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Remarques sur ce manuel

Vous trouverez ci-aprés une liste des symboles utilisés dans ce
manuel

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

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

Dangers pour la piece

Dangers pour le matériel de serrage

Dangers pour I'outil

Dangers pour la machine

Dangers pour ['utilisateur

Ce symbole signale que la fonction décrite doit étre

@ adaptée par le constructeur de votre machine. La fonction
décrite peut donc agir différemment d'une machine a
|'autre.

Ce symbole signale que les descriptions détaillées d'une
fonction sont disponibles dans un autre manuel utilisateur.

Modifications souhaitées ou découverte d'une
"coquille"?

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

Type de TNC, logiciel et fonctions

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

Type de TNC Nr. de logiciel CN
TNC 620 340 560-03
TNC 620 E 340 561-03
TNC 620 Poste de programmation 340 564-03

A |'aide des parametres machine, le constructeur adapte sa machine
aux fonctions de la TNC qui lui sont utiles. Dans ce manuel figurent
donc des fonctions qui n'existent pas dans toutes les TNC.

Exemple de fonctions TNC non disponibles sur toutes les machines :

Etalonnage d'outils a I'aide du TT

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

De nombreux constructeurs de machines ainsi gu'HEIDENHAIN
proposent des cours de programmation TNC. Il est conseillé de
participer a de telles formations afin de se familiariser rapidement avec
les fonctions de la TNC.

@ Manuel d'utilisation de la programmation des cycles :

Toutes les fonctions relatives aux cycles (cycles palpeurs et
cycles d'usinage) sont décrites dans un autre manuel. En
cas de besoin, adressez-vous a HEIDENHAIN pour recevoir
ce manuel d'utilisation. ID : 679 295-xx



Options de logiciel

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

Options du hardware

Axe auxiliaire pour 4 axes et broche non asservie

Axe auxiliaire pour 5 axes et broche non asservie

Option de logiciel 1 (numéro d'option #08)

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

Avance en mm/min. pour axes rotatifs : M116

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

Cercle sur 3 axes avec inclinaison du plan d'usinage

Option de logiciel 2 (huméro d'option #09)

Durée de traitement des séquences 1.5 ms au lieu de 6 ms

Interpolation sur 5 axes

Usinage 3D :
M128 : conserver la position de la pointe de I'outil lors du
positionnement des axes inclinés (TCPM)

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

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

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

Séquences LN (correction 3D)

Fonction Touch probe (numéro d'option #17)

Cycles palpeurs

Compensation du désaxage de |'outil en mode Manuel
Compensation du désaxage de |'outil en mode Automatique

Initialisation du point d'origine en mode Manuel
Initialisation du point d'origine en mode Automatique

Mesure automatique des pieces
Etalonnage automatique des outils

HEIDENHAIN TNC 620
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Type de TNC, logiciel et fonctions

Advanced programming features (numéro d'option #19)

Programmation flexible de contours FK

Programmation en conversationnel Texte clair HEIDENHAIN
avec aide graphigue pour pieéces dont la cotation des plans n'est
pas conforme aux CN.

Cycles d'usinage

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

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

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

Usinage ligne a ligne de surfaces planes ou gauches (cycles 230
-232)

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

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

Des cycles constructeurs (spécialement développés par le
constructeur de la machine) peuvent étre intégrés

Advanced grafic features (numéro d'option #20)

Graphique de test et graphique d'usinage
Vue de dessus
Représentation dans trois plans

Représentation 3D

Option de logiciel 3 (numéro d'option #21)

Correction d'outil

M120 : Calcul anticipé du contour (jusqu’a 99 séquences) avec
correction de rayon (LOOK AHEAD)

Usinage 3D

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

Gestion de palettes (numéro d'option #22)

Gestion de palettes

HEIDENHAIN DNC (numéro d'option #18)

Communication avec applications PC externes au moyen de
composants COM




Caractéristiques d'affichage (numéro d'option #23)

Finesse d'introduction et résolution d'affichage:
Axes linéaires jusqu'a 0,01um

Axes angulaires jusqu'a 0,00001°

Double speed (numéro d'option #49)

Les boucles d'asservissement Double speed sont utilisées de
préférence avec les broches a grande vitesse, les moteurs linéaires
et les moteurs-couple

Option de logiciel KinematicsOpt (huméro d'option #48)

Cycles palpeurs pour contréler et optimiser la précision de la
machine.

Niveau de développement (fonctions
~upgrade”)

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

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

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

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

Lieu d'implantation prévu

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

Mentions légales

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

Mode Mémorisation/Edition
Fonction MOD
Softkey REMARQUES SUR LA LICENCE
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Nouvelles fonctions du logiciel 340 56x-02

Nouvelles fonctions du logiciel

340 56x-02

Nouvelle fonction PLANE permettant de définir facilement un plan
d'usinage incliné (voir Manuel d'utilisation Dialogue conversationnel
Texte clair)(voir ,La fonction PLANE : inclinaison du plan d'usinage
(Logiciel Option 1)" a la page 345)

Le systéme d'aide contextuel TNC guide a été ajouté (voir , Appeler
le TNCguide” a la page 130)

Nouvelle fonction FUNCTION PARAX permettant de définir le
comportement des axes paralleles U, V, W (voir ,, Travailler avec les
axes paralléles U, V et W" & la page 329)

Les langues conversationnelles suivantes ont été ajoutées :
Slovaque, Norvégienne, Lettonne, Estonienne, Coréenne, Turque et
Roumaine (voir , Liste des paramétres” a la page 488)

Avec la touche Backspace, les caractéres peuvent étre effacés
individuellement lors de la saisie des données (voir , Introduire les
axes de coordonnées et chiffres, édition” a la page 3)

La fonction PATTERN DEF destinée a définir les motifs de points a été
ajoutée (voir manuel d'utilisation des cycles)

La fonction SEL PATTERN permet de sélectionner les tableaux de
points (voir manuel d'utilisation des cycles)

La fonction CYCL CALL PAT permet maintenant d'exécuter des cycles
en liaison avec les tableaux de points (voir manuel d'utilisation des
cycles)

Dans la fonction DECLARE CONTOUR, il est maintenant possible de
définir également la profondeur de ce contour (voir manuel
d'utilisation des cycles)

Un nouveau cycle d'usinage 241 avec foret mono lévre été ajouté
(voir manuel d'utilisation des cycles)

Des nouveaux cycles d'usinage 251 a 257 pour le fraisage de
poches, tenons et rainures ont été ajoutés (voir manuel d'utilisation
des cycles)

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

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

Le cycle palpeur 425 (Mesure d'une rainure) a été étendu avec le
parametre Q301 (exécuter ou ne pas exécuter un positionnement
intermédiaire a la hauteur de sécurité) (voir Manuel d'utilisation des
cycles)

Cycles palpeurs 408 a 419 : lors de la configuration de |'affichage, la
TNC inscrit également le point d'origine sur la ligne 0 du tableau
Preset (voir Manuel d'utilisation des cycles)

Dans les modes Exécution de programme en continu et Exécution
de programme pas a pas, il est possible maintenant de sélectionner
les tableaux de points zéro (ETAT M)

Lors de la définition des avances dans les cycles d'usinage, il est
possible maintenant de définir les valeurs FU et FZ (voir Manuel
d'utilisation des cycles)
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Fonctions modifiées dans le logiciel
340 56x-02

Dans le cycle 22, vous pouvez maintenant définir un nom d'outil
pour I'outil d'évidement (voir Manuel d'utilisation des cycles)
L'affichage d'état auxiliaire a été remanié. Les extensions suivantes
ont été réalisées (voir , Affichage d'état supplémentaire” a la page
67):
Création d'une nouvelle table des matieres indiquant les
principaux affichages d'état

Les valeurs définies avec le cycle 32 Tolérance sont affichées

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

Le cycle 25 Tracé de contour permet maintenant de programmer
également des contours fermés

Lors du réaccostage dans un programme, des changements d'outils
sont maintenant également possibles

Avec FN16 F-Print, il est maintenant possible de restituer des textes
en fonction de la langue

La structure des softkeys de la fonction SPEC FCT a été modifiée et
adaptée a I''lTNC 530

HEIDENHAIN TNC 620
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Nouvelles fonctions du logiciel
340 56x-03

La fonction M101 a été ajoutée(voir ,Changement d'outil
automatique lors du dépassement de la durée d'utilisation : M101"
a la page 152).

Les tableaux d'outils de I'TNC 530 peuvent maintenant étre lus par
la TNC 620 et convertis dans un bon format(voir , Importer un
tableau d'outils” a la page 146).

La fonction CYCL CALL POS a été ajoutée (voir manuel d'utilisation
des cycles)

Les parameétres Q locaux et rémanents QL et QR ont été ajoutés(voir
. Principe et vue d'ensemble des fonctions” a la page 232).

Un test d'utilisation d'outils peut maintenant avoir lieu avant le start
du programme (voir , Test d'utilisation des outils” a la page 154).

La fonction M138 Sélectionner les axes inclinés a été ajoutée (voir
. Sélection d'axes inclinés : M138" a la page 373).

Fonctions de fichiers ont été ajoutées (voir , Fonctions de fichiers”
a la page 335).

La fonction ,,Définir les transformations de coordonnées” a été
ajoutée (voir ,, Définir les transformations de coordonnées” ala page
336).

La fonction TCPM a été ajoutée (voir , Fonctions de fichiers” a la
page 335).

Fonctions modifiées dans le logiciel
340 56x-03

Nouvelles fonctions du logiciel 340 56x-03

L'affichage d'état pour les parametres Q a été remanié. (voir

. Controler et modifier les parametres Q" a la page 243)

Dans le tableau d'outils, la colonne LAST_USE a été ajoutée (voir

, Tableau d'outils : données d'outils standard” a la page 140)

La simulation graphique a été modifiée et adaptée a I'i'TNC 530 (voir
. Graphiques (Option logiciels Advanced grafic features)” a la page
438)

Les cycles de palpage peuvent étre utilisés également avec le plan
incliné (voir manuel de programmation des cycles).
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1.1 Sommaire

1.1 Sommaire

Ce chapitre est destiné a aider les débutants TNC a maitriser
rapidement les fonctionnalités les plus importantes de la TNC. Vous
trouverez de plus amples informations sur chaque sujet dans la
description correspondante concernée.

Les themes suivants sont traités dans ce chapitre :

Mise sous tension de la machine
Programmer la premiére piece

Controler graphiquement la premiére piece
Configurer les outils

Dégauchir la piece

Exécuter le premier programme

36

Premier pas avec la TNC 620



1.2 Mise sous tension de la
machine

Acquitter la coupure d'alimentation et passer sur
les points de référence

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

Mettre sous tension la TNC et la machine : la TNC lance le systeme
d'exploitation. Cette phase peut durer quelgques minutes. La TNC
affiche ensuite en haut de I'écran I'information de coupure
d'alimentation

Appuyer sur la touche CE : la TNC compile le
programme PLC

@ Mettre la commande sous tension : la TNC vérifie la
fonction d'arrét d'urgence et passe en mode de
passage sur les points de référence

Passer sur les points de référence dans I'ordre

@ prédéfini : pour chaque axe, appuyer sur la touche
externe START. Si votre machine est équipée de
systémes de mesure linéaire et angulaire absolus,
cette phase de passage sur les points de référence
n'existe pas

La TNC est maintenant opérationnelle et se trouve en mode Manuel.

Informations détaillées sur ce sujet

Passer sur les points de référence : voir ,Mise sous tension”, page
394

Modes de fonctionnement : voir ,, Mémorisation/Edition de
programme”, page 63

HEIDENHAIN TNC 620
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1.3 Programmer la premiére piéce

Sélectionner le mode de fonctionnement
adequat

La création de programmes n'est possible qu'en mode
Mémorisation/Edition de programme :

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

Informations détaillées sur ce sujet

Modes de fonctionnement : voir ,, Mémorisation/Edition de
programme”, page 63

Les principaux éléments de commande de la
TNC

Fonctions lors du conversationnel Touche

Valider la saisie et activer la question de dialogue
suivante

Sauter la question de dialogue =1
|ewr|

Fermer prématurément le dialogue @

Interrompre le dialogue, ignorer les données DEL

introduites O

Softkeys de I'écran vous permettant de

sélectionner une fonction qui dépend du mode

de fonctionnement en cours

Informations détaillées sur ce sujet

Créer et modifier les programmes : voir , Editer un programme”,

page 89

Vue d'ensemble des touches : voir , Eléments de commande de la

TNC"”, page 2
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Ouvrir un nouveau programme/gestionnaire de

fichiers

PGM
MGT

Appuyer sur la touche PGM MGT : la TNC ouvre le
gestionnaire de fichiers. Le gestionnaire de fichiers
de la TNC est structuré de la méme maniéere que
I'explorateur Windows sur PC. Avec le gestionnaire
de fichiers, vous gérez les données du disque dur de
la TNC

Avec les touches fléchées, sélectionnez le répertoire
dans lequel vous voulez créer un nouveau fichier

Introduisez un nom de fichier de votre choix avec
I'extension .H : la TNC crée alors automatiguement
un programme et demande d'indiquer I'unité de
mesure du nouveau programme

Choisir I'unité de mesure : appuyer sur MM ou INCH :
la TNC demande de définir la piéce brute (voir , Définir
une piéce brute” a la page 40)

La TNC génere automatiquement la premiére et la derniére séquence
du programme. Par la suite, vous ne pouvez plus modifier ces

séquences.

Informations détaillées sur ce sujet
Gestion des fichiers : voir , Travailler avec le gestionnaire de
fichiers”, page 97
Créer un nouveau programme : voir ,Ouverture et introduction de
programmes”, page 83

HEIDENHAIN TNC 620

Mode Manuel

Programmation
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1.3 Programmer la prem

Définir une piéce brute

Lorsgu'un nouveau programme est créé, la TNC ouvre
immédiatement la boite de dialogue pour définir la piéce brute. Pour la
piece brute, vous définissez toujours un parallélépipéde en indiquant
les points MIN et MAX qui se réferent tous deux au point d'origine
sélectionné.

Lorsgu'un nouveau programme est créé, la TNC demande
automatiqguement d'introduire les données nécessaires a la définition
de la piece brute :

Plan d'usinage dans graphique : XY? :introduire |'axe de travail
de la broche. Z est défini par défaut, valider avec la touche ENT

Définition du brut : minimum X : introduire la plus petite
coordonnée X du brut par rapport au point d'origine, p. ex. 0, puis
valider avec la touche ENT

Définition du brut : minimum Y : introduire la plus petite
coordonnée Y du brut par rapport au point d'origine, p. ex. 0, puis
valider avec la touche ENT

Définition du brut : minimum Z : introduire la plus petite
coordonnée Z du brut par rapport au point d'origine, p. ex. -40 , puis
valider avec la touche ENT

Définition du brut : maximum X : introduire la plus grande
coordonnée X du brut par rapport au point d'origine, p. ex. 100, puis
valider avec la touche ENT

Définition du brut : maximum Y :introduire la plus grande
coordonnée Y du brut par rapport au point d'origine, p. ex. 100, puis
valider avec la touche ENT

Définition du brut : maximum Z : introduire la plus grande
coordonnée Z du brut par rapport au point d'origine, p. ex. 0, puis
valider avec la touche ENT
Exemple de séquences CN
0 BEGIN PGM NOUV MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NOUV MM

Informations détaillées sur ce théme
Définir la piéce brute : (voir page 84)

40

fode Manue? Programmation
Définition piece brute: Max. 2

© BEGIN PGM 1 MM
1 BLK FORM @.1 Z X+@ Y+0 2-20

Z+0|
3 TOOL CALL 5 Z S2000

EEEREE

100
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Structure du programme

Dans la mesure du possible, les programmes d'usinage doivent étre
toujours structurés de la méme maniére. Ceci améliore la vue
d'ensemble, accélere la programmation et réduit les sources
d'erreurs.

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

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

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

4 Prépositionner dans I'axe d'outil, au dessus de la piece ou
directement a la profondeur; et si nécessaire, activer la
broche/l'arrosage

Aborder le contour

Usiner le contour

Quitter le contour

8 Dégager I'outil, terminer le programme

N o a

Informations détaillées sur ce sujet :

Programmation de contour : voir ,,Déplacements d'outils”, page
162

Structure de programme conseillée pour des programmes
simples avec cycles

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

Dégager I'outil

Définir les positions d'usinage

Définir le cycle d'usinage

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

ST A WN =

Informations détaillées sur ce théme :

Programmation des cycles : voir Manuel d'utilisation des cycles

HEIDENHAIN TNC 620

Exemple : Structure d'un programme de
contournage

0 BEGIN PGM EXPLCONT MM

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

3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

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

6 L Z+10 RO F3000 M13

7 APPR ... RL F500

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

Exemple : Structure de programme avec cycles

BEGIN PGM EXPLCYC MM

BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...

BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

TOOL CALL 5 Z $5000

L Z+250 RO FMAX

PATTERN DEF POS1( X... Y... Z... ) ...
CYCL DEF...

CYCL CALL PAT FMAX M13

L Z+250 RO FMAX M2

END PGM EXPLCYC MM

WO 00 N o o1 B W DN =B o
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Programmer un contour simple

Le contour représenté sur la figure de droite doit étre usiné en une
seule passe a la profondeur de 5 mm. La piéce brute a déja été définie.
Apres I'ouverture du dialogue avec une touche de fonction, introduisez
toutes les données demandées en haut de I'écran par la TNC.

