonométriques sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
Racine de valeurs et sommes de carrés
Elévation de valeurs au carré (SQ)

Elgvation de valeurs a une puissance ()
Constante PI (3,14)

Fonctions logarithmiques

Fonction exponentielle

Inverser logiquement (NEG)

Former un nombre entier (INT)

Calculer la valeur absolue (ABS)

Suppression d'espaces avant la virgule (FRAC)
Fonctions de calcul d'un cercle

Comparaisons supérieur a, inférieur a, égal a

Caractéristiques de la TNC

Durée de traitement des séquences

4 ms/séquence,
6 ms/séquence, 20 ms/séquence avec exécution bloc-a-bloc via
I'interface de données

Durée du cycle d'asservissement

TNC 410

Interpolation de trajectoire: 6 ms

TNC 426 PB, TNC 430 PA:

Interpolation de trajectoire: 3 ms

Finesse d'interpolation: 0,6 ms (vitesse de rotation)
TNC 426 CB, TNC 430 CA:

Interpolation de trajectoire: 3 ms

Finesse d'interpolation: 0,6 ms (position)

TNC 426 M, TNC 430 M:

Interpolation de trajectoire: 3 ms

Finesse d'interpolation: 0,6 ms (vitesse de rotation)
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Caractéristiques de la TNC

Vitesse de transmission des données 115 200 bauds max. avec V.24/V.11
1 Mbaud max. avec interface Ethernet (option, sauf TNC 410))

Température ambiante de travail:  0°C a +45°C
de stockage:-30°C a +70°C

Course de déplacement 100 m max. (3 937 pouces)
TNC 410: 30 m max. (1 181 pouces)
Vitesse de déplacement 300 m/min. max. (11 811 pouces/min.)
TNC 410: 100 m/min. max. (3 937 pouces/min.)
Vitesse rotation broche 99 999 tours/min. max.
Plage d'introduction 0,7um min. (0,00001 pouce) ou 0,0001° (TNC 410: 1um)

99 999,999 mm max. (3 937 pouces) ou 99 999,999°
TNC 410: 30 000 mm max. (1 181 pouces) ou 30 000,000°)

Formats d'introduction et unités de mesure des fonctions TNC

13.3 Informations techniques

Positions, coordonnées, rayons de cercles, -99 999,9999 a +99 999,9999

longueurs de chanfreins (5,4: Chiffres avant/aprés la virgule) [mm]

Numéros d'outils 0a32767,9(5,1)

Noms d'outils 16 caracteres, écrits entre " avec TOOL CALL. Caracteres autorisés: #,
$ % & -

Valeurs Delta pour corrections d'outils -99,9999 & +99,9999 (2,4) [mm]

Vitesses de rotation broche 0499 999,999 (5,3) [tours/min.]

Avances 0a99 999,999 (5,3) [mm/min.] ou [mm/tour]

Temporisation dans le cycle 04 0 a3600,000 (4,3) [s]

Pas de vis dans divers cycles -99,9999 a +99,9999 (2,4) [mm]

Angle pour orientation de la broche 0 a 360,0000 (3,4) [°]

Angle pour coordonnées polaires, rotation, -360,0000 a 360,0000 (3,4) [°]
inclinaison du plan d'usinage

Angle en coordonnées polaires pour -5 400,0000 a 5 400,0000 (4,4) [°]
I'interpolation hélicoidale (G12/G13)

Numéros de points zéro dans le cycle 7 0a 2999 (4,0

Facteur échelle dans les cycles 11 et 26 0,000 001 a 99,999 999 (2,6)
Fonctions auxiliaires M 04999 (1,0

Numéros de paramétres Q 0a399(1,0)

Valeurs de parameétres Q -99 999,9999 a +99 999,9999 (5,4)

Marques (G98) pour sauts de programmes 0 a 254 (3,0)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN 445 @




13.3 Informations techniques

Formats d'introduction et unités de mesure des fonctions TNC

Nombre de répétitions de parties de 1465534 (5,0)
programme L

Numéro d'erreur avec fonction de parameétre 0a 1 099 (4,0)
QD14
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13.4 Changement de la batterie
tampon

Lorsque la commande est hors tension, une batterie tampon alimente
la TNC en courant pour que les données de la mémoire RAM ne soient
pas perdues.

Lorsque la TNC affiche le message Changer batterie tampon, vous
devez alors changer les batteries.

% Pour changer la batterie tampon, mettre la machine et la
TNC hors tension!

La batterie tampon ne doit étre changée que par un
personnel diment formé!

TNC 410 CA/PA, TNC 426 CB/PB, TNC 430 CA/PA

Type de batterie: 3 piles rondes, leak-proof, désignation IEC ,LR6"
1 Ouvrir l'unité logique; les batteries tampon se trouvent prés de
['alimentation

2 Ouvrir le compartiment des batteries: Avec un tournevis, ouvrir le
couvercle par pivotement d'un quart de tour dans le sens anti-
horaire

3 Changer les batteries et faire en sorte que le compartiment a
batteries soit ensuite correctement refermé

TNC 410 M, TNC 426 M, TNC 430 M
Type de batterie: 1 pile au lithium type CR 2450N (Renata) Id.-Nr.
315 878-01

1 Ouvrir I'unité logique; la batterie tampon se trouve a droite des
EPROM du logiciel CN

2 Changer la batterie; la nouvelle batterie ne peut étre placée qu'en
position correcte

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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13.5 Lettres d'adresses DIN/ISO