TOOL
CALL

42

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

Dégager I'outil : appuyer sur la touche d'axe orange Z
pour dégager I'axe d'outil et introduisez la valeur de la
position a atteindre, p. ex. 250. Valider avec la touche
ENT

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

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

Fonction auxiliaire M? Valider avec la touche END :
la TNC mémorise la séquence de déplacement

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

Appuyez sur la touche d'axe orange Y et introduisez la
valeur correspondant a la position a atteindre, p. ex.
-20. Valider avec la touche ENT

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

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

Fonction auxiliaire M? Valider avec la touche END :
la TNC mémorise la séquence de déplacement

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

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

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

Fonction auxiliaire M? Mise en service de la broche
et de |'arrosage, par ex. M13, valider avec la touche
END : la TNC mémorise la séquence de déplacement

95

YA

10

20

Jan
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Aborder le contour : appuyez sur la touche APPR/DEP
. la TNC affiche une barre de softkeys avec les
fonctions d'approche et de sortie du contour

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

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

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

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

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

Usiner le contour, aborder le point du contour 2 : 1|
suffit d'introduire les informations qui varient, par
conséquent uniqguement la coordonnée Y 95 et de
valider avec la touche END. Mémoriser les données

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

Deéfinir le chanfrein au point de contour 2 : introduire la
largeur 10 mm, mémoriser avec la touche END

Aborder le point de contour 4 : introduire la
coordonnée Y 5 et mémoriser avec la touche END

Définir le chanfrein au point de contour 4 : introduire la
largeur 20 mm, mémoriser avec la touche END

Aborder le point de contour 1 : introduire la
coordonnée X 5 et mémoriser avec la touche END

HEIDENHAIN TNC 620
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Quitter le contour
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Choisir la fonction DEP CT pour quitter le contour

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

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

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

Fonction auxiliaire M? Désactiver|'arrosage, par ex.
M9, valider avec la touche END : la TNC mémorise la
séquence de déplacement introduite

{ y,J Dégager I'outil : appuyer sur la touche d'axe orange Z

pour dégager I'axe d'outil et introduisez la valeur de la
position & atteindre, p. ex. 250. Valider avec la touche
ENT

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

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

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

Informations détaillées sur ce théeme

Exemple complet avec séquences CN : voir ,Exemple :
déplacement linéaire et chanfreins en coordonnées cartésiennes”,
page 184

Créer un nouveau programme : voir , Ouverture et introduction de
programmes”, page 83

Approche/sortie des contours : voir ,,Approche et sortie du
contour”, page 167

Programmer les contours : voir ,Vue d'ensemble des fonctions de
contournage”, page 175

Types d'avances programmables : voir ,,Possibilités d'introduction
de l'avance”, page 87

Correction du rayon d'outil : voir ,Correction du rayon d'outil”, page
157

Fonctions auxiliaires M : voir ,,Fonctions auxiliaires pour controler
|'exécution du programme, la broche et |'arrosage”, page 309
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Créer un programme avec cycles

Les trous sur la figure de droite (profondeur 20 mm) doivent étre
usinés avec un cycle de percage standard. La piece brute a déja été
définie.

Appeler I'outil : Introduisez les données de I'outil.
CALL Validez la saisie avec la touche ENT, ne pas oublier
I'axe d'outil
L Dégaggr ['outil : appuyer.sur_la touche d'axe orange Z
pour dégager I'axe d'outil et introduisez la valeur de la

position a atteindre, p. ex. 250. Valider avec la touche
ENT

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

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

Fonction auxiliaire M? Valider avec la touche END :
la TNC mémorise la séquence de déplacement

Appeler le menu des cycles
DEF
Afficher les cycles de percage
Sélectionner le cycle de percage standard 200 :la TNC
ouvre la bolte de dialogue pour définir le cycle.

Introduisez successivement tous les parametres
demandés par la TNC et validez chaque saisie avec la
touche ENT. Sur la partie droite de I'écran, la TNC
affiche également un graphique qui représente le
parametre correspondant du cycle

HEIDENHAIN TNC 620
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Mode Manuel

Programmation

Temporisation au fond?

Q7=+50

Q8=+2

0g=-1
14 CALL LBL 2

3SENS DE ROTATION

ERREEE
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USINAGE
POINT
DU CONTOUR

46

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

Sélectionner la saisie des points : Introduisez les
coordonnées des 4 points, validez avec la touche ENT
Apres avoir introduit le quatrieme point, mémoriser la
séquence avec la touche END

Afficher le menu des appels du cycle

Exécuter le cycle de percage sur le motif défini :

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

Fonction auxiliaire M? Mise en service de la broche
et de l'arrosage, p. ex. M13, valider avec la touche
END : la TNC mémorise la séquence de déplacement

Dégager I'outil : appuyer sur la touche d'axe orange Z
pour dégager |'axe d'outil et introduisez la valeur de la
position a atteindre, p. ex. 250. Valider avec la touche
ENT

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

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

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

Premier pas avec la TNC 620
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Informations détaillées sur ce theme

= Créer un nouveau programme : voir ,,Ouverture et introduction de
programmes”, page 83

W Programmation des cycles : voir Manuel d'utilisation des cycles

HEIDENHAIN TNC 620

Définition de la piece brute

Appel de ['outil
Dégager I'outil
Définir les positions d'usinage

Définir le cycle

Mise en service de la broche et de |'arrosage,
appeler le cycle

Dégager I'outil, fin du programme
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1.4 Test graphique de la premieére partie (Option logiciel fonctions graphiques

1.4 Test graphique de la premieére
partie (Option logiciel fonctions
graphiques avancées)

Sélectionner le mode de fonctionnement correct

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

Informations détaillées sur ce sujet

Modes de fonctionnement de la TNC : voir ,Modes de
fonctionnement”, page 62

Tester les programmes : voir , Test de programme”, page 449

Sélectionner le tableau d'outils pour le test du
programme -

Test de programme
113.H

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

Mag
31 CYCL DEF 3.0 RAINURAGE

00:02:23

RESET

— START
C_ 0 @ START | PAS-A-PAS

o
START

Vous ne devez exécuter cette étape que si aucun tableau d'outils n'a
été activé jusqu'a présent en mode Test de programme.

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

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

<)
<
L]
m

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

D
3
e
4
o
=
@

Déplacer la surbrillance sur I'arborescence des
répertoires, a gauche

Mettre en surbrillance le répertoire TNC: \

Déplacer la surbrillance sur les fichiers, a droite
Mettre en surbrillance le fichier TOOL.T (tableau
d'outils actif), valider avec la touche ENT : 'état S est

alors attribué a TOOL.T qui est ainsi activé pour le test
du programme

208 0O

Appuyer sur la touche END : quitter le gestionnaire de
fichiers

Informations détaillées sur ce théme

Gestion des outils : voir ,, Introduire les données d'outils dans le
tableau”, page 140

Tester les programmes : voir , Test de programme”, page 449

48

Premier pas avec la TNC 620 @



Sélectionner le programme que vous souhaitez

tester
MGT

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

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

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

Informations détaillées sur ce sujet

Sélectionner un programme : voir ,, Travailler avec le gestionnaire de
fichiers”, page 97

Sélectionner le partage d'écran et la vue

PROGRAMME
+

| @

GRAPHISME

nEo

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

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

Sélectionner par softkey la vue souhaitée

Afficher la vue de dessus
Afficher la représentation dans 3 plans

Afficher la représentation 3D

Informations détaillées sur ce théme

Fonctions graphiques : voir ,, Graphigues (Option logiciels Advanced
grafic features)”, page 438

Exécuter le test du programme : voir ,, Test de programme”, page

449
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Lancer le test de programme

”

avancees

ReseT Appuyer sur la softkey RESET + START: la TNC

srarr exécute la simulation du programme actif jusqu'a une
interruption programmeée ou jusqu'a la fin du
programme

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

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

Appuyer sur la softkey START : la TNC reprend le test

du programme apres une interruption

STOP

Informations détaillées sur ce théme
Exécuter le test du programme : voir ,Test de programme”, page
449
Fonctions graphiques : voir ,, Graphiques (Option logiciels Advanced
grafic features)”, page 438
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1.5 Configuration des outils

Sélectionner le mode de fonctionnement correct

Vous configurez les outils en mode Manuel :

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

Informations détaillées sur ce sujet

Modes de fonctionnement de la TNC : voir ,Modes de
fonctionnement”, page 62

Préparation et étalonnage des outils

Installer les outils nécessaires dans leurs porte-outils

Etalonnage sur banc de préréglage d'outils : étalonner les outils,
noter la longueur et le rayon ou bien transmettre directement les
valeurs a la machine au moyen d'un logiciel de transmission

Dans le cas d'un étalonnage des outils sur la machine : installer les
outils dans le changeur (voir page 52)

Le tableau d'outils TOOL.T

Vous mémorisez les données d'outils telles que les longueurs et les
rayons dans la table d'outils TOOL.T (mémorisée dans TNC: \TABLE\;
ainsi que d'autres informations nécessaires a la TNC pour I'exécution
de diverses fonctions.

Pour introduire les données d'outils dans le tableau d'outils TOOL.T,
procédez de la fagon suivante :

Afficher le tableau d'outils : la TNC représente les
caractéristiques des outils sous la forme d'un tableau

— Modifier le tableau d'outils : mettre la softkey EDITER
orr sur ON

Avec les touches fléchées vers le bas ou vers le haut,
sélectionnez le numéro de I'outil que vous voulez
modifier

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

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

Informations détaillées sur ce sujet

Modes de fonctionnement de la TNC : voir ,Modes de
fonctionnement”, page 62

Travailler avec le tableau d'outils : voir ,, Introduire les données
d'outils dans le tableau”, page 140

HEIDENHAIN TNC 620

Mode Manuel

Programmation

TIME

+49.,074
Y +40.000
Z -10.000
C +0.000
B +0.,000
® 1
EFF. T 5 2 s zeee F enn/min| Our 100% M 3/8
FONCTIONS | TRBLEAU 3D ROT TRBLEAU
M Lo F PALPAGE PRESET @ D’OUTILS
iz 12 il
3 > i Test de
Editer tableau d’outils Prosromne
Nom d’outil
Fichier: tnc:\table\tool.t Ligne: @ >>
T NAME L R RZ oL
0 INULLUERKZEUG +0 +0 +2 +0 TINE
1 b2 +30 +1 +2 +0
z pa +a0 +z +2 +0
3 bs +50 +3 +2 +0
a s +50 +4 +0 +0
5 bie +60 +5 +2 +0
5 D1z +80 +6 +0 +0
7 D14 +70 +2 +2 +0
s 1 +80 +8 +0 +0
o big +30 +a +0 +0
10 pze +30 +10 +0 +0
11 b2z +30 +11 +0 +0
12 D24 +30 +12 +0 +0
13 26 +g0 +13 +0 +0
14 p2s +100 +14 +2 +0
15 bze +100 +15 +0 +0
16 b3z +100 +18 +2 +0
17 b34 +100 +17 +0 +0
18 p3s +100 +18 +2 +0
18 bag +100 +18 +0 +0
20 pae +100 +20 +2 +0
21 paz +100 +21 +0 +0
22 Dag +120 +22 +0 +0
23 pas +120 +23 +0 +0
24 pag +120 +24 +2 +0
25 bse +120 +25 +0 +0
26 ps2 +120 +25 +2 +0
27 psa +120 +27 +0 +0
DEBUT FIN PAGE PAGE eorrer || resiea -
on EMPLACEM.
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1.5 Configuration des outils

Le tableau d'emplacements TOOL_P.TCH

Test de
progranme

Edition tableau d’emplacements

@ Le fonctionnement du tableau d'emplacements dépend de Bres et

la machine. Consultez également le manuel de votre Lime: o
machine.

TNAME RSV ST F L DoC

] TIME
D2 Pocket 1

Dans le tableau des emplacements TOOL_P.TCH (mémorisé dans
TNC:\TABLE\), vous définissez les outils qui équipent votre magasin

T
5
1
Bl
1
4 o8 Pocket 4
5
5
K
£}

A
hhbouDnRaNGS

d'outils.
. . , ) 1113 T2 b2
Pour introduire les données dans le tableau d'emplacements Borg H =
TOOL_P.TCH, procédez de la maniére suivante : RO
i) 19 D38
= Afficher le tableau d'outils : la TNC représente les R

D”OUTII

LR R

T caractéristiques des outils sous la forme d'un tableau |5 & 8%
Afficher le tableau d'emplacements : la TNC affichele ~ F—="—=
\ ' DEBUT FIN PAGE. PRGE EDITER TABLEAU
BT tableau d'emplacements sous la forme d'un tableau 1 =" e || RN ‘

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

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

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

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

Informations détaillées sur ce sujet

Modes de fonctionnement de la TNC : voir ,,Modes de
fonctionnement”, page 62

Travailler avec le tableau d'emplacements : voir ,, Tableau
d'emplacements pour changeur d'outils”, page 147
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1.6 Dégauchir la piece

Sélectionner le mode de fonctionnement correct

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

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

Informations détaillées sur ce sujet

Le mode Manuel : voir ,Déplacement des axes de la machine”,
page 397

Brider la piece

Fixez la piéce sur la table de la machine au moyen d'un dispositif de
serrage. Si vous disposez d'un palpeur 3D sur votre machine,
|'opération de dégauchissage de la piece est inutile.

Si vous ne disposez pas d'un palpeur 3D, vous devez dégauchir la
piece pour qu'elle positionnée parallelement aux axes de la machine
aprés le serrage.

HEIDENHAIN TNC 620
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1.6 Dégauchir la

Dégauchir la piéce avec le palpeur 3D (Option
logiciel fonction Touch probe)

Installer le palpeur 3D : en mode de fonctionnement MDI (MDI =
Manual Data Input), exécuter une séquence TOOL CALL en indiquant
|'axe d'outil, puis sélectionner a nouveau le mode Manuel (en mode
MDI, vous pouvez exécuter n'importe quelle séquence CN pas a pas
et indépendamment les unes des autres)

FONCTIONS
PALPAGE
27

ROTATION

Sélectionner les fonctions de palpage : la TNC affiche
les fonctions disponibles dans la barre des softkeys.

Déterminer la rotation de base : la TNC affiche le
menu de la rotation de base. Pour déterminer la
rotation de base, palper deux points sur une droite de
la piece

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

Sélectionner par softkey le sens de palpage

Appuyer sur Start CN : le palpeur se déplace dans le
sens défini jusqu'a ce qu'il touche la piéce. Il revient
ensuite automatiquement a la position de départ

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

Appuyer sur Start CN : le palpeur se déplace dans le
sens défini jusqu'a ce qu'il touche la piece. Il revient
ensuite automatiquement a la position de départ

La rotation de base déterminée par la TNC est
finalement affichée.

Prendre en compte avec la softkey ROTATION DE
BASE la valeur affichée en tant que rotation active.
Softkey END pour quitter le menu

Informations détaillées sur ce theme
Mode de fonctionnement MDI : voir ,Programmation et exécution
d'opérations simples d'usinage”, page 432
Dégauchir la piéce : voir ,,Dégauchir la piece avec le palpeur 3D
(Option logiciel fonction Touch probe)”, page 416

54

Premier pas avec la TNC 620 @



Dégauchir la piece avec le systeme de
palpage 3D (Option logiciel fonction Touch
probe)

Installer le palpeur 3D : en mode de fonctionnement MDI, exécuter

une séquence TOOL CALL en indiguant I'axe d'outil et ensuite, revenir
dans le mode de fonctionnement Manuel

rFovorzons Sélectionner les fonctions de palpage : la TNC affiche

A les fonctions disponibles dans la barre des softkeys.
Définir par exemple le point d'origine dans un coin de
e la piece

Positionner le systéme de palpage a proximité du
premier point de la premiere aréte de la piece

Sélectionner par softkey le sens de palpage

Appuyer sur Start CN : le palpeur se déplace dans le
sens défini jusqu'a ce qu'il touche la piece. Il revient
ensuite automatiguement a la position de départ

Positionner avec les touches d'axes le systéme de
palpage a proximité du deuxieme point de la premiere
aréte de la piece

Appuyer sur Start CN : le palpeur se déplace dans le
sens défini jusqu'a ce qu'il touche la piéce. Il revient
ensuite automatiguement a la position de départ

Positionner avec les touches d'axes le systeme de
palpage a proximité du premier point de la seconde
aréte de la piece

Sélectionner par softkey le sens de palpage

Appuyer sur Start CN : le palpeur se déplace dans le
sens défini jusqu'a ce qu'il touche la piéce. Il revient
ensuite automatiqguement a la position de départ

Positionner avec les touches d'axes le systeme de
palpage a proximité du deuxieme point de la seconde
aréte de la piece

Appuyer sur Start CN : le palpeur se déplace dans le
sens défini jusqu'a ce qu'il touche la piéce. Il revient
ensuite automatiqguement a la position de départ

Pour terminer, la TNC affiche les coordonnées du coin

NTTIAL, Initialiser & O : appuyer sur la softkey INITIAL. POINT

POINT DE

DE REFERENCE

Quitter le menu avec la softkeyEND

Informations détaillées sur ce sujet

Initialiser les points d'origine : voir , Initialiser le point de référence
avec le palpeur 3D (Option logiciel Touch probe functions)”, page
418

HEIDENHAIN TNC 620
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1.7 Exécuter le premier programme

1.7 Exécuter le premier programme

Sélectionner le mode de fonctionnement correct

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

Appuyer sur la touche de mode de fonctionnement : la
TNC passe en mode Exécution de programme pas a
pas : elle exécute les programmes séquence par
séquence Chaque séquence est exécutée en
appuyant sur la touche Start CN

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

Informations détaillées sur ce sujet

Modes de fonctionnement de la TNC : voir ,Modes de
fonctionnement”, page 62

Exécuter les programmes : voir ,,Exécution de programme”, page

452

Sélectionner le programme que vous souhaitez

exécuter
MGT

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

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

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

Informations détaillées sur ce sujet

Gestion des fichiers : voir , Travailler avec le gestionnaire de
fichiers”, page 97

Lancer le programme

®

Appuyer sur la touche Start CN : la TNC exécute le
programme courant

Informations détaillées sur ce sujet
Exécuter les programmes : voir ,,Exécution de programme”, page

452
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Programmation

Execution PGM en continu

A 1l& o [l
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+ Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 V+100 Z+0
3 ToOL CALL 5 z Szeeo
4 L z+10 Re FMAX M3
S L X450 Vv+50 RO FMAX
& CVCL DEF 4.0 FRAISAGE POCHES
7 cvcL DEF 4.1 DIST2
s cvcL DEF 4.2 PROF-10
@ cvcL DEF 4.3 PASSE1e F333
10 CYCL DEF 4.4 X430
11 CYCL DEF 4.5 v+80
12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- RAYONS
13 L z+2 Re FMAX MI9
14 CYCL DEF 5.0 POCHE CIRCULAIRE
X] +49.074 Y +40.000 2 -10.000
C +0.000 B +0.0080
EFF. 0 @® 1 K T 5z s 2zee0 F emm/min  Our 10@% M 3/8)
DEBUT FIN PAGE. PRGE AMORCE ouTI TRBLEAU
SEQUENCE D”OUTILS
4 t preeiuee Vg

Premier pas avec la TNC 620
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2.1 La TNC 620

2.1 LaTNC 620

Les TNC's HEIDENHAIN sont des commandes de contournage
adaptées a |'atelier. Les opérations de fraisage et de percage
classiques sont directement programmées au pied de la machine,
dans un langage conversationnel aisément compréhensible. Elles sont
destinées a I'équipement de fraiseuses, perceuses et centres
d'usinage jusqu'a b axes. La position angulaire de la broche peut
également étre programmeée.

La conception claire du pupitre de commande et de I'écran assurent
un accés rapide et simple a toutes les fonctions.

Programmation : conversationnel Texte clair
HEIDENHAIN et DIN/ISO

Pour I'utilisateur, le conversationnel Texte clair HEIDENHAIN simplifie
la création des programmes. La représentation graphique des diverses
séquences assiste |'opérateur lors de la programmation. La
programmation de contours libres FK constitue une aide
supplémentaire lorsque la cotation des plans n'est pas orientée CN. La
simulation graphique de I'usinage de la piece est possible aussi bien
pendant le test du programme que pendant son exécution.

Les TNC sont également programmables en DIN/ISO ou en mode
DNC.

En plus, un programme peut étre introduit et testé pendant |'exécution
du programme d'usinage d'une autre piéce.

Compatibilité

Les performances de la TNC 620 sont différentes de celles de la série
des commandes TNC 4xx et iTNC 530. Ainsi les programmes élaborés
(a partir de la TNC 150 B) ne sont compatibles que sous certaines
conditions avec la TNC 620. Quand une séquence CN comporte des
éléments non valides, une séquence d'ERREUR est créée par la TNC
lors de I'ouverture du fichier.

différences entre la iTNC 530 et la TNC 620 (voir
.Comparatif des fonctions de la TNC 620 et de la
I''TNC 530" a la page 509).

@ A ce sujet, consultez la description détaillée des
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2.2 Ecran et pupitre de commande

Ecran
La TNC est livrée avec un écran plat couleur TFT 15 pouces.

En-téte

Quand la TNC est sous tension, I'écran affiche dans la fenétre du
haut les modes de fonctionnement sélectionnés : modes
Machine a gauche et modes Programmation a droite. Le mode en
cours apparait dans le plus grand champ de la fenétre du haut de
['écran : les questions de dialogue et les textes de messages s'y
affichent (excepté lorsque I'écran n'affiche que le graphique).

Softkeys

En bas de I'écran, la TNC affiche d'autres fonctions dans une
barre de softkeys. Ces fonctions sont accessibles avec les
touches situées sous les softkeys. Les touches noires
extérieures fléchées permettent de commuter les barres de
softkeys dont le nombre est matérialisé par des traits étroits
situés juste au dessus des barres de softkeys. La barre de
softkeys active est signalée par un trait plus clair.

Touches de sélection des softkeys

Commuter les barres de softkeys

Définition du partage de I'écran

Touche de commutation de I'écran entre les modes Machine et
Programmation

Touches de sélection des softkeys destinées au constructeur de
la machine

Commuter les barres de softkeys destinées au constructeur de la
machine

Raccordement USB

HEIDENHAIN TNC 620

HEIDENHAIN

Manual operation

-140.
+150.

=27
+360.

L m— omasmin  our 111
8% S-IST 1@8:19

138% S-0VR

2.2 Ecran et pupitre de commande



2.2 Ecran et pupitre de commande

Définir le partage de I'écran

L'utilisateur sélectionne le partage de I'écran : ainsi, par exemple, la
TNC peut afficher le programme en mode Mémorisation/Edition de
programme dans la fenétre de gauche et simultanément le graphique
de programmation dans la fenétre de droite. L'articulation des
programmes peut également étre affichée dans la fenétre de droite.
Le programme seul peut également étre affiché dans la fenétre
entiere. Les fenétres affichées dans I'écran dépendent du mode de
fonctionnement choisi.

Définir le partage de I'écran :

—~ Appuyer sur la touche de commutation de I'écran : la
% barre des softkeys indique les partages possibles de
I'écran, voir ,Modes de fonctionnement”, page 62

PRoGRAME Choisir le partage de I'écran avec la softkey
ERRP;ISHE
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Pupitre de commande

La TNC 620 est livrée avec un pupitre de commande intégré. La figure
en haut a droite montre les éléments de commande du pupitre :

Gestionnaire de fichiers

Calculatrice

Fonction MOD

Fonction HELP
Modes Programmation
Modes Machine
Ouverture des dialogues de programmation
Touches fléchées et instruction de saut GOTO
Pavé numeérique et sélection des axes
Touches de navigation

Les fonctions des différentes touches sont résumées au verso de la
premiére page.

CN, par exemple — sont décrites dans le manuel de votre

@ Les touches externes — touche MARCHE CN ou ARRET
machine.

HEIDENHAIN TNC 620

Manual operation

-140.
+150,

=27,
+360.

oansain

C—) 1w
@x S-IST 18:18

138% S-O0VR

2.2 Ecran et pupitre de commande



2.3 Modes de fonctionnement

2.3 Modes de fonctionnement

Mode Manuel et Manivelle électronique

Le réglage des machines s'effectue en mode Manuel. Ce mode
permet de positionner les axes de la machine manuellement ou pas a
pas, d'initialiser les points d'origine 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 de partage d'écran (voir description précédente)

Fenétre Softkey

Mode Manuel

Programmation

Positions
POSITION

a gauche : positions, a droite : affichage d'état

Positionnement avec introduction manuelle

Ce mode sert a programmer des déplacements simples, p. ex. pour
un surfagage ou un pré-positionnement.

Softkeys de partage d'écran

Fenétre Softkey

Programme
PROGRAMME

a gauche : programme, a droite : affichage d'état

TINE
somnaire |pem | LBL [cve | Pos [TooL [ TT | »
+48.874 |err. x  sasora c w.0m
v +a0.000 B +0.000
Y +40.000 16005
T D10
2 -10.000 |L +g0.0000 R +5.0000
DL-TAB  +0.0000  DR-TAB  +0.0000
c +0.000 |D-Pon +e.e000  DR-PGM +0.0000
ms 3
B +0.000 su
2 @
e
LeL
@ 1 LaL REP
PGM CALL @ eo:e0:07
EFF. O T 5 2 s ze00
PGM actif: 113
F enn/min  Our 10ex M 3/8
FONCTIONS | TABLEAU 30 ROT TABLEAU
M S F PALPAGE PRESET o> D7OUTILS
iz @ LS2 | TR
Positionnement avec introd. man. Progrannation
$mdi.h
1 L X+@ v+0 RO FMAX M3
2z L z+100 Re FMAX
3 TOOL CALL 5 z Sz500 TIME
a mMao
S CYCL DEF 200 PERCAGE

0200=+2  ;DISTANCE D’APPROCHE
0201=-20  ;PROFONDEUR
0206=+150 AVANCE PLONGEE PROF.

0202=+5  ;PROFONDEUR DE PASSE
0218=+@  TEMPO. EN HAUT
0203=+@  ;COORD. SURFACE PIECE

0204=45@  ;SAUT DE BRIDE
0211=+@  ;TEMPO. AU FOND
cycL cALL M3

62

+48.074 Y +40.000 2 -10.000
C +0.000 B +0.000
EFF. 0@ 1 K T slzs zees F enn/nin| Our 10ex M a/8
PROGRAMME
PROGRAMME +
INFOS

EEREND

-
-
4
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Mémorisation/Edition de programme

Vous créez vos programmes d'usinage dans ce mode de
fonctionnement. Une aide a la programmation, variée et compléte, est
garantie grace a la programmation de contours libres FK, aux
différents cycles et aux fonctions des paramétres Q. Au choix, le
graphique affiche le contour programmeé.

Softkeys de partage d'écran

Fenétre Softkey

Programme

PROGRAMME

a gauche : Programme, a droite : Articulation de PROGRAMIE
programme ARTICUL .
a gauche : Programme, & droite : Graphique de PROGRANE
pl’ogrammation GRAPHISME

Test de programme

La TNC simule les programmes et parties de programme en mode
Test, par exemple pour détecter les incohérences géométriques, les
données manquantes ou erronées ainsi que les problémes liés a la
zone de travail. Différentes vues améliorent la simulation graphique
(option de logiciel Advanced grafic features).

Softkeys de partage d'écran : voir , Exécution de programme en
continu et Exécution de programme pas a pas”, page 64.

HEIDENHAIN TNC 620

[Mode Manuel

EX4.h

Programmation

0 BEGIN PGM EX4 MM

BLK FORM @.1 Z X-100 Y-50 2-5
BLK FORM @.2  X+50 Y+100 Z+0
TOOL CALL 6 z 52000

FN @: 055 =+200

3STARTING ANGLE

L X+0 v-50 F500

L z-5
APPR LCT X+@ Y-32 R2 RL F300
L IX-75

10 FCT DR- CCX-75 CCY-12

FCT DR+ R70

TR

13 FLT AN+270

15 FSELECTZ
16 DEP LCT X+@ Y-50 RZ FMAX
RO

0200=+2 3DISTANCE D”APPROCHE
0201=-20
0206=+15@ ;AVANCE PLONGEE PROF.

14 FCT X+@ Y-32 DR- R3Z CCX+@ CCY+0

DEBUT FIN PAGE

PAGE

RECHERCHE

START

[Execution pen
en continu

113.H

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20
BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2+

Test de programme

00:02:23

F MAX

[

START
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2.3 Modes de fonctionnement

Exécution de programme en continu et

Exécution de programme pas a pas

En mode Exécution de programme en continu, la TNC exécute un

Execution PGM en continu

Programmation

programme jusqu’a la fin ou jusqu’a une interruption manuelle ou 113.H
programmeée. Aprés une interruption, vous pouvez relancer T A AR DD
I'exécution du programme. B sRempnem
En mode Execu’ulon gle programme pas a pas, la toughe START Ecreneecstefieaececlecaes
externe permet |I'exécution individuelle de chaque séquence. g CEbEFARGERD
1@ CYCL DEF 4.4 X+30
Softkeys de partage d'écran 12 CvoL ber 4.8 ro6o OR- RAYOND
14 CYCL DEF 5.0 POCHE CIRCULAIRE
Fenétre Softkey
Programme +49.0874 Y +40.0008 Z -10.08080
c +0.000 B +0.000
a gauche : Programme, a droite : Articulation de  [Frosame 202 K e ot be_ne b
p ro g ra m m e ARTICUL. = 1 ‘ N Vi s::z::; o I;:'OEI;EITJS
DUREE UTIL ? E ‘;‘
a gauche : Programme, a droite : Affichage d'état  [eroseanme
INFOS
a gauche : Programme, a droite : Graphique
(option de logiciel Advanced graficfeatures) GRAPHISHE
Graphique (option de logiciel Advanced grafic I
features))
Softkeys de partage d'écran pour les tableaux de palettes (option
de logiciel Gestionnaire de palettes)
Fenétre Softkey
Tableau de palettes
PALETTE
a gauche : Programme, a droite : Tableau de
palet‘tes PALETTE
a gauche : Tableau de palettes, a droite :
Affichage d'état avros
64 Introduction



2.4 Affichages d'état

Affichage d'état , général”
L'affichage d'état général dans la partie basse de I'écran fournit I'état
actuel de la machine. Il apparait automatiquement dans les modes

Exécution pas a pas et Exécution en continu si le mode graphique
n'a pas été choisi exclusivement ainsi que dans le mode

Positionnement avec introduction manuelle.

Dans les modes Manuel et Manivelle électronique, I'affichage d'état
apparait dans la grande fenétre.

HEIDENHAIN TNC 620

Execution PGM en

stat.H

Test de

continu

progranme

17 LBL 15
18 L IX-2.1 R® FMAX

19 CYCL DEF 11.8 FACTEUR ECHELLE
20 CYCL DEF 11.1 SCL 9.9995

Sommaire |Pen | LBL |cve M Pos [TooL [ TT[¢>

EFF. X +51.385
+60.008

-10.255

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL ©

25 END PGM STAT1 MM

@oN<

+0.000
+0.000

+0.00000

TIME

"
] vo.co000
c

+25.00000

Rot. de base

+0.00000

x| +51.385 ¥
C +0.000 B

EFF. @ ® 1 K

+60.008 2Z -10.255

+0.000

T 5@z s 2500 F emn/min/ Our 100% M 3.8

i
&

DEPLACMNT
MANUEL.

LISTE DE
PARAM.
a

STOP.
INTERNE
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2.4 Affichages d'état

Informations de I'affichage d'état

Symbole Signification

EFF Coordonnées effectives ou nominales de la position
actuelle

X]Y]Z] Axes machine ; la TNC affiche les axes auxiliaires en
caractéres minuscules. L'ordre et le nombre d'axes
affichés sont définis par le constructeur de votre
machine. Consultez le manuel de votre machine

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

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

Le programme est en cours d'exécution

L'axe est bloqué

L'axe peut étre déplacé avec la manivelle

Les déplacements des axes seront affectés par une
rotation de base

Les déplacements des axes se feront dans un plan
d'usinage incliné

o -
(g)

La fonction M128 (TCPM) est active

Aucun programme n'est actif

Programme lancé

Programme arrété

Programme est interrompu

66

Introduction



Affichage d'état supplémentaire

L'affichage d'état supplémentaire donne des informations détaillées
sur le déroulement du programme. |l peut étre appelé dans tous les

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

Activer I'affichage d'état supplémentaire

—~ Appeler la barre des softkeys de partage d'écran
A\
Sélectionner le partage d'écran avec |'affichage d'état
anFos supplémentaire : sur la moitié droite de I'écran, la

TNC affiche le formulaire d'état Sommaire

Sélectionner I'affichage d'état supplémentaire

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

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

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

Les affichages d'état disponibles décrits ci-aprés sont a sélectionner
directement par softkeys ou par les softkeys de commutation.

|'affichage d'état décrites ci-aprés ne sont disponibles que
si I'option de logiciel correspondante a été validée sur
votre TNC.

@ Il faut remarquer que les informations concernant

HEIDENHAIN TNC 620
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2.4 Affichages d'état

Sommaire

La TNC affiche le formulaire d'état Sommaire aprés la mise sous
tension si vous avez sélectionné le partage d'écran
PROGRAMME+INFOS (ou POSITION + INFOS). Le formulaire
Sommaire récapitule les principales informations d’'état également
disponibles dans les formulaires détaillés.

Softkey

Signification

5 i Test de
Execution PGM en continu B
stat.H
17 LeL 15 sonmaire |per [ LaL |cve || pos | TooL 17| >

18 L IX-0.1 R® FMAX

19 CYCL DEF 11.0 FACTEUR ECHELLE

20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.89995

INFOS VUE
ENSEMBLE

Affichage de position

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL 0

25 END PGM STAT1 MM

Informations sur I'outil

EFF. X +51.385 |C +0.000
+60.008 | B +0.000
z -10.255
T: s D10
L +60.0000 R +5.0000

DL-TAB +0.9090  DR-TAB  +0.0000
DL-PGM  +0.2500  DR-PGM  +0.1000

[ M3 Mi1e
X +48.8622 fu
2 v +133.0883 P xv
&
a LBL 59
LBL REP

PGM CALL TNC:\nc_prog\PGM|® 00:00:01
PGM actif: stat

TIME

Fonctions M actives

Transformations de coordonnées actives

+51.385| Y +
C +0.000 B

EFF. @ ® 1 R T

5z 5 2500

Sous-programme actif

DEPLACMNT
MANUEL

60.008 2 -10.255
+0.000
F omm/min [our 1eex M 3/8
LISTE DE
PARAM.
Q

EEREEE

STOP.
INTERNE

Répétition de parties de programme active

Programme appelé avec PGM CALL

Durée d'usinage actuelle

Nom du programme principal courant

Informations générales du programme (onglet PGM)

Softkey

Signification

Sélection
directe
impossible

Nom du programme principal courant

5 i Test de
Execution PGM en continu B e
stat.H
17 LeL 15 sommaire PG |LeL |cve || pos|TooL 1T [¢>

18 L IX-2.1 R® FMAX

19 CYCL DEF 11.0 FACTEUR ECHELLE

20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.89995

Centre de cercle CC (pole)

Chronomeétre de temporisation

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL 0

25 END PGM STAT1 MM

Durée d'usinage quand le programme a été
intégralement simulé en mode Test de
programme

PGM actif: stat

[%]x +78.e843
v +84.2780

(] ee-00:00

(5] s0-00:01

Heure actuelle: 08:21:50

TIME

Durée d'usinage actuelle en %

Heure actuelle

Programmes appelés

68

Programmes appelés
PG 1: TNG:\NC_Prog\PEMNSTAT1 . H
-PGM 2:
--PGM 3:
---PGM 4:
----PGM 5:
+51.385| Y +60.088 2 =10.255
C +0.000 B +0.000
EFF. & 1 K T 52 s 2500 F emnm/min| Our 100% M 3/8]
DEPLACHNT LISTE DE o
MANUEL PQR:" i INTERNE
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Répétition de partie de programme/Sous-programmes

(onglet LBL)

Softkey

Signification

Sélection
directe
impossible

Répétitions de partie de programme actives
avec numéro de séquence, numéro de label et
nombre de répétitions programmées/restant a
exécuter

: ; Test a
Execution PGM en continu e
stat.H

17 LeL 15 Somnaire |poM LeL |cve |1 Pos | TooL |17 [¢>

18 L IX-0.1 R FMAX
19 CYCL DEF 11.@ FACTELR ECHELLE
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

Sous-programmes
No. séa.
a EEl

Numéros de sous-programmes actifs avec le
numéro de la séquence d'appel et le numéro de
label appelé

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL @

25 END PGM STAT1 MM

Répétitions
No. séa.

Informations relatives aux cycles standard (onglet CYC)

Softkey

Signification

No. LBL/nom

No. LBL/nom REP

1] +51.385 Y
C +0.000 B

EFF. @& 1 &

Sélection
directe
impossible

Cycle d'usinage actif

52 5 2500 F

+60.008 2
+0.000

onn/nin|

-18.255

our 1eex M a/g

TIME

ERREEE

DEPLACHNT
MANUEL.

LISTE DE
PARAM.
[}

sTOP
INTERNE

Valeurs actives du cycle 32 Tolérance

HEIDENHAIN TNC 620

i i Test d
Execution PGM en continu e
stat.H
17 LBL 15 Sommaire |PaM|LBL cvc |m|Pos|TooL | TT [¢

18 L IX-0.1 R@ FMAX
18 CYCL DEF 11.@ FACTELR ECHELLE
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.99895

fe)1r

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL @

25 END PGM STAT1 MM

HSC-MODE
)

Cycle 32 TOLERANCE Actif
T +0.0500

TIME

1X] +51.385| Y
C +0.000 B

EF. @& 1 e T

sz s zsee F

+60.008 2
+0.0080

onn/nin|

-18.255

our 1ee% M 3,8

DEPLACHNT
MANUEL.