13.5 Lettres d'adresses DIN/ISO

Fonctions G

. active
Groupe G Fonction pas A pas Remarque
Positionnements 00 Interpolation linéaire, cartésienne, en rapide Page 127
01 Interpolation linéaire, cartésienne Page 127
02 Interpolation circulaire, cartésienne, sens horairen (avec R) Page 131
03 Interpolation circulaire, cartésienne, sens anti-horairen (avec R) Page 131
05 Interpolation circulaire, cartésienne, sans indication de sens Page 131
06 Interpolation circulaire, cartésienne, raccordement tangentiel Page 134
07 Séquence de positionnement paraxiale
10 Interpolation linéaire, polaire, en rapide Page 140
11 Interpolation linéaire, polaire Page 140
12 Interpolation circulaire, polaire, sens horaire Page 140
13 Interpolation circulaire, polaire, sens anti-horaire Page 140
15 Interpolation circulaire, polaire, sans indication de sens Page 140
16 Interpolation circulaire, polaire, raccordement tangentiel Page 141
Usinage du contour, 24 Chanfrein de longueur R Page 128
approche/sortie 25 Arrondi d'angle avec rayon R Page 129
26 Approche tangentielle d'un contour avec R Page 124
27 Sortie tangentielle d'un contour avec R Page 124
Cycles de percage et 83 Percage profond Page 185
fraisage de filets 84 Taraudage avec mandrin de compensation Page 199
85 Taraudage rigide Page 202
86 Filetage (sauf TNC 410) Page 205
200 Percage Page 186
201  Alésage a l'alésoir Page 187
202  Alésage a l'outil Page 189
203  Percage universel Page 191
204  Contre-percage Page 193
205 Percage profond universel (sauf TC 410) Page 195
206 Taraudage avec mandrin de compensation (sauf TNC 410) Page 200
207 Taraudage rigide (sauf TNC 410) Page 203
208 Fraisage de trous (sauf TNC 410) Page 197
209 Taraudage brise-copeaux (sauf TNC 410) Page 206
262 Fraisage de filets (sauf TNC 410) Page 210
263  Filetage sur un tour (sauf TNC 410) Page 212
264  Filetage avec percage (sauf TNC 410) Page 216
265  Filetage hélicoidal avec percage (sauf TNC 410) Page 220
267 Filetage externe sur tenons (sauf TNC 410) Page 223

448
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. active O
Groupe G Fonction pas a pas Remarque D
Cycles de fraisage de 74 Rainurage Page 244 ~
poches, tenons et 75 Fraisage de poche rectangulaire sens horaire Page 232 Z
rainures 76 Fraisage de poche rectangulaire sens anti-horaire Page 232 E
77 Fraisage de poche circulaire sens horaire Page 238
78 Fraisage de poche circulaire sens anti-horaire Page 238 172]
210  Rainure avec plongée pendulaire Page 246 8
211 Rainure circulaire avec plongée pendulaire Page 248 7,
212  Finition de poche rectangulaire Page 234 Q
213  Finition de tenon rectangulaire Page 236 S
214 Finition de poche circulaire Page 240 O
215  Finition de tenon circulaire Page 242 _‘5
©
Cycles d'usinage de 220 Motifs de points sur un cercle Page 254 7
motifs de points 221 Motifs de points sur des lignes Page 256 QD
S
Cycles d'usinage de 37 Définition du contour de poche Page 261 1:
contours complexes 56 Pré-percage du contour de poche (avec G37) SLI Page 262 Q
57 Evidement du contour de poche (avec G37) SLI Page 263 -
58 Fraisage de contour sens horaire (avec G37) SLI Page 265 T
59 Fraisage de contour sens anti-horaire (avec G37) SLI Page 265 :
37 Définition du contour de poche Page 266 c‘v_)
120 Données du contour (sauf TNC 410) Page 271
121 Pré-percage (avec G37) SLII (sauf TNC 410) Page 272
122  Evidement (avec G37) SLII (sauf TNC 410) Page 273
123  Finition en profondeur (avec G37) SLII (sauf TNC 410) Page 274
124 Finition latérale (avec G37) SLII (sauf TNC 410) Page 275
125  Tracé de contour (avec G37, sauf TNC 410) Page 276
127  Interpolation du corps d'un cylindre (avec G37, sauf TNC 410) Page 278
128  Rainure sur le corps d'un cylindre (avec G37, sauf TNC 410) Page 280
Cycles d'usinage lignea 60 Exécution d'un tableau de points (sauf TNC 410) Page 289
ligne 230 Usinage ligne a ligne de surfaces planes Page 290
231 Usinage ligne a ligne de surfaces gauchies Page 292
Cycles de conversionde 28 Image miroir Page 302
coordonnées 53 Décalage du point zéro dans un tableau de points zéro Page 297
b4 Décalage du point zéro dans le programme Page 296
72 Facteur échelle Page 305
73 Rotation du systéme de coordonnées Page 304
80 Plan d'usinage (sauf TNC 410) Page 306
Cycles spéciaux 04 Temporisation Page 313
36 Orientation broche Page 314
39 Cycle appel de programme, appel du cycle avec G79 Page 313
62 Tolérance pour fraisage rapide du contour (sauf TNC 410) Page 315
Cycles pour enregistrerle 400  Rotation de base a partir de deux points cf. Manuel
désaxage de la piece 401 Rotation de base a partir de deux trous d'utilisation
(sauf TNC 410) 402 Rotation de base a partir de deux tenons Cycles
403 Compenser le déport avec |'axe rotatif palpeurs
404  Régler directement la rotation de base
405 Compenser le déport avec I'axe C
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13.5 Lettres d'adresses DIN/ISO