LISTE DE
PARAN.
a

EERRER

sToP

INTERNE
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Fonctions auxiliaires M actives (onglet M)

Softkey Signification

Sélection Liste des fonctions M actives normalisées
directe

impossible

N i Test d
Execution PGM en continu B
stat.H
17 LBL 15 Sonmaire |PGM | LBL [cve M| pos|TooL | TT [¢>

18 L IX-0.1 R® FMAX

19 CYCL DEF 11.@ FACTEUR ECHELLE

20 CYCL DEF 11.1 SCL @.9995

n8
Mz

Liste des fonctions M actives personnalisées au
constructeur de votre machine

2.4 Affichages d'état
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22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL ©

25 END PGM STAT1 MM

TIME

M110
[X] +51.385] Y +60.088 2 -108.255
C +0.000 B +0.000
erF. @& 1 K T 52 5 2500 F omm/min  our 100% M 3/8
DEPLACMNT LISTE DE STOP
MANUEL INTERNE
Introduction



Positions et coordonnées (onglet POS)

Softkey

Signification

INFOS
AFF. POS.

Type d'affichage de positions, p.ex. position
effective

Execution PGM en

continu D

Angle pour le plan d'usinage incliné

Angle de la rotation de base

Informations sur les outils (onglet TOOL)

Softkey

Signification

INFOS
oUTIL

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

Axe d'outil

Longueur et rayon d'outils

programne
stat.H
17 LBL 15 Sommaire |PeM | LBL [cve [m Pos |TooL | TT [¢>
18 L Ix-0.1 RO FMAX
19 CYCL DEF 11.@ FACTELR ECHELLE EFF: : j:;'szz
20 CYCL DEF 11.1 SCL .9985 z TINE
z -10.255
22 CALL LBL 15 REPS < 10,900
23 PLANE RESET STAY B ST
24 LBL 0 i A +0.00000
25 END PGM STAT1 MM TR
c  +25.00000
le]rot. de vase  +e.cevee
+51.385 Y +60.008 2 -10.255
c +0.000 B +0.000
EFF. @ 1 K T 5|2/ s 2zseel F emm/min Our 100% M 3/8
DEPLACHMNT LISIEIDE STOP.
PARAM.
MANUEL I INTERNE
7 ; Test de
Execution PGM en continu Eceroar
stat.H

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

17 LBL 15
18 L IX-0.1 R FMAX

19 CYCL DEF 11.@ FACTEUR ECHELLE
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

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

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

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LBL @

HEIDENHAIN TNC 620

Sommaire |PaM | LBL [cve [m|Pos TooL |TT [¢»
D10

L +50.0000

RZ  +0.0000

oL R DRZ
25 END PGM STAT1 MM TAB  +0.0000  +2.0000  +0.0000
PEM  +0.2500  +2.1000  +0.0500
CUR.TIME  TIMEL TIMEZ
:00 @:00 2:00
ToOL CALL
+51.385 Y +60.008 2 -10.255
c +0.000 B +0.000
EFF. @ 1 Kk T s/ 2/ s 2zseel F emm/min Our 100% M 3/8
DEPLACHNT LISTE/DE
PARAM.
MANUEL &

TIME

EREEEE

STOP
INTERNE

n
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Execution PGM en continu

Test de

progranme

Affichage indiguant si le rayon ou la longueur
d'outil doit étre étalonné

-l‘-c' Etalonnage d'outils (onglet TT)

el

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

(%))

>

[+ Softkey Signification

'S Sélection Numeéro de I'outil a étalonner
o m— directe

E impossible

N

N

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

stat.H
17 LBL 15 Sommaire |Pen | LBL [cve |m|pos|TooL TT [¢»
18 L IX-0.1 R FMAX . .
19 CYCL DEF 11.0 FACTEUR ECHELLE g
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8985 TIME
MIN
22 CALL LBL 15 REPS B mex
23 PLANE RESET STAY YN
24 LBL @
25 END PGM STAT1 MM
x| +51.385| [Y +60.008 2 -18.255
c +0.000 B +0.000
EFF. @ 1 K T 5/2 5 2zsee [ emm/min  [our 10@% M 3/8

DEPLACHNT
MANUEL.

LISTE DE
PARAM.
a

sToP
INTERNE

Numeéro du tranchant de I'outil avec sa valeur de
mesure. L'étoile située derriére la valeur de
mesure indique que la tolérance du tableau
d'outils a été dépassée

Conversion de coordonnées (onglet TRANS)

Softkey Signification Execution PGM en continu oo cans ‘
stat.H
Fos Nom du tableau de points zéro actif 17 LaL 15 port | LeL | ove | 1| pos | TooL |77 TRANs [¢>
22’:::53: b Gt o ) ) s Mk i
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985 TIME
- — : : e leas e TR
Numéro du point zéro actif (#), commentaire de i
la ligne active du numéro de point zéro actif (DOC) R ) v
du cycle 7 ] S—
Décalage actif du point zéro (cycle 7); la TNC —
affiche un décalage actif du point zéro sur 8 axes
max. +51.385 Y +60.008 Z -108.255
C +0.000 B +0.000
Axes réfléchis (cycle 8)
EFF. @ 1 K T 5/ 2 5 2zsee [F emm/min  [our 10@% M 3/8

Rotation de base active

Angle de rotation actif (cycle 10)

DEPLACHNT
MANUEL.

LISTE DE
PARAM.
a

sToP
INTERNE

Facteur échelle actif / facteurs échelles (cycles
11/26); la TNC affiche un facteur d'échelle actif
sur 6 axes max.

Centre de I'homothétie

voir Manuel d'utilisation des cycles, cycles de conversion de
coordonnées.
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Afficher les paramétres Q (onglet QPARA)

Softkey Signification

Affichage des valeurs courantes du parametre Q
défini

ETAT
PARAM. Q

Affichage des valeurs courantes du parametre Q
défini

Sélectionnez la softkey LISTE DE PARAM. Q La TNC
ouvre une fenétre auxiliaire dans laquelle vous pouvez
introduire la plage souhaitée de |'affichage des parametres
Q ou parametres string Plusieurs parameétres Q peuvent
étre introduits, séparés par une virgule (p. ex. Q 1,2,3,4).
La plage d'affichage est définie avec un trait d'union (p. ex.
Q 10-14)

=)

HEIDENHAIN TNC 620

TIME

i 2 Test de
Execution PGM en continu B e
stat.H
17 LBL 15 LBL | cve | m|Pos | TooL | TT | TRANS oPARa [¢
18 L IX-0.1 R® FMAX Q-Paraneter
18 CYCL DEF 11.0 FACTEUR ECHELLE 30 ©.0000
20 CYCL DEF 11.1 SCL .9995 a 31 ©.0000

a a2 ©.0000
22 CALL LBL 15 REPS Q 33 ©.0000
23 PLANE RESET STAY Q 34 9.0000
24 LBL © a 35 ©.0000
25 END PGM STAT1 MM ag =0 o o000
o a7 ©.0000
o a8 ©.0000
o ag ©.0000
a a0 ©.0000
String-paraneter
gl 130
+51.385 Y +60.008 2 -10.255
c +0.000 B +0.000

EFF. @& 1 Kk T

s 2/ 5 2see F

onn/nin|

our 10ex M 3/8

DEPLACHNT
MANUEL.

LISTE DE
PARAM.
Q

STOP
INTERNE
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lles électroniques HEIDENHAIN

Palpeurs 3D et manive

2.5 Accessoires

2.5 Accessoires : Palpeurs 3D et
manivelles électroniques
HEIDENHAIN

Systémes de palpage 3D (Option logiciel
fonction Touch probe)

Les différents palpeurs 3D HEIDENHAIN servent a :

dégauchir automatiquement les pieces

initialiser les points d'origine avec rapidité et précision
mesurer la piéce pendant I'exécution du programme
étalonner et contrdler les outils

expliguées dans le manuel d'utilisation des cycles. En cas
de besoin, adressez-vous a HEIDENHAIN pour recevoir ce
manuel d'utilisation. ID : 679 220-xx

O Toutes les fonctions des systemes de palpage sont

Les palpeurs a commutation TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 et
TS 740

Ces palpeurs sont particulierement bien adaptés au dégauchissage
automatique de la piéce, a l'initialisation du point d'origine et aux
mesures de la piece. Le TS 220 transmet les signaux de commutation
via un céble et représente donc une alternative intéressante si vous
digitalisez occasionnellement.

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

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

Principe de fonctionnement : au sein des palpeurs a commutation
HEIDENHAIN, un commutateur optique sans usure détecte la
déviation de la tige. Le signal créé permet de mémoriser la valeur
effective de la position courante du palpeur.
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Palpeur d'outils TT 140 pour I'étalonnage d'outils

Le TT140 est un palpeur 3D a commutation destiné a |'étalonnage et
au contréle des outils. La TNC dispose de 3 cycles pour déterminer le
rayon et la longueur d'outil avec broche a I'arrét ou en rotation. La
structure particulierement robuste et I'indice de protection élevé
rendent le TT 140 insensible aux liquides de refroidissement et aux
copeaux. Le signal de commutation est généré grace a un
commutateur optique sans usure d'une trés grande fiabilité.

Manivelles électroniques HR

Les manivelles électroniques permettent un déplacement manuel
simple et précis des axes des machines. Le déplacement par tour de
manivelle peut étre réglé dans une plage tres large. En plus des
manivelles encastrables HR130 et HR 150, HEIDENHAIN propose la
manivelle portable HR 410.

HEIDENHAIN TNC 620

lles électroniques HEIDENHAIN

ive

: Palpeurs 3D et man

2.5 Accessoires
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incipes de base

3.1Pr

3.1 Principes de base

Systemes de mesure de déplacement et
marques de référence
Des systemes de mesure équipant les axes des machines mesurent

les positions de la table ou de I'outil. Les axes linéaires sont
généralement équipés de systemes de mesure linéaire, et les

plateaux circulaires et axes inclinés de systemes de mesure angulaire.

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

Une coupure d'alimentation provoque la perte de la relation entre la
position de la table de la machine et la position effective calculée. Pour
rétablir cette relation, les systémes de mesure incrémentaux
posseédent des marques de référence. Lors du passage sur une
marque de référence, la TNC recoit un signal identifiant un point
d'origine fixe. Celui-ci permet a la TNC de rétablir la relation entre la
position effective et la position actuelle de la machine. Sur les
systéemes de mesure linéaire équipés de marques de référence a
distances codées, il suffit de déplacer les axes de la machine de 20
mm au maximum et, sur les systemes de mesure angulaire, de 20°.

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

Systeme de référence

Un systéme de référence permet de définir sans ambiguité les
positions dans un plan ou dans |'espace. Les données d'une position
se référent toujours a un point fixe et sont définies par leurs
coordonnées.

Dans le systéme rectangulaire (systéme cartésien), les axes X, Y et Z
définissent les trois directions. Les axes sont perpendiculaires entre
eux et se coupent 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 ainsi définie dans le plan avec deux coordonnées, et dans
I'espace avec trois coordonnées.

Les coordonnées qui se référent au point zéro sont appelées
coordonnées absolues. Les coordonnées relatives se référent a une
autre position quelconque (point d'origine) dans le systeme de
coordonnées. Les valeurs des coordonnées relatives sont aussi
appelées valeurs de coordonnées incrémentales.

78
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Systéme de référence sur fraiseuses

Pour I'usinage d'une piéce sur une fraiseuse, le systéme de référence
est généralement le systéme de coordonnées cartésiennes. La figure
de droite montre le parallele entre le systeme de coordonnées
cartésiennes et les axes de la machine. La regle des trois doigts de la
main droite est un moyen mnémotechnique : le majeur dirigé dans le
sens de I'axe d'outil indique alors le sens Z+, le pouce indique le sens
X+, etl'index le sens Y+.

La TNC 620 peut piloter jusqu'a 5 axes. En plus des axes principaux X,
Y et Z, existent également les axes auxiliaires U, V et W qui leur sont
paralleles. Les axes rotatifs sont les axes A, B et C. La figure en bas a
droite montre la relation des axes auxiliaires et axes rotatifs avec les
axes principaux.

Désignation des axes des fraiseuses

Les axes X, Y et Z de votre fraiseuse sont appelés axe principal (1er
axe) et axe secondaire (2éme axe) et axe d'outil. La désignation de
|'axe d'outil est déterminante pour I'affectation de |'axe principal et de
|'axe secondaire.

incipes de base

3.1 Pr

Axe d'outil Axe principal Axe secondaire
X Y Z
Y Z X
Z X Y

HEIDENHAIN TNC 620




incipes de base

3.1Pr

Coordonnées polaires

Quand le plan d'usinage est coté en coordonnées cartésiennes, vous
élaborez votre programme d’usinage également en coordonnées
cartésiennes. Dans le cas d'arcs de cercle ou de données 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 définissent les positions que dans un plan.
Les coordonnées polaires ont leur point zéro sur le pdle CC (CC = de
I'anglais circle center: centre de cercle). Une position dans un plan est
définie clairement avec les données suivantes :

Rayon des coordonnées polaires : distance entre le pble CC et la
position

Angle des coordonnées polaires : angle formé par I'axe de référence
angulaire et la droite reliant le p6le CC a la position

Définition du poéle et de I'axe de référence angulaire

Le pole est défini par deux coordonnées en coordonnées cartésiennes
dans I'un des trois plans L'axe de référence angulaire pour I'angle
polaire PA est ainsi clairement défini.

Coordonnées polaires (plan) Axe de référence angulaire

XY +X

Y/Z +Y

ZIX +Z
80
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Positions absolues et positions incrémentales
sur une piéece

Positions absolues sur une piéce

Quand les coordonnées d'une position se référent au point zéro
(origine), celles-ci sont appelées coordonnées absolues. Chaque
position sur une piece est définie clairement par ses coordonnées
absolues.

Exemple 1 : trous en 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 incrémentales sur la piéce

Les coordonnées incrémentales se référent a la derniere position
programmée servant de point zéro (fictif) relatif. Lors de I'élaboration
du programme, les coordonnées incrémentales indiquent ainsi le
déplacement a effectuer entre la derniére position nominale et la
suivante. Cette cotation est également appelée cotation en chaine.

Une cote incrémentale est signalée par un ,|” devant |'axe.
Exemple 2 : trous en coordonnées incrémentales

Coordonnées absolues du trou 4

X =10 mm

Y =10 mm

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

Y =10 mm Y =10 mm

Coordonnées polaires absolues et incrémentales

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

Les coordonnées incrémentales se réféerent toujours a la derniére
position d’outil programmeée.

HEIDENHAIN TNC 620
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3.1Pr

Sélection du point d'origine

Le plan de la piéce indigue un point caractéristigue comme point
d'origine absolue (point zéro), en général un coin de la piéce. Pour
initialiser le point d'origine, vous alignez tout d'abord la piece sur les
axes de la machine, puis sur chaque axe, vous amenez |'outil a une
position donnée par rapport a la piece. Dans cette position, initialisez
I'affichage de la TNC soit & zéro, soit a une valeur de position connue.
Ainsi est créée la relation de la position de la piece avec le systeme de
référence. Celle-ci est valable pour I'affichage de la TNC et le
programme d'usinage.

Quand sur un plan, il y a des points d'origine relatifs, utilisez
simplement les cycles de conversion de coordonnées (voir le manuel
d'utilisation des cycles, conversion de coordonnées).

Quand la cotation du plan de la piéce n'est pas orientée CN, choisissez
comme point d'origine une position ou un coin qui servira a déterminer
le plus facilement possible les autres positions de la piéce.

L'initialisation des points d'origine a |'aide d'un palpeur 3D
HEIDENHAIN est particulierement aisée. Voir Manuel d'utilisation des

cycles palpeurs , Initialisation du point d'origine avec les palpeurs 3D".

Exemple

La figure de la piece montre des trous (1 a 4) dont les cotes se réferent
a un point d'origine absolu ayant les coordonnées X=0 Y=0. Les trous
(5 a7) se réferent a un point d'origine relatif de coordonnées absolues
X=450Y=750. A l'aide du cycle DECALAGE DU POINT ZERO, vous pouvez
décaler provisoirement le point zéro a la position X=450, Y=750 pour

pouvoir programmer les trous (5 & 7) sans avoir a faire d'autres calculs.
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3.2 Ouverture et introduction de
programmes

Structure d'un programme CN en dialogue
conversationnel HEIDENHAIN

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

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

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

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

Les séquences suivantes contiennent les informations sur :

la piece brute

les appels d'outils

I'approche a une position de sécurité

les avances et vitesses de rotation

les déplacements de contournage, cycles et autres fonctions

La derniere séquence d'un programme est END PGM, contenant le nom
du programme et |'unité de mesure utilisée.

systématiqguement a une position de sécurité pour

HEIDENHAIN recommande, aprés |'appel d'outil, d'aller
O assurer un début d'usinage sans collision!

Définition de la piéce brute: BLK FORM

Immeédiatement apres avoir ouvert un nouveau programme, Vous
définissez le brut sous la forme d'un parallélépipede rectangle. Pour la
définition ultérieure de la piece brute, appuyez sur la touche SPEC
FCT, la Softkey DONNEES PROGRAMMIE puis sur la softkey BLK
FORM. Cette définition est indispensable a la TNC pour effectuer les
simulations graphiques. Les cotés du parallélépipede ne doivent pas
dépasser 100 000 mm et sont paralleles aux axes X, Y et Z.. Cette
piece brute est définie par deux de ses coins :

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

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

La définition de la piece brute n'est indispensable que si
@ un test graphique du programme est souhaité!