. active
Groupe G Fonction pas a pas Remarque
Cycles pour initialiser 410  Point de référence au centre d'une poche rectangulaire cf. Manuel
automatiguement un 411 Point de référence au centre d'un tenon rectangulaire d'utilisation
point de référence 412  Point de réf. au centre d'une poche/d'un tenon circulaire Cycles
(sauf TNC 410) 413  Point de référence au centre d'un tenon circulaire palpeurs
414 Point de référence intérieur angle
415  Point de référence extérieur angle
416  Point de référence au centre d'un cercle de trous
417  Point de référence dans I'axe du palpeur
418  Point de référence a l'intersection des lignes joignant deux
fois deux trous
Cycles pour I'étalonnage 55 Mesure de n'importe quelle coordonnée sur n'importe quel cf. Manuel
automatique de la piéce axe d'utilisation
(sauf TNC 410) 420 Mesure d'un angle Cycles
421 Mesure position et diamétre d'une poche circulaire/d'un trou palpeurs
422 Mesure position et diamétre d'un tenon circulaire
423  Mesure position et diamétre d'une poche rectangulaire
424 Mesure position et diameétre d'un tenon rectangulaire
425  Mesure de la largeur d'une rainure
426  Mesure d'une traverse
427  Mesure de n'importe quelle coordonnée sur n'importe quel
axe
430 Mesure position et diamétre d'un cercle de trous
431  Mesure d'un plan
Cycles pour I'étalonnage 480  Etalonnage du TT cf. Manuel
automatique des outils 481  Mesure de la longueur d'outil d'utilisation
(sauf TNC 410) 482  Mesure du rayon d'outil Cycles
483  Mesure de la longueur et du rayon de I'outil palpeurs
Cycles en général 79 Appel de cycle Page 177
Sélection du plan 17 Sélection du plan XY, axe d'outil Z Page 109
d'usinage 18 Sélection du plan ZX, axe d'outil Y
19 Sélection du plan YZ, axe d'outil X
20 Axe d'outil IV
Validation de 29 Validation de la derniére position nominale comme péle Page 130
coordonnées
Définition de la piéce 30 Définition de la piece brute pour le graphisme, point Min Page 71
brute 31 Définition de la piece brute pour le graphisme, point Max
Action sur le programme 38 ARRET de déroulement du programme
40 Aucune correction d'outil (RO) Page 113
41 Correction de la trajectoire d'outil, a gauche du contour (RL)
42 Correction de la trajectoire d'outil, a droite du contour (RR)
43 Correction paraxiale, allongement (R+)
44 Correction paraxiale, raccourcissement (R-)
Outils 51 Numeéro de I'outil suivant (avec mémoire centrale d'outils Page 110
active)
99 Définition de I'outil Page 100
450
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Groupe G Fonction Remarque
Unité de mesure 70 Unité de mesure: en pouces (au début du programme) Page 72

71 Unité de mesure: en millimétres (au début du programme)
Cotation 90 Cotation absolue Page 41

91 Cotation incrémentale Page 41

Sous-programmes

98 Affectation d'un numéro de label

Lettres d'adresses occupées

Lettre d'adresse

Fonction

[)
%

Début du programme ou appel du programme

13.5 Lettres d'adresses DIN/ISO

# Numéro de point zéro avec le cycle G53

A Rotation autour de I'axe X

B Rotation autour de I'axe Y

C Rotation autour de I'axe Z

D Définition de paramétres (parametres Q du programme)
DL Correction d'usure, longueur avec appel d'outil
DR Correction d'usure, rayon avec appel d'outil

E Tolérance pour M112 et M124

F Avance

F Temporisation avec G04

F Facteur échelle avec G72

F Facteur pour réduction d'avance avec M103

G Condition de trajectoire, définition du cycle

H Angle polaire en valeur incrémentale/absolue

H Angle de rotation avec G73

H Angle limite pour M112

I Coordonnée X du centre du cercle/péle

J Coordonnée Y du centre du cercle/pdle

K Coordonnée Z du centre du cercle/pole

L Affectation d'un numéro de label avec G98

L Saut a un numéro de label

L Longueur d'outil avec G99

LA Nombre de séquences pour le calcul anticipé avec M120
M Fonctions auxiliaires

N Numéro de séquence

P Parameétre de cycle dans les cycles d'usinage
P Parametres dans les définitions de parameétres

TNC 410, TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN
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13.5 Lettres d'adresses DIN/ISO

Lettre d'adresse

Fonction

Parameétres de programme/parametres de cycles

E- -

Rayon polaire

Rayon de cercle avec G02/G03/G05
Rayon d'arrondi avec G25/G26/G27
Longueur du chanfrein avec G24
Rayon d'outil avec G99

(7. M%)

Vitesse rotation broche
Orientation broche avec G36

-

Définition d'outil avec G99
Appel d'outil

=E<c

Déplacement linéaire parallele a I'axe X
Déplacement linéaire parallele a I'axe Y
Déplacement linéaire parallele a I'axe Z

N < >

Axe X
Axe Y
Axe Z

Caractére de fin de séquence

Fonctions des parametres

Définition parameétre Fonction Remarque
D00 Affectation Page 335
D01 Addition Page 335
D02 Soustraction Page 335
D03 Multiplication Page 335
D04 Division Page 335
D05 Racine Page 335
D06 Sinus Page 338
D07 Cosinus Page 338
D08 Racine de somme de carrés Page 338
D09 Si égal, alors saut Page 340
D10 Si différent, alors saut Page 340
D11 Si plus grand, alors saut Page 340
D12 Si plus petit, alors saut Page 340
D13 Angle (angle de ¢ sinaetc cos a) Page 338
D14 Code d'erreur Page 343
D15 Print Page 347
D19 Transfert de valeurs a I'automate Page 348
452
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A
Aborder a nouveau le contour ... 384
Aborder le contour ... 122
Acces externe ... 421
Accessoires ... 14
Affichage d'état ... 10

général ... 10

supplémentaire ... 11
Afficher les fichiers d'aide ... 418
Aide pour messages d'erreur ... 91
Alésage a l'alésoir ... 187
Alésage a l'outil ... 189
Amorce de séquence ... 382
Angles de contours ouverts: M98 ... 1569
Appel de programme

par le cycle ... 313

Programme quelconque pris

comme sous-programme ... 321
Arrondi d'angle ... 129
Autoriser le positionnement avec la
manivelle: M118 ... 163