HEIDENHAIN TNC 620

Séquence

10 L|{X+10 Y+5 RO F100 M3

Fonction de Mots
contournage

Numeéro de

séquence
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3.2 Ouverture et introduction de programmes

Ouvrir un nouveau programme d'usinage

Vous introduisez toujours un programme d'usinage en mode de P TR Programmation
fonctionnement Mémorisation/Edition de programme. Exemple Définition piece brute: Max. Z
d'ouverture de programme : R Bt il rnenpm

2_BLK FORM 0.2 X+100 v+200

Z+0|
3 TOOL CALL 5 Z 52000

Sélectionner le mode Mémorisation/Edition de
programme

Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur la

MGT touche PGM MGT

EREENE

Sélectionnez le répertoire dans lequel vous souhaitez mémoriser le
nouveau programme : ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

NOM DE FICHIER = ALT.H

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

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

PLAN D'USINAGE DANS LE GRAPHIQUE :
@ Introduire I'axe de broche, par exemple Z

DEFINITION DE LA PIECE BRUTE :

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

ENT

DEFINITION DE LA PIECE BRUTE : MAXIMUM

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

ENT

84 Programmation : principes de base, gestion de fichiers @



Exemple : affichage de BLK-Form dans le programme CN

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

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

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

La TNC géneére automatiqguement la numérotation des séquences
ainsi que les séquences BEGIN et END.

Si la définition d'une piece brute n'est pas souhaitée,
@ interrompez le dialogue Plan d'usinage dans le
graph. : XY avec la touche DEL!

La TNC ne peut représenter le graphique que si le coté le
plus petit mesure au moins 50 um et le plus grand au plus
99 999,999 mm.

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

Programmation de déplacements d'outils en
dialogue conversationnel Texte clair

Pour programmer une séquence, commencez avec une touche de Programmation
dialogue. En haut de I'écran, la TNC demande toutes les données Fonction auxiliaire M7
néCeSSalreS © BEGIN PGM 14 MM

gones
W-oo
oL
8xk&
il
> R
Modo
s EEE]
SEEES
=4
<M o
SEN
S
N
BN
Bl x
Blo % x
aax
38895
288
8°%s
<&
®
s
N
s

Exemple de séquence de positionnement S L Bl e

+60
Ouvrir la séguence Py
15 L xagh v

5L 45
17 DEP LCT X+150 Y-50 RS
8 L z+2z R® FMAX

COORDONNEES? B et

10 Introduire la coordonnée X du point d'arrivée

HERRERE

M ‘ M8 4 ‘N163

M118 | M128 ‘ M128

{YJ 20 Introduire la coordonnée Y du point d'arrivée,
question suivante avec la touche ENT

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

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

ENT
AVANCE F=? / F MAX = ENT

Avance de contournage 100 mm/min, question

100 ENT .
suivante avec la touche ENT

FONCTION AUXILIAIRE M?

Fonction auxiliaire M3 ,,Marche broche”, la TNC
termine le dialogue avec la touche ENT

La fenétre de programme affiche la ligne :

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3
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Possibilités d'introduction de I'avance

Fonctions pour la définition de I'avance

Softkey

Déplacement en avance rapide, effet non modal.
Exception : quand le rapide est défini avant la
séquence APPR, FMAX est également actif pour
aborder le point auxiliaire (voir ,,Positions
importantes en approche et en sortie” a la page
168)

Déplacement avec avance calculée
automatiguement dans la séquence TOOL CALL

F AUTO

Déplacement avec I'avance programmée (unité
mm/min. ou 1/10éme pouce/min.). Avec les axes
rotatifs, la TNC interpréte I'avance en
degrés/min. indépendamment du fait que le
programme soit écrit en mm ou en pouces

II

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

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

n bl
N c

Fonctions lors du conversationnel

Touche

Sauter la question de dialogue

NO |
ENT

Fermer prématurément le dialogue

3.2 Ouverture et introduction de programmes

Interrompre le dialogue et effacer

DEL

O
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3.2 Ouverture et introduction de programmes

Validation des positions effectives (transfert des
points courants)

La TNC permet de transférer la position courante de I'outil dans le
programme , p. ex. lorsque vous

programmez des séquences de déplacement
programmez des cycles

Pour transférer correctement les valeurs de position, procédez de la
fagon suivante :

Dans une séquence, se positionner sur le champ de saisie dans
lequel vous souhaitez transférer une position

=)

88

Sélectionner la fonction validation de position
effective : dans la barre de softkeys, la TNC affiche
les axes dont vous pouvez transférer les positions

Sélectionner I'axe : la TNC transfere la position
actuelle de I'axe sélectionné dans le champ actif

La TNC transfere toujours dans le plan d'usinage les
coordonnées du centre de |'outil — méme si la correction
du rayon d'outil est active.

La TNC transfere toujours dans |'axe d'outil la coordonnée
de la pointe de |'outil. Elle tient donc toujours compte de la
correction de longueur d'outil active.

La barre de softkeys de la TNC reste active jusqu'a ce que
VOUS appuyez a nouveau sur la touche ,,Validation de la
position effective”. Ce comportement est le méme quand
vous mémorisez la séquence en cours et que vous ouvrez
une nouvelle séquence avec une touche de contournage.
Cette softkey disparait également quand dans une
séquence, vous choisissez un champ de saisie a modifier
avec des données alternatives (p.ex. la correction de rayon
d'outil).

La fonction ,,Valider la position effective” est interdite
quand la fonction Inclinaison du plan d'usinage est active.

Programmation : principes de base, gestion de fichiers



Editer un programme

cours d'exécution dans un des modes Machine de la TNC.

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

Pendant la création ou la modification d'un programme d'usinage,
vous pouvez sélectionner chaque ligne du programme et chaque mot
d'une séquence individuellement I'aide des touches fléchées ou des

softkeys :

Fonction

Softkey/touches

Feuilleter vers le haut

PA

@

E

Feuilleter vers le bas

ko
D
@
m

Saut au début du programme

o
m
o
c

S

—

Saut a la fin du programme

.,|
H
z

=

Modification dans I'écran de la position de la

séquence actuelle. Ceci vous permet %
d'afficher davantage de séquences

programmeées avant la séquence actuelle

Modification dans I'écran de la position de la E_ﬂ

séqguence actuelle. Ceci vous permet
d'afficher davantage de séquences
programmeées apres la séquence actuelle

Sauter d'une séquence a une autre

Sélectionner des mots dans la séquence

0a

Sélectionner une séquence particuliére :
appuyer sur la touche GOTO, introduire le

numéro de la séquence souhaité, valider avec
la touche ENT. Ou : introduire l'incrément de
numeérotation des séquences et sauter vers le

haut ou vers le bas du nombre de lignes

introduit en appuyant sur la softkey N LIGNES

208
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3.2 Ouverture et introduction de programmes

Fonction

Softkey/touche

Mettre a zéro la valeur d'un mot sélectionné

Effacer une valeur erronée

Effacer un message erreur (non clignotant)

Effacer le mot sélectionné

| 8 8 8
ul | Bul | ®ul

mz=
30

Effacer la séquence sélectionnée

=}
ul
jud

O

Effacer des cycles et des parties de
programme

o
m
i

O

Insérer la derniere séquence éditée ou
effacée

INSERER
DERNIERE
SEQU. CN

Insérer des séquences a un endroit quelconque
Sélectionnez la séquence derriére laquelle vous souhaitez 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. Le dialogue conversationnel Texte clair apparait

lorsque le mot a été sélectionné.

Valider la modification : appuyer sur la touche END

Si vous souhaitez insérer un mot, appuyez sur les touches fléchées

(vers la droite ou vers la gauche) jusqu’a ce que le dialogue concerné

apparaisse ; puis introduisez la valeur souhaitée.

90
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Recherche de mots identiques dans diverses séquences
Pour cette fonction, mettre la softkey DESSIN AUTO sur OFF.

Choisir un mot dans une séquence : appuyer sur les
touches fléchées jusqu’a ce que le mot souhaité soit
marqué

Sélectionner la séquence a l'aide des touches
fléchées

Dans la nouvelle séquence sélectionnée, le marguage se trouve sur le
méme mot que celui de la séquence choisie en premier.

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

@ Si vous avez lancé la recherche dans de trés longs

Trouver n'importe quel texte

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

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

HEIDENHAIN TNC 620
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3.2 Ouverture et introduction de programmes

Marquer, copier, effacer et insérer des parties de programme

Pour copier des parties de programme dans un méme programme CN
ou dans un autre programme CN, la TNC propose les fonctions
suivantes : voir tableau ci-dessous.

Pour copier des parties de programme, procédez ainsi :

Sélectionnez la barre de softkeys avec les fonctions de marquage

Sélectionnez la premiere (derniere) séquence de la partie de
programme que vous souhaitez copier

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

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

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

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

=)

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

Fermer la fonction de marquage : appuyer sur QUITTER
SELECTION

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

Fonction Softkey

Activer la fonction de marquage

SELECT.
BLOC

Désactiver la fonction de marquage

QUITTER
SELECTION

Effacer le bloc marqué cur
out
BLOCK

Insérer le bloc mémorisé

INSERER
BLOC

Copier le bloc marqué

COPIER
BLOC

92

Mode Manuel

Programmation
14.H

BEGIN PGM 14 MM

L 2+2 RO FMAX
L z-B Ro F2@0@

FERCEEYEEG)

1
20 END PGM 14 MM

BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20
BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2+
TOOL CALL 5§ Z S3500

L Z+100 R® FMAX M13

L X-50 Y-50 R® FMAX M13

APPR LCT X+12 V+5 RS RL F250

QUITTER
SELECTION BLOC

EFFACER

COPIER
BLOC

EREREE

INSERER
DERNIERE
SEQU. CN
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La fonction de recherche de la TNC

La fonction de recherche de la TNC vous permet de trouver n'importe Programmation

quel texte a l'intérieur d'un programme et, si nécessaire, de le 14.h

remplacer par un nouveau texte. R R B e

2 BLK FORM @.2 X+100 VY+100 2Z+@
Rechercher n'importe quel texte R
. , . L, . L, . . N 8 APPR LCT X+12 Y+5 RS RL F250
Si nécessaire, sélectionner la séquence qui contient le mot a ol ivscol
rechercher i P e e
Sélectionner la fonction de recherche :la TNC ouvre la LN Y Remstacer par: RerLaceR
~ . 17 DEP I:CT X+150 & I
fenétre de recherche et affiche dans la barre de 13 L 2z Ro FHaK =
softkeys les fonctions de recherche disponibles (voir
tableau des fonctions de recherche)
X +40 Introduire le texte a rechercher, attention aux
minuscules/majuscules
N , COPIER INSERER

Lancer la recherche : la TNC saute a la séquence noT eeTueL | RecHERone | RemPLacer | REIELCE | ram ‘ pes || vneue || onLeun
suivante contenant le texte recherché

ﬁ Poursuivre la recherche : la TNC saute a la séquence
suivante contenant le texte recherché

FIN Fermer la fonction de recherche
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Recherche/remplacement de n'importe quel texte

La fonction Rechercher/Remplacer n'est pas possible si

0

un programme est protége
le programme est en cours d'exécution

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

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

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

RECHERCHE

Introduire le texte a rechercher, attention aux
minuscules/majuscules. Valider avec la touche ENT

Introduire le texte a utiliser, attention aux
minuscules/majuscules

Lancer la recherche : la TNC saute au texte recherché
suivant

Pour remplacer le texte et ensuite sauter a la
prochaine expression recherchée : appuyer sur la
softkey REMPLACER, ou bien pour remplacer toutes
les expressions recherchées : appuyer sur la softkey
REMPLACE TOUS, ou bien pour ne pas remplacer
I'expression et sauter a |'expression suivante
recherchée : appuyer sur la softkey RECHERCHE

REMPLACER

LN

Fermer la fonction de recherche

3.2 Ouverture et introduction de programmes
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3.3 Gestion 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 P
Points zéro .D
Points PNT
Presets .PR
Systemes de palpage TP
Fichier de sauvegarde .BAK
Textes sous forme de

Fichiers ASCII A
Fichiers de protocole TIXT
Fichiers d'aide .CHM

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

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

Avec la TNC, vous pouvez gérer et mémoriser des fichiers d'une taille
maximale de 300 Mo.

sauvegarde *.bak apres I'édition et |'enregistrement de
programmes CN. Cette sauvegarde influe sur la taille de la
meémoire disponible.

@ Selon la configuration, la TNC crée un fichier de

HEIDENHAIN TNC 620
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de base

principes

3.3 Gestion de fichiers

Noms de fichiers

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

Frocn [

Nom de fichier Type de fichier

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

rrr () x4+ /<=2 [T { [}~

Les noms de fichiers sont saisis au moyen du clavier
@ virtuel dans I'écran(voir , Clavier virtuel” a la page 116).

Vous ne pouvez pas non plus utiliser les espaces (HEX 20)
ou le caractére d'effacement (HEX 7F) dans les noms des
fichiers.

La longueur maximale autorisée pour les noms de fichiers
ne doit pas dépasser la longueur max. autorisée pour le
chemin d’'acces, soit 256 caracteres (voir ,,Chemins
d'acces” a la page 97).

Sauvegarde des données

HEIDENHAIN conseille de faire régulierement des sauvegardes sur un
PC des derniers programmes et fichiers créés sur la TNC.

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

Vous devez en plus disposer d'un support de données sur lequel sont
sauvegardées toutes les données spécifiques de votre machine
(programme PLC, paramétres-machine, etc.). Pour cela, adressez-
vous éventuellement au constructeur de votre machine.

vous n'avez plus besoin de maniére a ce que la TNC
dispose toujours de suffisamment de mémoire pour les
fichiers-systeme (tableau d'outils, par exemple).

Q Pensez de temps en temps a effacer les fichiers dont
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3.4 Travailler avec le gestionnaire
de fichiers

Répertoires

Comme vous pouvez mémoriser de nombreux programmes ou
fichiers sur le disque dur, vous devez classer 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. Avec la touche -/+ ou ENT, vous pouvez rendre
visible/invisible les sous-répertoires.

Chemins d'acces

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

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

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

Exemple

Le répertoire AUFTR1 a été créé dans |'unité TNC:\. Puis, dans le
répertoire AUFTRL, on a créé un sous-répertoire NCPROG a I'intérieur
duguel on a copié le programme d'usinage PROG1.H. Le programme
d'usinage a donc le chemin d'acceés suivant :

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

HEIDENHAIN TNC 620
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Vue d'ensemble : fonctions de gestion de fichiers

Fonction Softkey Page

Copier un fichier unique copzer Page 103
o

Afficher un type de fichier particulier Page 100

Créer un nouveau fichier ’—‘Nouuznu Page 102
FIC&IER

Afficher les 10 derniers fichiers oERNTERS Page 106

sélectionnés BT

Effacer un fichier ou un répertoire erFacER Page 106
X

Marquer un fichier e Page 108

Renommer un fichier RENorER Page 109
-

Protéger un fichier contre |'effacement ProTEGER Page 110

ou l'écriture 5

Annuler la protection d'un fichier Now_pRoT Page 110
)™

Importer un tableau d'outils Page 146

Gérer les lecteurs réseau E Page 113

Sélectionner I'éditeur Page 110

Trier les fichiers d'apres leurs o Page 109

caractéristigues

Copier un répertoire Page 105

Effacer un répertoire et tous ses sous-
répertoires

Afficher les répertoires d'un lecteur

Renommer un répertoire

Créer un nouveau répertoire

NOUVERU
REPEEIOI RE
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Appeler le gestionnaire de fichiers

i et Programmation
— Appuyer sur la touche PGM MGT : la TNC affiche la LN
MGT fenétre du gestionnaire de fichiers (la figure ci-contre =
. . L, . . 50 nc_prog  Nom de fichier octet Etat Date Temps.
montre la configuration par défaut. Si la TNC affiche sl e v ez s
un autre partage de |'écran, appuyez sur la softkey Exdo .1 e sizs 1o zei: essea
EX18_SL.h.T.DEP 3717 21-04-2011 08:24:25
FENETRE) = e e
HEBEL .. T 0P arig 15-04 2011 03:57:54
Koord-n.T.DEP 3307 21-04-z01l oaizaiar
La petite fenétre de gauche affiche les lecteurs disponibles ainsi que e
, . , . . PL1.H.T.DEP 4871 21-04-2011 O
les répertoires. I_,es lecteurs désignent les apparells avec lesquels Resstin B s e
seront mémorisées ou transmises les données. Un lecteur i B T e
correspond au disque dur de la TNC; les autres lecteurs sont les iR "Bt 2ieazeni asiziia
interfaces (RS232, RS422, Ethernet) auxquelles vous pouvez e eyttt —
raccorder, par exemple, un PC. Un répertoire est toujours identifié par — boge || seioqy. | ootz | st | reweree | cewees
un symbole de classeur (a gauche) et le nom du répertoire (a droite). t ) e e =EE| e

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

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

Affichage Signification

Nom de fichier Nom avec 25 caractéres max.
Type Type de fichier

Octets : Taille du fichier en octets

Etat Propriétés du fichier :

E Programme sélectionné en mode

Programmation

S Programme sélectionné en mode de
fonctionnement Test de programme

M Programme sélectionné dans un mode de
fonctionnement Exécution de programme

ﬂ Fichier protégé contre I'effacement ou
|'écriture
ﬂ Fichier protégé contre I'effacement ou
|'écriture car exécution juste terminée
Date Date de la derniere modification du fichier
Heure Heure de la derniere modification du fichier
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Sélectionner les lecteurs, répertoires et fichiers

Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

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

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

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

ﬂ Déplace la surbrillance dans la fenétre, page suivante,
page précédente

Etape 1 : sélectionner le lecteur

Sélectionner le lecteur dans la fenétre de gauche :

seeqy . Sélectionner le lecteur : appuyer sur la softkey
[ SELECT. ou

ﬂ Appuyer sur la touche ENT

Etape 2 : sélectionner le répertoire

Marquer le répertoire dans la fenétre de gauche : la fenétre de droite
affiche automatiquement tous les fichiers du répertoire marqué (en
surbrillance).

100
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Etape 3 : sélectionner un fichier

’@‘ Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE

seLecy. Appuyer sur la softkey du type de fichier souhaité ou

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

Marquer le fichier dans la fenétre de droite :

seLeqy Appuyer sur la softkey SELECT. ou

Appuyer sur la touche ENT

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

HEIDENHAIN TNC 620
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Créer un nouveau répertoire

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

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

CREER REPERTOIRE \NOUV?

Valider avec la softkey OUI ou

Quitter avec la softkey NON

Créer un nouveau répertoire

Sélectionnez le répertoire dans lequel vous désirez créer le nouveau
fichier

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

|:Nouusau Ouvrir le dialogue de création d'un nouveau fichier
FICHIER

NOUVE T Introduire le nom du nouveau fichier avec son
extension, appuyer sur la touche ENT
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Copier un fichier donné

Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous souhaitez copier

corteR Appuyer sur la softkey COPIER : sélectionner la
hod fonction copie. La TNC ouvre une fenétre auxiliaire
Introduire le nom du fichier-cible et valider avec la
touche ENT ou la softkey OK : la TNC copie le fichier

vers le répertoire en cours ou vers le répertoire-cible
sélectionné. Le fichier d'origine est conservé.