Avance ... 23

Modifier ... 23

Sur les axes rotatifs, M116 ... 165
Avance en millimétres/tour de

broche: M136 ... 160

Avance rapide ... 98
Axe rotatif

Déplacement avec optimisation de

la course: M126 ... 166

Réduire I'affichage: M94 ... 167
Axes auxiliaires ... 39
Axes inclinés ... 168, 169
Axes principaux ... 39

C

Calcul de la durée d'usinage ... 372
Calcul entre parentheses ... 349
Calculatrice ... 90

Centre de cercle ... 130

Cercle de trous ... 254

Cercle entier ... 131

Chanfrein ... 128

Changement d'outil ... 110
Changement de la batterie

tampon ... 447
Chemin ... 53
Codes ... 394

Commutation majuscules/
minuscules ... 87
Configurations du réseau ... 403

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

C
Contournages
Coordonnées cartésiennes
Droite ... 127

Sommaire ... 126, 139
Trajectoire circulaire autour du
centre de cercle CC ... 131
Trajectoire circulaire avec
raccordement
tangentiel ... 134
Trajectoire circulaire de rayon
défini ... 132
Coordonnées polaires
Droite ... 140
Trajectoire circulaire autour du
pdle CC ... 140
Trajectoire circulaire avec
raccordement
tangentiel ... 141
Contre pergage ... 193
Conversion de coordonnées ... 295
Coordonnées machine: M91,
M92 ... 150
Coordonnées polaires
Principes de base ... 40
Programmation ... 139
Copier des parties de programme ... 79
Corps d'un cylindre ... 278, 280
Correction 3D
Peripheral Milling ... 115
Correction d'outil
Longueur ... 111
Rayon ... 112
Correction de rayon ... 112
Angles externes, angles
internes ... 114
Introduction ... 113

Cycle
Appeler ... 177
Définir ... 176

Groupes ... 177
Cycles de palpage: Cf. Manuel
d'utilisation Cycles palpeurs
Cycles de percage ... 183
Cycles et tableaux de points ... 182

C

Cycles SL
Contours superposés ... 268
Cycle Contour ... 261, 268
Données du contour ... 271
Evidement ... 263, 273
Finition en profondeur ... 274
Finition latérale ... 275
Pré-pergage ... 262, 265, 272
Principes de base ... 259, 266
Tracé de contour ... 276

Cylindre ... 360

D
Décalage de point zéro
avec tableaux points zéro ... 297
dans le programme ... 296
Décalage du point zéro
Découpe laser, fonctions
auxiliaires ... 173
Définition de la piece brute ... 72, 73
Déplacement des axes de la
machine ... 20
Avec la manivelle électronique ... 21
Avec les touches de sens
externes ... 20
Pas a pas ... 22
Dialogue ... 76
Dialogue conversationnel ... 76
Disque dur ... 43
Distribution des plots interfaces de
données ... 438
Données d'outils
Données de I'outil
Appeler ... 109
Indexer ... 105, 106
Introduire dans le programme ... 100
Introduire dans le tableau ... 101
Valeurs delta ... 100
Droite ... 127, 140
Durées de fonctionnement ... 419

E
Ecran ... 3
Ellipse ... 358

Etalonnage automatique d'outils ... 102
Etalonnage d'outils ... 102
Etat des fichiers ... 45, 55, 66
Evidement: Cf. Cycles SL, évidement
Exécution de données

digitalisées ... 289

ey
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Index

E
Exécution de programme
Amorce de séquence ... 382
Exécuter ... 377, 378
Interrompre ... 379
Omettre certaines séquences ...
387
Poursuivre aprés une interruption ...
381
Sommaire ... 376

F
Facteur d'avance pour plongées:
M103 ... 159
Facteur échelle ... 305
Familles de pieces ... 334
Fichiers ASCII ... 86
Fichier-texte
Fonctions d'édition ... 87
Fonctions d'effacement ... 88
Ouvrir et quitter ... 86
Recherche de parties de texte ... 89
Filetage ... 205
Filetage avec percage ... 216
Filetage externe sur tenons ... 223
Filetage hélicoidal avec percage ... 220
Filetage sur un tour ... 212
Finition de tenon circulaire ... 242
Finition de tenon rectangulaire ... 236
Finition en profondeur ... 274
Finition latérale ... 275
FN xx: cf. Programmation de
parameétres Q
Fonction MOD
Quitter ... 390
Sélectionner ... 390
Sommaire ... 391
Fonctions auxiliaires
Axes rotatifs ... 165
Broche et arrosage ... 149
Comportement de
contournage ... 1563
Contréle déroulement du
programme ... 149
Introduire ... 148
Machines a découpe laser ...
pour indications de
coordonnées ... 150
Fonctions de contournage
Principes de base ... 118
Cercles et arcs de cercle ... 120
Pré-positionnement ... 121

173

F
Fonctions M: Cf. Fonctions auxiliaires
Fonctions trigonométriques ... 338
Format, informations ... 445
Fraisage de filets interne ... 210
Fraisage de filets, principes de

base ... 208
Fraisage de trous ... 197
Franchir les points de référence ... 18

G
Gestionnaire de fichiers
Appeler ... 45, 55, 66
Configuration par MOD ... 408
Copier des tableaux ... 58
Copier un fichier ... 47, 58, 68
Effacer un fichier ... 46, 59, 67
Etendu ... 53
Sommaire ... 54
Marquer des fichiers ... 60
Nom du fichier ... 43
Protéger un fichier ... 52, 61
Remplacer des fichiers ... 64
Renommer un fichier ... 50, 61
Répertoires ... b3
Copier ... 59
Créer ... 57
Sélectionner un fichier ... 46, 56, 66
Standard ... 45
Transfert externe des données ...
48, 62, 69
Type du fichier ... 43
Gestionnaire de programmes: Cf.
Gestionnaire de fichiers
Graphismes
Agrandissement de la
projection ... 369
de programmation ... 83
Agrandissement de la
projection ... 84
Projections ... 366

I
Image miroir ... 302
Imbrications ... 322
Imprimante réseau ... 65, 405
Inclinaison du plan d'usinage ... 26, 306
Cycle ... 306
Manuelle ... 26
Marche a suivre ... 309
Initialiser le point de référence ... 24
sans palpeur 3D ... 24
Insertion de commentaires ... 85

|

Interface de données
Affectation ... 396, 398
Configurer ... 395, 397
Distribution des plots ... 438

Interface Ethernet
Configuration ... 403

Connecter ou déconnecter les

lecteurs en réseau ... 64

Imprimante réseau ... 65, 405

Introduction ... 402

Possibilités de raccordement ... 402

Interpolation hélicoidale ... 141

Interrompre |'usinage ... 379

Introduire la vitesse de rotation
broche ... 109

L

Lancement automatique du
programme ... 385

Logiciel, numéro ... 393

Longueur d'outil ... 99

Look ahead ... 161

M
Messages d'erreur ... 91
Aide pour ... 91
Emission ... 343
Messages d'erreur CN ... 91
Mise hors tension ... 19
Mise sous tension ... 18
Modes de fonctionnement ... 6
Motifs de points
Sommaire ... 252
sur des lignes ... 256
sur un cercle ... 254

N
Nom d'outil ... 99
Numeéro d'outil ... 99

Numérotation des séquences ...

(o]

Option, numéro ... 393
Orientation broche ... 314
QOutils indexés ... 105, 106

80



P
Panneau de commande ... 5
Parameétres Q
Controler ... 342
Emission non-formatée ... 347
Réservés ... 353
Transmission de valeurs a
I'automate ... 348
Paramétres utilisateur ... 424
généraux

Affichages TNC, éditeur TNC ...

429
Palpeurs 3D et digitalisation ...
425
Transfert externe des données
... 425
Usinage et déroulement du
programme ... 435
spécifiques de la machine ... 409
Paramétres-machine
Affichages TNC et éditeur TNC ...
429
Palpeurs 3D ... 425
Transfert externe des données ...
425
Usinage et déroulement du
programme ... 435
Partage de I'écran ... 4
Percage ... 186, 191, 195
Percage profond ... 185, 195
Percage universel ... 191, 195
Poche circulaire
Ebauche ... 238
Finition ... 240
Poche rectangulaire
Ebauche ... 232
Finition ... 234
Point de référence, sélection ... 42
Positionnement

Avec inclinaison du plan d'usinage ...

152,172
Avec introduction manuelle ... 32
Positions piece
Absolues ... 41
Incrémentales ... 41
Principes de base ... 38

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

P
Programmation de parametres Q ... 332
Conditions si/alors ... 340
Fonctions arithmétiques de
base ... 335
Fonctions spéciales ... 343
Fonctions trigopnométriques ... 338
Remarques concernant la
programmation ... 332
Programmation paramétrée: cf.
Programmation de parametres Q
Programme
Editer ... 77, 81
Ouvrir nouveau ... 72, 73
Structure ... 71
Programme, nom: cf. Gestionnaire de
fichiers, nom de fichier
Programmer les déplacements
d'outils ... 76

Q

Quitter le contour ... 122

R
Raccordement sur réseau ... 64
Rainurage ... 244

Pendulaire ... 246
Rainure circulaire, fraiser ... 248
Rayon d'outil ... 100
Répertoire ... 53, 57

Copier ... 59
Créer ... 57
Effacer ... 60

Répétitions de parties de

programme ... 320
Représentation 3D ... 369
Représentation en 3 plans ... 368
Rotation ... 304

S
Sauvegarde des données ... 44
Sélectionner I'unité de mesure ... 72, 73
Séquence

Effacer ... 77, 81

Insérer, modifier ... 78, 82
Séquence L, générer ... 415
Séquence, numérotation ... 80
Simulation graphique ... 371
Sous-programme ... 319
Sphere ... 362
Surface réguliére ... 292
Surveillance de la zone

d'usinage ... 374, 410

Systeme de référence ... 39

T
Tableau d'emplacements ... 107
Tableau d'outils
Editer, quitter ... 104
Fonctions d'édition ... 105, 106
Possibilités d'introduction ... 101
Tableau de palettes
Exécuter ... 94
Prise en compte de
coordonnées ... 92
Sélectionner et quitter ... 94
Utilisation ... 92
Tableaux de points ... 180
Taraudage
avec mandrin de compensation ...
199, 200
sans mandrin de compensation ...
202, 203, 206
Teach In ... 127
Télé-service ... 420
Temporisation ... 313
Test de programme
Exécuter ... 374
jusqgu'a une séquence
donnée ... 375
Sommaire ... 373
TNC 426, TNC 430 ... 2
TNCremo ... 396, 399, 400
TNCremoNT ... 396, 399, 400
Tracé de contour ... 276
Trajectoire circulaire ... 131, 132, 134,
140, 141
Trajectoire hélicoidale ... 141
Transfert des données, logiciel ... 399
Trigonométrie ... 338
Trou oblong, fraiser ... 246

\"

Vitesse de contournage
constante: M90 ... 153

Vitesse de rotation broche,
modifier ... 23

Vitesse de transmission des
données ... 395, 397

Vitesse en BAUDS,
configurer ... 395, 397

Vue de dessus ... 367
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Tableau récapitulatif: Fonctions auxiliaires