Copier un fichier vers un autre répertoire

Sélectionner le partage de |'écran avec fenétres de mémes
dimensions

Afficher les répertoires dans les deux fenétres : appuyer sur la
softkey CHEM
Fenétre de droite

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

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

Afficher les fonctions de marquage des fichiers

MARQUER

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

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

cop. mARa Copier les fichiers marqués dans le répertoire-cible
S-[3

Autres fonctions de marquage : voir ,,Marquer des fichiers”, page
108.

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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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Copier un tableau

Importer des lignes dans un tableau
Si vous copiez un tableau dans un tableau existant, vous pouvez
écraser les lignes individuellement avec la softkey REMPLACER
CHAMPS. Conditions :
le tableau-cible doit déja exister
le fichier a copier ne doit contenir que les lignes a remplacer
le type de fichier du tableau doit étre identique

Les lignes du tableau cible sont écrasées avec la fonction
REMPLACER CHAMPS. Enregistrez une copie de sauvegarde

du tableau original, afin d'éviter des pertes de données.

Exemple

Sur un banc de préréglage, vous avez étalonné la longueur et le rayon
d'outil de 10 nouveaux outils. Le banc de préréglage génére ensuite le
tableau d'outils TOOL_Import.T contenant 10 lignes (sous-entendu 10
outils).

Copiez ce tableau, du support externe de données vers un
répertoire au choix

Au moyen du gestionnaire de fichiers de la TNC, copiez le tableau
créé en externe dans le tableau existant TOOL.T : la TNC demande
si le tableau d'outils courant doit étre écrasé.

Appuyez sur la softkey OUI, la TNC remplace en totalité le fichier
courant TOOL.T. Aprés I'opération de copie, TOOL.T contient 10
lignes.

Ou appuyez sur la softkey REMPLACER CHAMPS, la TNC écrase les 10
lignes dans le fichier TOOL.T. Les données des lignes restantes ne
sont pas modifiées par la TNC

Extraire des lignes d'un tableau
Vous pouvez sélectionner et mémoriser dans un tableau séparé une
ou plusieurs lignes d'un tableau.
Ouvrez le tableau a partir duguel vous souhaitez copier des lignes
Sélectionnez la premiere ligne a copier avec les touches fléchées
Appuyez sur la softkey AUTRES FONCTIONS
Appuyez sur la softkey MARQUER.
Sélectionnez éventuellement d'autres lignes
Appuyez sur la softkey ENREGIST. SOUS.

Introduisez un nom de tableau dans lequel les lignes sélectionnées
doivent étre mémorisées
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Copier un répertoire

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

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

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

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

Sélectionner I'un des derniers fichiers
sélectionnés

PGM
MGT
DERNIERS
FICHIERS
[

Appeler le gestionnaire de fichiers

Afficher les 10 derniers fichiers sélectionnés :
appuyer sur la softkey DERNIERS FICHIERS

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

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

Sélectionner le fichier : appuyer sur la softkey OK ou

Appuyer sur la touche ENT

Effacer un fichier

=)

L'effacement de fichiers est définitif et I'action n'est pas
rétroactive!

Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous souhaitez effacer

EFFACER

106

Sélectionner la fonction effacer : appuyer sur la
softkey EFFACER. La TNC demande si le fichier doit
étre réellement effacé

Valider I'effacement : appuyer sur la softkey OK ou

annuler |'effacement : appuyer sur la softkey
ANNULER

Mode Manuel

Programmation

Pat.h
PLC:N .
Ll TNC: \NC_PTOYNPEMN*
config
24 nc_prog # Nom de fichier Octet Etat  Date Temps
table EX16_SL.H 1769 19-04-2011 @6:35:48
tncauide EX18.H 767 19-04-2011 ©6:27:28
EX18.H.T.DEP 3328 19-04-2011 @5:55:56

06:22:34
©8:24:25

©5:55:56

: TNC:\NC_Prog\PGM\333.h
: TNC:\NC_prog\PGM\1110.h

tch.h 1373
d 10998
wheel.H.T.DEP 4880
zeroshift.d 6557

A o5
STAT1.H 623 18-04-2011 @5:55:56

21-04-2011 08
19-04-2011

21-04-2011 08:21:32
20-04-2011 12:05:38

48 fichier(s) 295.5 Moct. libres

EEREEE

EFFACER

ANNULER

COPIER
VALEUR
ACTUELLE

INSERER
VALEUR
COPIEE
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Effacer un répertoire

Vous ne pouvez plus annuler rétroactivement I'effacement
@ de répertoires et de fichiers!

Déplacez la surbrillance sur le répertoire que vous souhaitez effacer

erracer Sélectionner la fonction effacer : appuyer sur la
softkey EFFACER. La TNC demande si le répertoire
doit étre réellement effacé avec tous ses sous-
répertoires et fichiers

Confirmer I'effacement : appuyer sur la softkey OK ou

annuler I'effacement : appuyer sur la softkey
ANNULER

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

Marquer des fichiers

Fonction de marquage Softkey

Marquer un fichier donné MARGUER

FICHIER

Marquer tous les fichiers dans le répertoire MARAUER

TOUS LES
FICHIERS

Annuler le marquage d'un fichier donné P —

ij

FICHIER

Annuler le marquage de tous les fichiers oTER MARD

TOUS LES
FICHIERS

Copier tous les fichiers marqués

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
FICHIER

MARQUER
FICHIER

EFFACER
FIN X

108

Afficher les fonctions de sélection : appuyer sur la
softkey MARQUER

Sélectionner un fichier : appuyer sur la softkey
MARQUER FICHIER

Déplacer la surbrillance sur un autre fichier. Ne
fonctionne qu'avec les softkeys ; ne pas naviguer
avec les touches fléchées!

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

Copier les fichiers marqués : sélectionner la softkey
COPIER APPUYER SUR MARQUER, ou

Effacer les fichiers marqués : appuyer sur la softkey
FIN pour quitter les fonctions de marquage, puis sur
la softkey EFFACER pour effacer les fichiers marqués
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Renommer un fichier

Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous souhaitez renommer

RENOMER Sélectionner la fonction renommer
)= b

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

Renommer le fichier : appuyer sur la softkey OK ou
sur la touche ENT

Classer les fichiers

Sélectionnez le répertoire dans lequel vous souhaitez trier les
fichiers

Appuyer sur la softkey TRIER

TRIER

Sélectionner la softkey avec le critére de tri
correspondant

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

Autres fonctions

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

AUTRES
FONCTIONS
Iiiiiiiiil
NON PROT.

Sélectionner les autres fonctions : appuyez sur la
softkey AUTRES FONCTIONS

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

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

Sélectionner I'éditeur

Déplacez la surbrillance dans la fenétre de droite, sur le fichier que
vous voulez ouvrir

AUTRES
FONCTIONS

SELECTION
EDITELR

Sélectionner les autres fonctions : appuyez sur la
softkey AUTRES FONCTIONS

Sélection de I'éditeur avec lequel on veut ouvrir le
fichier sélectionné : appuyer sur la softkey
SELECTION EDITEUR

Marquer I'éditeur désiré

Appuyer sur la softkey OK pour ouvrir le fichier

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

AUTRES
FONCTIONS

¥ e

Autres informations : voir , Périphériques USB sur la TNC", page 114.
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Sélectionner les autres fonctions : appuyez sur la
softkey AUTRES FONCTIONS

Commuter la barre de softkeys
Rechercher le périphériqgue USB

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

Enlever le périphérique USB
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Transfert des données vers/a partir d'un support
externe de données

externe, vous devez configurer l'interface de données
(voir ,,Configurer les interfaces de données” a la page
470).

Si vous transférez des données via l'interface série, des
problémes peuvent apparaitre en fonction du logiciel de
transmission utilisé. Ceux-ci peuvent étre résolus en
réitérant la transmission.

Q Avant de pouvoir transférer les données vers un support

Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

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

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

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

Déplace la surbrillance de la fenétre de droite a 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.

HEIDENHAIN TNC 620

Mode M: 1 g
o Programmation
Pat.h
TNG: \NC_PTog\PGHN s NG
# Nom de fichier oOctet Etat |# Nom de fichier Octet Etat
EX16_SL.H 1768 Qconfig
EX18.H 767 QO nc_prog
EX18.H.T.DEP 3328 O table
EX18_SL.H 1488 O tncguide
EX18_SL.h.T.DEP 3717 1.H 133
X4 .H 1036 de 2305k
HEBEL .H 51!
Hebel.H.sec.dep 237
HEBEL .H.T.DEP 2715
koord 1596 s
koord_h.T.DEP aag?
NEUGL . 684
NEUGL.I.sec.dep 65
P38@ 444
PL1.H 2611
PL1.H.T.DEP ag71
Reset. 322
Reset.H.T.DEP 33za
STAT.H 479 M
STAT1.H 623
tch.h 1373
uheel. 10888
wWwheel.H.T.DEP 4680
zeroshift.d 6557
4g fichier(s) 285.5 Moct. libres 6 fichier(s> 285.5 Moct. libres
PAGE PAGE SELECT. COPIER SELECT. FENETRE
N N AFFICH F I N
t } piehoy| G
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

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

EE& Sélectionner un autre lecteur ou répertoire : appuyer
SN sur la softkey servant a sélectionner un répertoire, la

TNC ouvre une fenétre auxiliaire. Dans la fenétre
auxiliaire, sélectionnez le répertoire désiré avec les
touches fléchées et la touche ENT

cortER Transférer un fichier donné : appuyer sur la softkey
pocied COPIER ou
transférer plusieurs fichiers : appuyer sur la softkey
MARQUER (deuxieme barre de softkeys, voir

~Marquer des fichiers”, page 108), ou

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

FenETRE Fermer le transfert des données : déplacer la
surbrillance vers la fenétre de gauche, puis appuyer

sur le softkey FENETRE. La TNC affiche a nouveau le
fenétre standard du gestionnaire de fichiers

double représentation de fenétre, appuyez sur la softkey
AFFICH ARBOR.. Lorsque vous appuyez sur la softkey
AFFICHER FICHIERS, la TNC affiche le contenu du
répertoire sélectionné!

Q Pour pouvoir sélectionner un autre répertoire avec la

112
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La TNC en réseau

Editer tableau
P380.P

Mount Auto Mount point Mount device

en continu

[Execution pan "‘

.Interface Ethernet"”, page 475. 5 e

=0 contig gl PC: \\de@1pc84zoNtransfer

O Connexion de la carte Ethernet a votre réseau : voir

Les messages d'erreur liés au réseau sont enregistrés par oS
la TNC dans un proces-verbalvoir , Interface Ethernet”, i ncauias
page 475.

Sila TNC est raccordée a un réseau, des lecteurs supplémentaires
sont disponibles dans la fenétre gauche des répertoires (voir figure).
Toutes les fonctions décrites précédemment (sélection du lecteur,
copie de fichiers, etc.) sont également valables pour les lecteurs
réseau dans la mesure ou l'accés vous y est autorisé.

EEFREE

3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Connecter et déconnecter le lecteur réseau a s 3
ISeJlec‘tlﬁnnPeg:J ll\j gli/(laé?nnal’re de f'|ch|e,r|s : Sppuyer sur Troreon | oo | czeom” | eme | B | coweom | comeany | ¥
a touche ; si nécessaire sélectionner avec

la softkey FENETRE le partage d'écran comme
indiqué dans la figure en haut a droite

’—‘ Gestion de lecteurs réseau : appuyer sur la softkey

e RESEAU (deuxiéme barre de softkeys). Dans la
fenétre de droite, la TNC affiche les lecteurs réseau
auxquels vous avez accés. A l'aide des softkeys ci-
aprés, vous définissez les liaisons pour chaque
lecteur

Fonction

Etablir laliaison réseau, la TNC margue la colonne PO
Mnt lorsque la liaison est active. LeCTELR

Supprimer la connexion réseau EISEDEST

LECTEUR

Etablir automatiquement la liaison réseau a la pr—
mise sous tension de la TNC. La TNC marque la AUTONAT .
colonne Auto lorsque la liaison est établie
automatiguement

Utilisez la fonction PING pour tester votre liaison
réseau

PING

2]
(=)
=
=
)
<

Lorsque vous appuyez sur la softkey INFO —
RESEAU, la TNC affiche la configuration actuelle RESEAU
du réseau
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Périphériques USB sur la TNC

Vous pouvez trés facilement sauvegarder vos données ou les
transférer sur la TNC a I'aide de périphériques USB. La TNC gére les
périphériques USB suivants :

Lecteurs de disquettes avec systéme de fichiers FAT/VFAT
Memory sticks avec systeme de fichiers FAT/VFAT

Disques durs avec systeme de fichiers FAT/VFAT

Lecteurs CD-ROM avec systéme de fichiers Joliet (ISO9660)

La TNC détecte automatiqguement ces périphériques USB a la
connexion. Les périphériques USB avec d'autres systéme de fichiers
(NTFS, par exemple) ne sont pas gérés par la TNC. Lors de la
connexion, la TNC délivre le message d'erreur USB : appareil non
géré par la TNC.

géré par la TNC méme lorsque vous raccordez un hub
USB. Dans ce cas, acquittez tout simplement le message
avec la touche CE.

Q La TNC délivre le message d'erreur USB : appareil non

En principe, tous les périphériques USB avec les systeme
de fichiers indiqués ci-dessus peuvent étre connectés a la
TNC. Dans certains cas, il se peut qu'un périphérique USB
ne soit pas détecté par la commande. Il faut alors utiliser
un autre périphérique USB.

Dans le gestionnaire de fichiers, les périphériques USB sont affichés
dans |'arborescence en tant que lecteurs. Vous pouvez donc utiliser
les fonctions de gestion de fichiers décrites précédemment.

Pour déconnecter un périphérique USB, vous devez
systématiquement procéder de la maniére suivante :

— Sélectionner le gestionnaire de fichiers : appuyer sur
MGt la touche PGM MGT

Avec la touche fléchée, sélectionner la fenétre gauche
Avec une touche fléchée, sélectionner le périphérique
USB a déconnecter

Commuter la barre des softkeys
Sélectionner autres fonctions

Sélectionner la fonction de déconnexion de
périphériques USB : la TNC supprime le périphérique
USB de I'arborescence

Fermer le gestionnaire de fichiers

@ {000 o

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

Sé/leotigr_mer la fonction de reconnexion de
& périphériques USB :
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ier virtuel

4.1 Clav

4.1 Clavier virtuel

Vous pouvez introduire les lettres et caractéres spéciaux au moyen du
clavier virtuel ou bien (s'il existe) d'un clavier de PC raccordé au port
USB.

Introduire le texte avec le clavier virtuel

Appuyez sur la touche GOTO si vous désirez introduire un texte avec
le clavier virtuel, par exemple le nom d'un programme ou d'un
répertoire

La TNC ouvre alors une fenétre affichant le pavé numérique de la
TNC avec les lettres correspondantes

Pour déplacer le curseur sur le caractére souhaité, appuyez
plusieurs fois si nécessaire sur la touche correspondante

Avant d'introduire le caractére suivant, attendez que la TNC ai validé
dans le champ le caractere sélectionné

Avec la softkey OK, valider le texte dans le champ de dialogue
ouvert

La softkey abe/ABC permet de choisir entre les majuscules et les
minuscules. Si le constructeur de votre machine a défini d'autres
caractéres spéciaux, Vous pouvez appeler ou insérer ceux-ci a l'aide de
la softkey CARACTERES SPECIAUX. Pour effacer un caractére donné,
utilisez la softkey BACKSPACE (effacement du dernier caracteére).
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Mode Manuel

Programmation

1.

h

PLC:\
59 TNC:\
config
50 nc_prog
PGM
table

tncguide

TNC:\NC_Prog\PGM\*

¢ Nom de fichier Octet Etat

Date Temps.

[P Text Input
Qscr

La 4w
err

ExX1 oK ANNULER

E

-04-2011 @5:55:56

ANNULER

-04-2011 1.
-04-2011 !
-04-2011 o
-04-2011 05:38:22
-04-2011 08:02:03
-04-2011 06:36:32

EX16.H.T.DEP 4100 20-04-2011 05:12:38
EX16_SL.H 1769 19-04-2011 06:35:48

IERREE

48  fichier(s) 295.5 Moct. libres

ANNULER

abc/ABC

Backspace
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4.2 Insertion de commentaires

Application

Vous pouvez insérer des commentaires dans un programme
d'usinage pour apporter des précisions sur les étapes du programme
ou noter des remarques.
Les noms de fichiers sont saisis au moyen du clavier
@ virtuel(voir ,, Clavier virtuel” a la page 116).

Lorsque la TNC ne peut plus afficher intégralement un
commentaire, le caractere >> est affiché dans d'écran.

Le dernier caractére d'une séquence de commentaire ne
doit pas étre un tilde (~).

Commentaire dans une séquence donnée

Sélectionner la séquence derriére laquelle vous désirez insérer le
commentaire

Sélectionner les fonctions spéciales : appuyer sur la touche
SPEC FCT

Sélectionner les fonctions de programme : appuyer sur la softkey
FONCTIONS PROGRAMME.

Commuter la barre de softkeys vers la gauche

Appuyer sur la softkey INSERER COMMENT.

Introduire le commentaire avec le clavier virtuel(voir ,, Clavier virtuel”
a la page 116) et fermer la séquence avec END
Quand un clavier USB est raccordé au port série, vous
@ pouvez insérer directement un commentaire en appuyant
sur la touche s du clavier du PC.

HEIDENHAIN TNC 620

Mode Manuel

Programmation
Commentaire?

BEGIN PGM EX11 MM
;-ANY_COMMENTH

BLK FORM 0.1 Z X-135 Y¥-40 2-5
BLK FORM 0.2 X+30 Y+40 Z+0
TOOL CALL 3 Z S1500

L Z+20 RO FMAX M3

CYCL DEF 200 PERCAGE

3DISTANCE D”APPROCHE
3PROFONDEUR

3AVANCE PLONGEE PROF .
3PROFONDEUR DE _PASSE
STEMPO. EN HAUT

CEEY IS

0204=+50  ;SAUT DE BRIDI
0211=+ STEMPO. AU FOND

7 L X+@ Y+@ R® FMAX M3

8 L X+3@ v+@ RO FMAX MI:

9 TOOL CALL 6 Z S3000 F2222

10 L z+20 Re FMAX M3

11 CYCL DEF 14.@ CONTOUR

12 CYCL DEF 14.1 LABEL CONTOUR1 /2

13 CYCL DEF 26 DONNEES DU CONTOUR

= 3PROFONDEUR FRAISAGE

02=+1 5FACTEUR RECOUVREMENT
03=+@  ;SUREPAIS. LATERALE
Q4=+ 3SUREP. DE PROFONDEUR
05=+@  ;COORD. SURFACE PIECE
QB=+2  ;DISTANCE D”APPROCHE
07=450  ;HAUTEUR DE SECURITE
Q8=+ 3RAYON D”ARRONDI

09=-1 3SENS DE ROTATION
14 CALL LBL 2

DEBUT FIN

=]

MOT
PRECEDENT
<=

MOT
SUIVANT
=

ECRASER

EREREN
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4.2 Insertion de commentaires

Fonctions lors d'édition de commentaire

Fonction Softkey
Aller au début du commentaire oEBUT
o=
Aller a la fin du commentaire =
=
Aller au début d'un mot. Les mots doivent étre e
séparés par un espace <=
Aller a la fin d'un mot. Les mots doivent étre ot
, , SUIVANT
séparés par un espace —
Commuter entre les modes Insérer et Ecraser

ECRASER
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4.3 Articulation de programmes

Définition, application

LalTNC vous permet de commenter vos programmes d'usinage a Foas FanueT Programmation
|'aide de séquences d'articulation. Les séquences d'articulation sont Commentaire?

des textes courts (37 caractéres max) constitués de commentaires ou ogESE Pt exia ‘
de titres pour les lignes de programme correspondantes.

Des séquences d'articulation judicieuses permettent une meilleure 0280=s2 ' /DISTANCE D°APPROCHE
clarté et compréhension pour les programmes longs et complexes. Gaoz-s3  [PROFOWDEUR DE Phser

o
Cela facilite ainsi des modifications ultérieures du programme. ,  Bnswe TERRo A Fov
L'insertion de séquences d'articulation est possible a n'importe quel S ool caL's"z Savas rieee
endroit du programme d'usinage. Une fenétre dédiée permet non 15 GVer BeF 143 Coky SowrouRs /2
seulement de les afficher mais aussi de les modifier ou de les 0i=-36 " PROFONDELR FRAISAGE
compléter Ga-s0  SUmer. DE PROFONDEUR
Les points d'articulation insérés sont gérés par la TNC dans un fichier 9=+ 7RAYON DoARRONDI
séparé (extension .SEC.DEP). Ainsi la vitesse de navigation a B ne

DEBUT

|'intérieur de la fenétre d'articulation est améliorée. =

FIN

=]

MoT
PRECEDENT
=

i

SUTVANT
= ECRASER

Afficher la fenétre d’articulation / changer de
fenétre active

PROGRATITE Afficher la fenétre d'articulation : sélectionner le
ARTICUL. partage d'écran PROGRAMME + ARTICUL.
- Changer de fenétre active : appuyer sur la softkey
_é .Changer fenétre”

Insérer une séquence d’articulation dans la
fenétre du programme (a gauche)

Sélectionner la séquence derriére laquelle vous désirez insérer la
séquence d'articulation

TnsEReR Appuyer sur la softkey INSERER ARTICULATION ou

ARTICU-

LaTION sur la touche * du clavier ASCI|
Introduire le texte d'articulation avec le clavier virtuel

Si nécessaire, modifier par softkey le retrait
d'articulation

Sélectionner des séquences dans la fenétre
d’articulations

Si vous sautez d'une articulation a une autre dans la fenétre
d'articulation, la TNC affiche simultanément la séquence dans la
fenétre du programme. Ceci vous permet de sauter rapidement de
grandes parties de programme.
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4.4 La calculatrice

4.4 La calculatrice

Utilisation

La TNC dispose d'une calculatrice possédant les principales fonctions
mathématiques.
Ouvrir ou fermer la calculatrice avec la touche CALC

Sélectionner les fonctions de calcul sur le clavier alphabétique au
moyen de raccourcis. Les raccourcis sont en couleur sur la
calculatrice

Fonction de calcul Raccourci (touche)

Mode Manuel

Programmation
EX11.H

Addition +

Soustraction -

0 BEGIN PGM EX11 MM
1 ;-ANY COMMENT

2 BLK FORM 0.
3 BLK FORM ©.
4 TOOL CALL 3 Z S1500
5

L z+20 RO

6 __CYCL _DEF 200 PERCAGE

-3

13 CYCL DEF 2@ DONNEES DU COT

1z X-135 y-4@ 2-5
2 X+30 Y+40 Z+0

FMAX M3

o

m
o |n s |~

@
#|w oo

SORT| 1/x | PI

0g=-1
14 cALL LBL 2

] Fi
3FACTEUR RECOUVREMENT
3SUREPAIS. LATERALE
7SUREP. DE PROFONDEUR
3COORD. SURFACE PIECE
3DISTANCE D”APPROCHE
3HAUTEUR DE SECURITE
7RAYON D ”ARRONDI
5SENS DE ROTATION

ERERER

'
*
N
-
-
=

Multiplication *
Division /
Calcul avec parenthéses ()
Arc-cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangente TAN
Elévation a la puissance XAY
Extraire la racine carrée SQRT
Fonction inverse 1/x
Pl (3.14159265359) Pl

Ajouter une valeur a lamémoire M+
tampon

Mettre une valeur en mémoire MS

tampon

Rappel mémoire tampon MR
Effacer la mémoire tampon MC
Logarithme Naturel LN
Logarithme LOG
Fonction exponentielle eNx
Vérifier le signe SGN
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Fonction de calcul

Raccourci (touche)

Extraire la valeur absolue ABS

Valeur entiére INT

Partie décimale FRAC

Valeur modulo MOD
Sélectionner la vue Vue

Effacer une valeur CE

Unité de mesure MM ou POUCE

Affichage de valeurs angulaires

DEG (degrés) ou RAD (radians)

Mode d'affichage de la valeur
numeérique

DEC (décimal) ou HEX
(hexadécimal)

Transférer dans le programme une valeur calculée

Avec les touches fléchées, sélectionner le mot dans lequel vous
voulez transférer la valeur calculée

Avec la touche CALC, ouvrir la calculatrice et faire le calcul
Appuyer sur la touche ,Validation de la position effective”; la TNC

affiche une barre de softkeys

Appuyer sur la softkey CALC : la TNC transfert la valeur dans le
champ de saisie ouvert et ferme la calculatrice

Positionner la calculatrice

Les différents réglages pour déplacer la calculatrice se trouvent sous

la softkey FONCTIONS AUXIL:

Fonction

Softkey

Décaler la fenétre dans la direction de la fleche |I|

Régler I'incrément de décalage

STEP

SLow
FAST

Positionner la calculatrice au centre
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4.5 Graphique de programmation

4.5 Graphique de programmation

Graphique de programmation simultané/non

graphique de droite. q /”;

Quand I'affichage du graphique n'est pas souhaité, réglez la softkey
DESSIN AUTO sur OFF.

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

simultané
Simultanément a la création d'un programme, la TNC peut afficher un Programmation |
graphique filaire 2D du contour programmé. LEHEN ol
. . . . . 5 RppR Lo x-13 w+o RS AL

Afficher le programme a gauche et le graphique a droite : appuyer 3 Fobe“hiocLbas coxso

sur la touche PARTAGE ECRAN et sur la softkey PGM + 11 FOT oR- RiS coXe108 CO¥ed

GRAPHIQUE 18 FLT pxsaae Povre D15

15 FSELECT1

pEssIN Softkey DESSIN AUTO sur ON. Simultanément a A

AuTO |- . . 19 FSELECT1 Seee ] I}
o | m_troducUon des lignes du programme, la TNC 22 DEPLCT x-30 weo 2+100 RS FHRX )

affiche chaque élément de contour dans la fenétre >

FIN PAGE PAGE START

START

RESET
+

START

Exécution du graphique en programmation d'un
programme existant

A l'aide des touches fléchées, sélectionnez la séquence jusqu'a
laquelle le graphique doit étre exécuté ou appuyez sur GOTO et
saisir directement le numeéro de la séquence choisie

ReseT Relancer le graphique : appuyer sur la softkey RESET

+

START + START

Autres fonctions :

Fonction Softkey
Exécuter entierement le graphique de reser
programmation staRT

Exécuter pas a pas le graphique de
programmation

Exécuter entierement le graphique de
programmation ou le finaliser aprés RESET +
START

Interrompre le graphigue de programmation.

Cette softkey n'apparait que quand la TNC est en
cours d'exécution d'un graphique de

programmation
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Afficher ou non les numéros de séquence

E Commuter la barre de softkeys : voir figure
Afficher les numéros de séquence : régler la softkey
o AFFICHER OMETTRE NO SEQU. sur AFFICHER

Omettre les numéros de séquence : régler la softkey
AFFICHER OMETTRE NO SEQU. sur OMETTRE

Effacer le graphique

E Commuter la barre de softkeys : voir figure
p— Effacer le graphigue : appuyer sur la softkey EFFACER
GRAPHIQUE

Agrandissement ou réduction d'une découpe

Vous pouvez définir vous-méme un détail pour le graphique.
Sélectionner avec un cadre la découpe pour I'agrandissement ou la
réduction.

Sélectionner la barre de softkeys pour I'agrandissement/réduction
de la découpe (deuxiéme barre, voir figure)

Les fonctions suivantes sont disponibles :

Fonction Softkey

Mode Manuel

Programmation

Hebel .H

Afficher le cadre et le décaler. Pour décaler en E E
continu, maintenir enfoncée la softkey

concernée |I|

Réduire le cadre — pour réduire en continu, o
maintenir enfoncée la softkey

65 L 2-5 R® FMAX M3
APPR LCT X-10 ¥
FPOL  X+100 V+0
FC DR- R1@ CLSD+
10 FLT

R

40 RS RL

cox+o

11 FCT DR- R15 CCX+100 CCY+@

12 FLT

13 FCT DR- R1® CCPR+40 CCPA-110
D15

R+ RS
17 FLT _PDX+100_PDY+9 D15

18 FCT DR- R1@ CLSD-
19 FSELECT1

20 DEP LCT X-30 V+0 Z+10@ RS FMAX

21 END PGM HEBEL MM

CCX+0  CCY+@

ANNULER
PIECE
BRUTE

4.5 Graphique de programmation

ENEEEE

DETAIL
PIECE BR.

Agrandir le cadre — pour agrandir en continu,
maintenir enfoncée la softkey

Avec la softkey DETAIL PIECE BRUTE, valider la zone
PR E sélectionnée

La softkey PIECE BR. DITO BLK FORM vous permet de rétablir la
découpe d'origine.

HEIDENHAIN TNC 620
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4.6 Messages d'erreur

4.6 Messages d'erreur

Afficher les erreurs

La TNC affiche entre autres des messages d'erreur dans les cas
suivants :

introductions erronées

erreurs logiques dans le programme

les éléments du contour ne sont pas exécutables
utilisation du palpeur non conforme aux instructions

Une erreur détectée est affichée en rouge, en haut de I'écran. Les
messages d'erreur longs et sur plusieurs lignes sont raccourcis.
Quand une erreur est détectée dans le mode parallele, elle est
signalée par le mot , Erreur” en rouge. L'information compléte de
toutes les erreurs présentes est affichée dans la fenétre des
messages d'erreur.

Si, d'une maniere exceptionnelle, une ,erreur de traitement des
données”, apparaissait, la TNC ouvrirait alors automatiquement la
fenétre d'erreurs. Vous ne pouvez pas remédier a une telle erreur.
Fermez le systeme et redémarrez la TNC.

Le message d'erreur en haut de I'écran reste affiché jusqu'a ce que
vous |'effaciez ou qu'il soit remplacé par un message de priorité plus
élevée.

Un message d'erreur contenant le numéro d'une séquence de
programme a été provogqué par cette séquence ou une séquence
précédente.

Ouvrir la fenétre des messages d'erreur
m Appuyez sur la touche ERR. La TNC ouvre la fenétre

des messages d'erreur et affiche en totalité tous les
messages d'erreur en instance.

Fermer la fenétre de messages d'erreur

Appuyez sur la softkey FIN ou

FIN
Appuyez sur la touche ERR. La TNC ferme la fenétre

m des messages d'erreur
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Messages d'erreur détaillés

La TNC affiche les sources d'erreur possibles ainsi que les possibilités

d'y remédier :

Ouvrir la fenétre des messages d'erreur

INFO
COMPL..

Informations relatives a |'origine de I'erreur et a la
méthode pour la corriger : positionnez la surbrillance
sur le message d'erreur et appuyez sur la softkey
INFO COMPL. La TNC ouvre une fenétre contenant
des informations sur I'origine de I'erreur et la fagcon
d'y remédier

Quitter Info : appuyez une nouvelle fois sur la softkey
INFO COMPL.

Softkey INFO INTERNE

La softkey INFO INTERNE fournit des informations sur les messages
d'erreur destinés exclusivement au service aprés-vente.

Ouvrir la fenétre des messages d'erreur

INFO
INTERNE

Informations détaillées sur le message d'erreur :
positionnez la surbrillance sur le message d'erreur et
appuyez sur la softkey INFO INTERNE. La TNC ouvre
une fenétre avec les informations internes relatives a
|'erreur

Quitter les détails : appuyez une nouvelle fois sur la
softkey INFO INTERNE

HEIDENHAIN TNC 620

Test de programme

Programmation FK: Séquence de déplacement non autorisée

Execution PGM
en continu
Number  Type Text

aoz-0008 | ©

Programmation FK: Séquence de déplacement non autorisée

[cause:

au p!

Action:

A liinterteur doun bloc FK non résolu; vous svez prosrameé une séauence de

déplacement non autorisée, exception faite de: Séquences FK, RNI

R ST D e e S e B G e Setpendiculaire
K.

Résoudre tout d”abord intégralement le bloc FK ou bien effacer les séquences
de déplacement non autorisées. Ne sont pas autorisées les fonctions de
contournage définies & 1’aide des touches de contournage grises et contenant
des coordonnées dans 1e plan

d’usinage (exception: RND, CHF, APPR/DEP).

H|

=

INFO
COMPL..

INFO
INTERNE

FICHIERS
PROTOCOLE

AUTRES CHANGER
FONCTIONS | FENETRE

EFFACER
Tous

EFFACER

LLL Bl

4.6 Messages d'erreur
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4.6 Messages d'erreur

Effacer I'erreur

Effacer une erreur en dehors de la fenétre des messages d'erreur:

Effacer I'erreur/l'indication affichée en haut de
I'écran : appuyer sur la touche CE

éditeur), vous ne pouvez pas utiliser la touche CE pour

@ Dans certains modes de fonctionnement (exemple:
effacer |'erreur car d'autres fonctions I'utilisent déja.

Effacer plusieurs erreurs :

Ouvrir la fenétre des messages d'erreur

Effacer une erreur particuliére : positionnez la
surbrillance sur le message d'erreur et appuyez sur la
softkey EFFACER.

— Effacer toutes les erreurs : appuyez sur la softkey
Tous EFFACER TOUS.

EFFACER

pouvez pas |'effacer. Dans ce cas, le message d'erreur

@ Si vous n'avez pas supprimé |'origine de I'erreur, vous ne
reste affiché.

Protocole d'erreurs

La TNC mémorise dans un protocole les erreurs détectées et les
événements importants (p.ex. démarrage du systeme) La contenance
du protocole d'erreurs est limitée. Lorsque le fichier contenant le
protocole d'erreurs est plein, la TNC crée un second fichier. Quand ce
dernier est également plein, le premier protocole est effacé et réécrit,
etc. En cas de besoin, commutez de FICHIER ACTUEL a FICHIER
PRECEDENT pour visualiser I'historique des erreurs.

Ouvrir la fenétre des messages d'erreur

—— Appuyer sur la softkey FICHIERS PROTOCOLE.
p— Ouvrir le protocole d'erreurs : appuyer sur la softkey
PROTOCOLE PROTOCOLE ERREURS

p— En cas de besoin, rechercher le logfile précédent :
PRECEDENT appuyer sur la softkey FICHIER PRECEDENT

S— En cas de besoin, rechercher le logfile en cours :
ACTUEL appuyer sur la softkey FICHIER ACTUEL

L'entrée la plus ancienne du fichier d'erreurs logfile se trouve en début
du fichier et la plus récente, a la fin.

126 Programmation

: aides & la programmation @



Protocole des touches

La TNC mémorise les actions sur les touches et les événements
importants (p.ex. démarrage du systéme) dans le protocole des
touches. La contenance du protocole des touches est limitée. Quand
le fichier contenant le protocole des touches est plein, la commande
commute sur un second protocole. Quand ce dernier est également
plein, le premier protocole est effacé et réécrit, etc. En cas de besoin,
commutez de FICHIER ACTUEL a FICHIER PRECEDENT pour
consulter I'historique des actions sur les touches.

Appuyer sur la softkey FICHIERS PROTOCOLE.

FICHIERS

PROTOCOLE

Ouvrir le protocole des touches : appuyer sur la

TOUCHES

PROTOCOLE softkey PROTOCOLE TOUCHES

S— En cas de besoin, rechercher le logfile précédent :

PRECEDENT appuyer sur la softkey FICHIER PRECEDENT
S— En cas de besoin, rechercher le logfile en cours :
AcTUEL appuyer sur la softkey FICHIER ACTUEL

La TNC mémorise chaque touche actionnée sur le pupitre de
commande dans un protocole des touches. L'entrée la plus ancienne
du protocole se trouve en début de fichier et la plus récente, a la fin.

Vue d'ensemble des touches et softkeys permettant de visualiser
les logfiles :

Fonction Softkey/touches
Saut au début du logfile oEaur

T
Saut a la fin du logfile Fn

Logfile actuel

FICHIER
ACTUEL

Logfile précédent

FICHIER
PRECEDENT

Ligne suivante/précédente

Retour au menu principal

HEIDENHAIN TNC 620
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4.6 Messages d'erreur

Textes d'assistance

En cas de manipulation erronée, p.ex. action sur une touche non valide
ou saisie d'une valeur située en dehors de la plage autorisée, la TNC
affiche en haut de I'écran un texte d'assistance (en vert) qui signal
I'erreur de manipulation. La TNC efface le texte d'assistance dés la
prochaine saisie valable.