M Effet Action sur séquence au début a la fin Page
MO0 ARRET de déroulement du programme/ARRET broche/ARRET arrosage Page 149
MO01 Arrét facultatif de I'exécution du programme Page 388
MO02 ARRET de déroulement du programme/ARRET broche/ARRET arrosage/ Page 149
éventuellement effacement de I'affichage d'état
(dépend de PM)/retour & la séquence 1
M03 MARCHE broche sens horaire Page 149
MO04  MARCHE broche sens anti-horaire
MO5  ARRET broche
MO06 Changement d'outil/ARRET déroulement programme (dépend de PM)/ARRET broche Page 149
M08 MARCHE arrosage Page 149
M09 ARRET arrosage
M13 MARCHE broche sens horaire/MARCHE arrosage Page 149
M14  MARCHE broche sens anti-horaire/MARCHE arrosage
M30 Fonction dito M02 Page 149
M89 Fonction auxiliaire libre ou Page 177
appel de cycle, effet modal (en fonction des paramétres-machine)n
M90 Seulement en mode erreur de poursuite: Vitesse de contournage constante aux angles Page 153
M91 Séquence de positionnement: Les coordonnées se référent au point zéro machine Page 150
M92 Séquence de positionnement: Les coordonnées se référent a une position définie par Page 150
le constructeur, position de changement d'outil, par exemple
M94 Réduction de I'affichage de position de I'axe rotatif a une valeur inférieure a 360° Page 167
M97 Usinage de petits éléments de contour Page 157
M98 Usinage intégral de contours ouverts Page 159
M99 Appel de cycle pas a pas Page 177




M Effet Action sur séquence au début ala fin Page

M101 Changement d'outil auto. par outil jumeau si la durée d'utilisation est atteinte Page 110
M102 Annulation

M103 Réduire au facteur F I'avance de plongée (pourcentage) Page 159
M107 Inhibation message d'erreur pour outils jumeaux avec surépaisseur Page 110

M108 Annulation de M107

M109 Vitesse de contournage constante a la dent de I'outil Page 161
(augmentation et réduction de I'avance)

M110 Vitesse de contournage constante a la dent de I'outil
(réduction d'avance seulement)

M111  Annulation de M109/M110

M112 Insérer des transitions de contour entre n'importe quels Page 154
éléments du contour:
M113 Annulation de M112 (sauf TNC 426, TNC 430)

M120 Pré-calcul d'un contour avec correction de rayon (LOOK AHEAD) Page 161
M124 Filtrage des contours (sauf TNC 426, TNC 430) Page 156
M126 Déplacement des axes rotatifs avec optimisation de la course Page 166

M127 Annulation de M126

Fonctions M supplémentaires TNC 426, TNC 430

M Effet Action sur séquence au début alafin Page

M104 Réactiver le dernier point de référence initialisé Page 152

M105 Exécuter I'usinage avec deuxieme facteur kv Page 437

M106 Exécuter I'usinage avec premier facteur kv

M114 Correction auto. de la géométrie machine lors de I'usinage avec axes inclinés Page 168

M115 Annulation de M114

M116 Avance pour axes angulaires en mm/min. Page 165

M117 Annulation de M116

M118 Priorité au positionnement avec manivelle pendant I'exécution du programme Page 163

M128 Conserver la position de la pointe d'outil lors du positionnement des axes inclinés Page 169
(TCPM)

M129 Annulation de M128

M130 Séquence de positionnement: Points se référent au systéme de coordonnées non Page 152
incliné

M134 Arrét précis aux transit. contour non-tangent. pour positionnements avec axes rotatifs Page 171

M135 Annulation de M134

M136 Avance F en millimétres par tour de broche Page 160
M137 Annulation de M136

M138 Sélection d'axes inclinés Page 171




M Effet Action sur séquence au début alafin Page
M142 Effacer les informations de programme modales Page 164
M143 Effacer la rotation de base Page 164
M144 Validation cinématigue machine dans positions EFF/NOM en fin de séquence Page 172
M145  Annulation de M144

M200 Découpe laser: Emission directe de la tension programmeée Page 173
M201 Découpe laser: Emission tension comme fonction de la course

M202 Découpe laser: Emission tension comme fonction de la vitesse

M203 Découpe laser: Emission tension comme fonction de la durée (rampe)

M204 Découpe laser: Emission tension comme fonction de la durée (impulsion)







Sommaire des fonctions
DIN/ISO
TNC 410, TNC 426, TN C 430

Fonction M

Fonction M

M112 Insérer des transitions de contour entre n'importe
quels éléments (sauf TNC 426, TNC 430)
M113 Annulation de M112

MO0 ARRET de déroulement du programme/ARRET broche/
ARRET arrosage

MO01  Arrét facultatif de I'exécution du programme

MO02 ARRET de déroulement du programme/ARRET broche/
ARRET arrosage/éventuellement effacement de
I'affichage d'état (dépend de PM)/retour a la séquence 1

M120 Pré-calcul d'un contour avec correction de rayon
(LOOK AHEAD)

M124 Filtrage des contours (sauf TNC 426, TNC 430)

M126 Déplacement des axes rotatifs avec optimisation de la
course
M127 Annulation de M126

MO03 MARCHE broche sens horaire
M04 MARCHE broche sens anti-horaire
MO5 ARRET broche

MO06 Changement d'outil/ARRET déroulement programme

(dépend de PM)/ARRET broche

Fonctions M supplémentaires TNC 426, TNC 430

MO8
M09

MARCHE arrosage
ARRET arrosage

M13
M14

MARCHE broche sens horaire/MARCHE arrosage
MARCHE broche sens anti-horaire/MARCHE arrosage

M30 Fonction dito M02

M89 Fonction auxiliaire libre ou
appel de cycle, effet modal (en fonction des

paramétres-machine)

Fonctions M

M104 Réactiver le dernier point de référence initialisé

M105 Exécuter I'usinage avec deuxieme facteur kv

M106 Exécuter I'usinage avec premier facteur kv

M114 Correction auto. de la géométrie machine lors de
|'usinage avec axes inclinés

M115 Annulation de M114

M116 Avance pour axes angulaires en mm/min.n.

M117 Annulation de M116

M118 Autoriser le positionnement avec la manivelle
en cours d'exécution du programme

M90 Seulement en mode erreur de poursuite: Vitesse de

contournage constante aux angles

M99 Appel de cycle pas a pas

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

M129 Annulation de M128

M91 Séquence de positionnement: Les coordonnées se
référent au point zéro machine

Séquence de positionnement: Les coordonnées se
référent a une position définie par le constructeur,
position de changement d'outil, par exemple

M92

M130 Séquence de positionnement: Points se référent au

systeme de coordonnées non incliné

M134 Arrét précis aux transit. contour non-tangent. pour
positionnements avec axes rotatifs

M135 Annulation de M134

M94 Réduction de I'affichage de position de I'axe rotatif a

une valeur inférieure a 360°

M136
M137

Avance F en millimétres par tour de broche
Annulation de M136

M97
M98

Usinage de petits éléments de contour
Usinage complet de contours ouverts

M138 Sélection d'axes inclinés

M142 Effacer les informations de programme modales

M101 Changement d'outil auto. par outil jumeau si la durée
d'utilisation est atteinte
M102 Annulation de M101

M143 Effacer la rotation de base

M103 Réduire au facteur F I'avance de plongée
(pourcentage)

M144 Validation cinématique machine dans positions EFF/
NOM en fin de séquence

M145 Annulation de M144

M107 Inhibation message d'erreur pour outils jumeaux avec
surépaisseur
M108 Annulation de M107

M109 Vitesse de contournage constante a la dent de I'outil
(augmentation et réduction de |'avance)

M110 Vitesse de contournage constante a la dent de I'outil
(réduction d'avance seulement)

M111 Annulation de M109/M110

M200 Découpe laser: Emission directe de la tension
programmeée

Découpe laser: Emission tension comme fonction de
la course

Découpe laser: Emission tension comme fonction de
la vitesse

Découpe laser: Emission tension comme fonction de
la durée (rampe)

Découpe laser: Emission tension comme fonction de
la durée (impulsion)

M201
M202
M203

M204




Fonctions G
Déplacements d'outils

GO0 Interpolation linéaire, cartésienne, en rapide

GO1 Interpolation linéaire, cartésienne

GO02 Interpolation circulaire, cartésienne, sens horaire

GO03 Interpolation circulaire, cartésiennes, sens anti-
horaire

GO05 Interpolation circulaire, cartésienne, sans indication
de sens

GO06 Interpolation circulaire, cartésienne,
raccordement tangentiel au contour

GO07* Séquence de positionnement paraxiale

G10 Interpolation linéaire, polaire, en rapide

G11  Interpolation linéaire, polaire

G12 Interpolation circulaire, polaire, sens horaire

G13 Interpolation circulaire, polaire, sens anti-horaire

G15 Interpolation circulaire, polaire, sans
indication de sens

G16 Interpolation circulaire, polaire,
raccordement tangentiel au contour

Fonctions G
Cycles d'usinage de trous et filets

G262 Fraisage de filets (sauf TNC 410)

G263 Filetage sur un tour (sauf TNC 410)

G264 Filetage avec percage (sauf TNC 410)

G265 Filetage hélicoidal avec percage (sauf TNC 410)
G267 Filetage externe sur tenons (sauf TNC 410)

Chanfrein/arrondi/approche et sortie du contour

G24* Chanfrein de longueur R

G25* Arrondi d'angle avec rayon R

G26* Approche (tangentielle) d'un contour en
douceur avec rayon R

G27* Sortie (tangentielle) d'un contour en
douceur avec rayon R

Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures

G74 Rainurage

G75 Fraisage de poche rectangulaire sens horaire
G76 Fraisage de poche rectangulaire sens anti-horaire
G77 Fraisage de poche circulaire sens horaire
G78 Fraisage de poche circulaire sens anti-horaire
G210 Rainure avec plongée pendulaire

G211 Rainure circulaire avec plongée pendulaire
G212 Finition de poche rectangulaire

G213 Finition de tenon rectangulaire

G214 Finition de poche circulaire

G215 Finition de tenon circulaire

Cycles d'usinage de motifs de points

G220 Motifs de points sur un cercle
G221 Motifs de points sur des lignes

Définition de I'outil

G99* Avec numéro d'outil T, longueur L, rayon R

Correction du rayon d'outil

G40  Aucune correction du rayon d'outil

G41  Correction trajectoire d'outil, a gauche du contour
G42  Correction trajectoire d'outil, a droite du contour
G43  Correction paraxiale pour GO7, allongement

G44  Correction paraxiale pour GO7, raccourcissement

Cycles SL, groupe 1

G37  Contour, définition numéros sous-programmes
contour partiels

Gb6  Pré-percage

G57 Evidement (ébauche)

Gb8 Fraisage de contour sens horaire (finition)

G59 Fraisage de contour sens anti-horaire (finition)

Définition de la piéce brute pour le graphisme

G30 (G17/G18/G19) Point Min
G31  (G90/G91) Point Max

Cycles d'usinage de trous et filets

G83  Percage profond

G84  Taraudage avec mandrin de compensation

G85  Taraudage rigide

G86 Filetage (sauf TNC 410)

G200 Percage

G201 Alésage a l'alésoir

G202 Alésage a l'outil

G203 Percage universel

G204 Contre-percage

G205 Percage profond universel (sauf TNC 410)

G206 Taraudage avec mandrin de compensation
(sauf TNC 410)

G207 Taraudage rigide
(sauf TNC 410)

G208 Fraisage de trous (sauf TNC 410)

G209 Taraudage avec brise-copeaux (sauf TNC 410)

Cycles SL, groupe 2 (sauf TNC 410)

G37  Contour, définition numéros sous-programmes
contour partiels

G120 Définir les données du contour (valable pour G121 a
G124)

G121 Pré-percage

G122 Evidement paralléle au contour (ébauche)

G123 Finition en profondeur

G124 Finition latérale

G125 Tracé de contour (usinage d'un contour ouvert)

G127 Corps d'un cylindre

G128 Rainurage sur le corps d'un cylindre

Conversion de coordonnées

Gb3  Décalage point zéro a partir tableaux de points zéro
Gb4  Décalage du point zéro dans le programme
G28  Inversion du contour
G73 Rotation du systéme de coordonnées
G72  Facteur échelle, réduction/agrandissement du contour
G80 Inclinaison du plan d'usinage (sauf TNC 410)
G247 Bloguer l'initialisation du point de référence
(sauf TNC 410)

Cycles d'usinage ligne a ligne

G60  Exécution des tableaux de points (sauf TNC 410)
G230 Usinage ligne a ligne de surfaces planes
G231 Usinage ligne a ligne de surfaces gauchies

*¥) fonction active pas a pas

i



Fonctions G
Cycles spéciaux

G0o4*
G36
G39*
G62

Temporisation en F secondes

Orientation broche

Appel de programme

Tolérance pour fraisage rapide des contours
(sauf TNC 410)

Définition du plan d’usinage

Adresses

Coordonnée Y du centre du cercle/pble

Coordonnée Z du centre du cercle/pble

Affectation d'un numéro de label avec G98
Saut a un numéro de label
Longueur d'outil avec G99

Fonctions M

Numéro de séquence

Parameétre de cycle dans les cycles d'usinage
Valeur ou parameétre Q dans définition parametres Q

Parametres Q

G17  Plan X/Y, axe d'outil Z

G18 Plan Z/X, axe d'outil Y

G19 Plan Y/Z, axe d'outil X

G20 Axe d'outil IV

Cotation

G90 Cotation absolue

G91  Cotation incrémentale

Unité de mesure

G70 en pouces (a définir au début du programme)
G71  en millimétres (a définir au début du

programme)

Autres fonctions G

Rayon polaire

Rayon de cercle avec G02/G03/G05
Rayon d'arrondi avec G25/G26/G27
Rayon d'outil avec G99

Vitesse de rotation broche
Orientation broche avec G36

G29
G38
Gb1*
Gbb5
G79*
G98*

Derniére position nom. comme pble (centre cercle)
ARRET de I'exécution du programme

Présélection d'outil (avec mémoire centrale d'outils)
Fonction de palpage programmable

Appel du cycle

Affectation d'un numéro de label

¥) fonction active pas a pas

Adresses

%
%

Début du programme
Appel de programme

Définition d'outil avec G99
Appel d'outil
Outil suivant avec G51

Axe paralléle a I'axe X
Axe paralléle a I'axe Y
Axe paralleéle a I'axe Z

Axe X
Axe Y
Axe Z

*

Fin de séquence

Numéro point zéro avec Gb3

Rotation autour de I'axe X
Rotation autour de l'axe Y
Rotation autour de l'axe Z

Définitions des parametres Q

@I

Correction d'usure longueur avec T
Correction d'usure rayon avec T

Tolérance avec M112 et M124

Avance

Temporisation avec G04
Facteur échelle avec G72
Réduction facteur F avec M103

Fonctions G

IIT || MmMmmm | m|gO|O|lOoOw> | *

Angle polaire
Angle de rotation avec G73
Angle limite avec M112

Coordonnée X du centre du cercle/pdle




Cycles de contour

Structure du programme pour programme
d'usinage avec plusieurs outils

Définitions des parameétres Q

Fonction

Affectation

Addition

Soustraction

Multiplication

Division

Racine

Sinus

Cosinus

Racine somme de carrés ¢ = \ a2+b2

Si égal, alors saut au numéro de label

Si différent, alors saut au numéro de label
Si plus grand, alors saut au numéro de label
Si plus petit, alors saut au numéro de label
Angle (angle de ¢ sinaetc cos a)

Code d'erreur

Print

Affectation PLC

Liste des sous-programmes de contour ~ G37 P01 ...
Définir les données du contour G120 Q1 ...
Définir/appeler le foret
Cycle de contour: Pré-percage G121 Q10 ...
Appel du cycle
Définir/appeler la fraise dégrossisseuse
Cycle de contour: Evidement G122 Q10 ...
Appel du cycle
Définir/appeler la fraise finisseuse
Cycle de contour: Finition en profondeur G123 Q11 ...
Appel du cycle
Définir/appeler la fraise finisseuse
Cycle de contour: Finition latérale G124 Q11 ...
Appel du cycle
Fin du programme principal, retour Mo02
Sous-programmes de contour G98 ...
G98 L0

Correction de rayon des sous-programmes de
contour
Contour Etapes des Correction

éléments du contour de rayon
intérieur  sens horaire (CW) G42 (RR)
(poche)  sens anti-horaire (CCW) G41 (RL)
extérieur sens horaire (CW) G41 (RL)
(llot) sens anti-horaire (CCW) G42 (RR)
Conversion de coordonnées
Conversiop a8 Activation Annulation
coordonnées
Décalage du G54 X+20 Y+30 G54 X0 Y0 Z0
point zéro Z+10
Image miroir G28 X G28
Rotation G73 H+45 G73 H+0
Facteur échelle  G72F 0,8 G72 F1
Plan d'usinage  G80 A+10B+10  G80

C+15
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