Mémoriser les fichiers de maintenance

Si nécessaire, vous pouvez mémoriser la , situation actuelle de la
TNC" pour la transmettre au technicien de maintenance. La
commande mémorise ainsi un groupe de fichiers de maintenance
(logfiles d'erreurs et de touches et autres fichiers d'informations sur la
situation actuelle de la machine et I'usinage).

Sivous répétez la fonction , Enregistrer fichiers Service”, le groupe de
fichiers de maintenance précédent est remplacé par le nouveau. Pour
cette raison, utilisez un autre nom de fichier lors d'une nouvelle
exécution de la fonction.

Mémoriser les fichiers de maintenance :

Ouvrir la fenétre des messages d'erreur
Appuyer sur la softkey FICHIERS PROTOCOLE.

FICHIERS
PROTOCOLE

SALVES. Appuyer sur la softkey ENREGISTRER FICHIERS

e SERVICE : la TNC ouvre une fenétre auxiliaire dans
laguelle vous pouvez introduire un nom au fichier de
service

Enregistrer les fichiers Service : appuyer sur la softkey
oK OK

Appeler le systeme d'aide TNCguide

Vous pouvez ouvrir le systéme d'aide de la TNC avec une softkey.
Pour I'instant, le systeme d'aide vous fournit pour les erreurs les
mémes explications qu'en appuyant sur la touche HELP.

disposition un systeme d'aide, la TNC affiche la softkey
supplémentaire CONSTRUCT. MACHINE qui permet
d'appeler ce systeme d'aide supplémentaire. Vous y
trouvez d'autres informations détaillées du message
d'erreur actuel.

O Si le constructeur de votre machine met aussi a votre

Appeler |'aide pour les messages d'erreur
< HEIDENHAIN
Appeler l'aide (si elle existe) pour les messages
MACHINE 1 ;s r N .
d'erreurs spécifiques a la machine
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4.7 Systeme d'aide contextuelle
TNCguide

Application
nhanj\xnasx |Suchen| Touch prebe cucles in the c m Harcinol modes /. Irtradietion’
Avant d'utiliser le TNCguide, vous devez télécharger les E‘TWJ :
@ fichiers d'aide disponibles sur le site HEIDENHAIN (voir b Progromming: mil || T T e
. Télécharger les fichiers d'aide actualisés” & la page 134). ! Prosraning: =
Setho
Le systeme d'aide contextuelle TNCguide contient la documentation b dlenuien Uastes
utilisateur au format HTML. TNCguide est appelé avec la touche HELP * Touch Probe cyci
et, selon le contexte, la TNC affiche parfois directement I'information *oseh erone o
correspondante (appel contextuel). Méme lorsque vous étes en train
d'éditer une séquence CN, le fait d'appuyer sur la touche HELP vous fiiting e
permet généralement d'accéder a |I'endroit de la documentation ou est T e tion
décrite la fonction en cours. cometins |
Pt | [ i
La TNC essaie systématiqguement de démarrer le E;K”""’g’r;’uf: eimhel— - ' E— £
@ TNCguide dans la langue du dialogue configurée sur votre = =S ‘ s ‘ I Sl | e ‘

TNC. Si les fichiers de cette langue de dialogue ne sont
pas encore disponibles sur votre TNC, la commande
ouvre alors la version anglaise.

Documentations utilisateur disponibles dans le TNCguide :
Manuel d'utilisation dialogue conversationnel Texte clair
(BHBKIlartext.chm)

Manuel d'utilisation DIN/ISO (BHBIso.chm)
Manuel d'utilisation des cycles (BHBtchprobe.chm)
Liste de tous les messages d'erreur CN (errors.chm)

On dispose également du fichier-livre main.chm qui regroupe tous les
fichiers chm existants.

ajouter sa propre documentation dans le TNCguide. Ces
documents apparaissent dans le fichier main.chm sous la
forme d'un livre séparé.

O Le constructeur de votre machine peut éventuellement

HEIDENHAIN TNC 620 129

4.7 Systéeme d'aide contextuelle TNCguide



Travailler avec le TNCguide

Appeler le TNCguide
Pour ouvrir le TNCguide, il existe plusieurs possibilités :

Appuyer sur la touche HELP & condition que la TNC ne soit pas en
train d'afficher un message d'erreur

Cliquer avec la souris sur les softkeys si I'on a auparavant cliqué sur
le symbole d'aide affiché en bas a droite de I'écran

Ouvrir un fichier d'aide dans le gestionnaire de fichiers (fichier
CHM). La TNC peut ouvrir n'importe quel fichier CHM, méme si
celui-ci n'est pas enregistré sur le disque dur de la TNC

la TNC affiche directement |'aide sur les messages
d'erreur. Pour pouvoir lancer le TNCguide, vous devez
tout d'abord acquitter tous les messages d'erreur.

Q Quand un ou plusieurs messages d'erreur sont présents,

La TNC démarre |'explorateur standard du systeme (en
regle générale Internet Explorer) quand le systeme d'aide
est appelé a partir du poste de programmation, sinon c'est
un explorateur adapté par HEIDENHAIN.

Une appel contextuel rattaché a de nombreuses softkeys vous permet
d'accéder directement a la description de la fonction de la softkey
concernée. Cette fonction n'est disponible qu'en utilisant la souris.
Procédez de la maniére suivante :

Sélectionner la barre de softkeys contenant la softkey souhaitée

Avec la souris, cliquer sur le symbole de I'aide que la TNC affiche
directement a droite, au dessus de la barre de softkeys : le pointeur
de la souris se transforme en point d'interrogation

Avec ce point d'interrogation, cliquer sur la softkey dont vous voulez
avoir I'explication : la TNC ouvre le TNCguide. S'il n'existe aucune
rubrigue pour la softkey que vous avez sélectionnée, la TNC ouvre
alors le fichier-livre main.chm dans lequel vous pouvez rechercher
|'explication souhaitée, soit manuellement en texte intégral ou en
navigant

Méme si vous étes en train d'éditer une séquence CN, vous pouvez
appeler |'aide contextuelle :

4.7 Systeme d'aide contextuelle TNCguide

Sélectionner une séquence CN au choix
Avec les touches fléchées, déplacer le curseur dans la séquence CN

Appuyer sur la touche HELP : la TNC lance le systéme d'aide et
affiche la description relative a la fonction en cours (ceci n'est pas
valable pour les fonctions auxiliaires ou les cycles intégrés par le
constructeur de votre machine)
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+ Programming: Mi|
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DIRECTORY

WINDOW
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Naviguer dans TNCguide

Pour naviguer dans le TNCguide, le plus simple est d'utiliser la souris.
Du c6té gauche, vous apercevez la table des matiéres. En cliquant sur
le triangle dont la pointe est orientée vers la droite, vous pouvez
afficher les sous-chapitres, ou bien la page correspondante en cliquant
directement sur la ligne voulue. L'utilisation est identique a celle de
I'explorateur Windows.

Les liens (renvois) sont soulignés en bleu. Cliquer sur le lien pour ouvrir
la page correspondante.

Bien sdr, vous pouvez aussi utiliser le TNCguide avec les touches et
les softkeys. Le tableau suivant contient un récapitulatif des touches
et de leurs fonctions.

disponibles que sur le hardware de la commande, mais

O Les fonctions des touches décrites ci-dessous ne sont
pas sur le poste de programmation.

Fonction Softkey

Table des matieres a gauche active : )
Sélectionner I'entrée en dessous ou au dessus \

Fenétre de texte a droite active :

Décaler d'une page vers le bas ou vers le haut

si le texte ou les graphiques ne sont pas
affichés en totalité

Table des matieres a gauche active :
Développer la table des matieres. Lorsque la

table des matiéres ne peut plus étre

développée, retour a la fenétre de droite

Fenétre de texte a droite active :
Sans fonction

Table des matieres a gauche active :
Refermer la table des matieres

Fenétre de texte a droite active :
Sans fonction

Table des matieres a gauche active :
Afficher la page souhaitée a I'aide de la touche
du curseur

Fenétre de texte a droite active :
Si le curseur se trouve sur un lien, saut a la
page adressée

Table des matieres a gauche active :
Commuter les onglets entre |'affichage de la

table des matiéres, |'affichage de I'index et la
fonction de recherche en texte intégral et
commutation sur I'écran de droite

Fenétre de texte a droite active :
Retour a la fenétre de gauche

HEIDENHAIN TNC 620
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Fonction Softkey

Table des matieres a gauche active :

Sélectionner I'enregistrement en dessous ou
au dessus

Fenétre de texte a droite active :
Sauter au lien suivant

Sélectionner la derniére page affichée
<=

Feuilleter vers I'avant si vous avez utilisé a
plusieurs reprises la fonction ,Sélectionner la
derniere page affichée”

Feuilleter d'une page en arriere

Feuilleter d'une page en avant

Afficher/occulter la table des matiéres

Commuter entre I'affichage pleine page et
I'affichage réduit. Avec I'affichage réduit, vous ne
voyez plus qu'une partie de l'interface utilisateur

4.7 Systeme d'aide contextuelle TNCguide

L'application TNC est prioritaire en interne, ce qui e —
vous permet d'utiliser la commande alors que le
TNCguide est ouvert. Si le mode affichage pleine

page est actif, la TNC réduit la taille de la fenétre

avant le changement de focus

Fermer le TNCguide FERMER
TNCGUIDE
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Index des mots clefs
Les principaux mots-clés figurent dans I'index (onglet Index). Vous

TNCoUide

- h : / Inhalt Index|Suchen| | fosh wees aels mth el rdElstnc Wbl e / o
pouvez les sélectionner en cliquant dessus avec la souris ou bien [T P e
directement a l'aide des touches curseur. Pace nitiing i
Peripheral millin|
La page de gauche est active. e IR | —
. |
Sélectionner I'onglet Index °;L;deim._, P
Managing more tha Set. the re ey ax i
Activer le champ Mot clef Receisories
Introduire le mot a rechercher; la TNC synchronise me e
alors I'index sur le mot recherché pour vous Cminstions PLANE ¢
permettre de retrouver plus rapidement la rubrique Rotonatic'autting
(code) dans la liste proposée ou bien xony suappang
Axis-specific scal
Back boring
Mettre en surbrillance la rubrique désirée avec la i dine S| ARSI o s i
o o i 5 &
tOUChe flechee BACK FORWARD PRGE PAGE DIRECTORY TNCGUIDE TNCGUIDE
- — t l E ________ aurt EXIT

Avec la touche ENT, afficher les informations sur la
rubrique sélectionnée

Le mot clef de recherche ne peut étre saisi que via un
@ clavier USB raccordé a la TNC

Recherche de texte intégral

Avec I'onglet Rech., vous pouvez faire une recherche dans tout le
TNCguide d'aprés un mot clef.

La page de gauche est active.
Sélectionner I'onglet Rech.
Activer le champ Rech:

Introduire le mot a rechercher, valider avec la touche
ENT : la TNC établit la liste de tous les endroits qui
contiennent ce mot

Avec la touche fléchée, mettre en surbrillance
|'endroit choisi

Avec la touche ENT, afficher I'endroit choisi

Le mot clef de recherche ne peut étre saisi que via un
@ clavier USB raccordé a la TNC

Vous ne pouvez utiliser la recherche de texte intégral
qu'avec un seul mot.

Si vous activez la fonction Rech. seulmt dans titres,
(avec la souris ou en positionnant le curseur et en
appuyant ensuite sur la touche espace), la TNC ne
recherche pas le texte complet mais seulement les titres.
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4.7 Systeme d'aide contextuelle TNCguide

Télécharger les fichiers d'aide actualisés

Vous trouverez les fichiers d'aide correspondants au logiciel de votre
TNC a la page d'accueil HEIDENHAIN www.heidenhain.fr sous :

Services et documentation

Logiciels

Systeme d'aideTNC 620
Numéro du logiciel CN de votre TNC, par exemple 34056x-02

Sélectionner la langue désirée, p. ex., le francgais : vous découvrez
alors un fichier ZIP comportant les fichiers d'aide adéquats

Télécharger le fichier ZIP et le décompresser

Transférer les fichiers CHM décompressés vers le répertoire
TNC:\tncguide\de de la TNC ou dans le sous-répertoire de la langue

correspondant (voir tableau suivant)

Si vous transférez les fichiers CHM vers la TNC en
@ utilisant TNCremoNT, vous devez inscrire |'extension .CHM

dans le sous-menu Fonctions

spéciales>Configuration>Mode>Transfert en format

binaire.

Langue Répertoire TNC

Allemand TNC:\tncguide\de
Anglais TNC:\tncguide\en
Tcheéque TNC:\tncguide\cs
Francais TNC:\tncguide\fr
Italien TNC:\tncguide\it
Espagnol TNC:\tncguide\es
Portugais TNC:\tncguide\pt
Suédois TNC:\tncguide\sv
Danois TNC:\tncguide\da
Finnois TNC:\tncguide\fi
Néerlandais TNC:\tncguide\nl
Polonais TNC:\tncguide\pl
Hongrois TNC:\tncguide\hu
Russe TNC:\tncguide\ru
Chinois (simplifié) TNC:\tncguide\zh

Chinois (traditionnel)

TNC:\tncguide\zh-tw
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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 programmer |'avance dans la séquence TOOL CALL (appel
d'outil) et dans chaque séquence de positionnement (voir , Créer des
séquences de programme avec les touches de contournage” ala page
166). Dans les programmes en millimetres, introduisez 'avance en
mm/min. et dans les programmes en pouces (a cause de la résolution),
en 1/10éme de pouce/min.

Avance rapide

Pour I'avance rapide, introduisez F MAX. Pour introduire F MAX et
répondre a la question de dialogue Avance F= ?, appuyez sur la touche
ENT ou sur la softkey FMAX.

votre machine, vous pouvez aussi programmer la valeur
numeérique correspondante, par ex. F30000.
Contrairement a FMAX, cette avance rapide est modale et
reste active jusqu'a ce que vous programmiez une
nouvelle avance.

Q Pour effectuer un déplacement avec |'avance rapide de

Durée d’effet

L'avance programmeée avec une valeur numérique reste active jusqu'a
la séquence ou une nouvelle avance a été programmée. F MAX n'est
valable que pour la séquence dans laquelle elle a été programmeée.
Aprés une séquence avec F MAX, I'avance active est la derniére
programmeée avec une valeur numérique.

Modification en cours d'exécution du programme

Pendant I'exécution du programme, vous pouvez modifier I'avance a
I'aide du potentiometre d'avance F.
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Vitesse de rotation broche S

Vous introduisez la vitesse de rotation broche S en tours par minute
(tours/min.) dans une séquence TOOL CALL (appel d'outil). En
alternative, vous pouvez aussi définir une vitesse de coupe Vc en
m/min.

Modification programmeée

Dans le programme d'usinage, vous pouvez modifier la vitesse de
rotation broche dans une séquence TOOL CALL en n'introduisant que la
nouvelle vitesse de rotation broche :

Programmer I'appel d'outil : appuyer sur la touche
CALL TOOL CALL
Sauter le dialogue Numéro d'outil? avec latouche NO
ENT

Sauter le dialogue Axe de broche paralléle X/Y/Z ?
avec la touche NO ENT

Dans le dialogue Vitesse de rotation broche S= ?,
introduire la nouvelle vitesse de rotation de la broche
et valider avec la touche END ou bien commuter avec
la softkey VC vers l'introduction de la vitesse de
coupe

Modification en cours d'exécution du programme

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

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Données d'outils

5.2 Données d'outils

Conditions requises pour la correction d'outil

contournage en utilisant les cotes du plan de la piece. 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

Habituellement, vous programmez les coordonnées des opérations de
le rayon de chaque outil utilisé. ﬁ

Vous pouvez introduire les données d'outils soit directement dans le
programme a l'aide de la fonction TOOL DEF, soit séparément dans les
tableaux d'outils. Si vous introduisez les données d'outils dans les r4 _
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 programmeées.

Numéro d'outil, nom d'outil

x ¥

Chague outil est identifié avec un numéro compris entre 0 et 32767.
Si vous travaillez avec les tableaux d'outils, vous pouvez en plus
donner des noms aux outils. Les noms d'outils peuvent avoir jusqu’a
16 caractéres.

L’outil numéro 0 est défini comme outil zéro. Il a pour longueur L=0 et
pour rayon R=0. Dans le tableau d'outils, vous devez également définir
I'outil TO avec L=0 et R=0.

Longueur d'outil L

Par principe, introduisez systématiquement la longueur d'outil L en
longueur absolue se référant au point de référence de I'outil. Pour de z\A
nombreuses fonctions utilisées en liaison avec I'usinage multiaxes, la

TNC doit disposer impérativement de la longueur totale de I'outil.

L3

Rayon d'outil R L1

. . . L2
Introduisez directement le rayon d'outil R.
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Valeurs Delta pour longueurs et rayons

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

Une valeur Delta positive correspond a une surépaisseur (DL, DR,
DR2>0). Pour usiner avec une surépaisseur, introduisez la valeur de
surépaisseur dans |'appel d'outil avec TOOL CALL.

Une valeur Delta négative correspond a une réduction d'épaisseur (DL,
DR, DR2<0). Une surépaisseur négative est introduite dans le tableau
d'outils dans le cas d'une usure d'outil.

Les valeurs Delta a introduire sont des valeurs numériques. Dans
une séquence TOOL CALL, vous pouvez également introduire un
parameétre Q.

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

représentation graphique de |'outil. La représentation de

@ Les valeurs Delta issues du tableau d'outils influent sur la
la piéce lors de la simulation reste identique.

Les valeurs Delta issues de la séquence TOOL CALL
modifient, lors la simulation, la taille de la piéce
représentée. La taille de I'outil en simulation reste
identique.

Introduire les données d'outils dans le
programme

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

Sélectionner la définition d'outil : appuyer sur la touche TOOL DEF
Numéro d'outil : pour désigner |'outil sans ambiguité

DEF
Longueur d'outil : valeur de correction de longueur

Rayon d'outil : valeur de correction de rayon

valeur de longueur et de rayon dans le champ du

O Pendant la dialogue, vous pouvez insérer directement la
dialogue : appuyer sur la softkey de |'axe désiré.

Exemple
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Données d'outils

Introduire les données d'outils dans le tableau

Dans un tableau d'outils, vous pouvez définir jusqu'a 9999 outils ety
mémoriser leurs caractéristiques. Consultez également les fonctions
d'édition indiquées plus loin dans ce chapitre. Pour pouvoir introduire
plusieurs valeurs de correction pour un outil donné (indexation du
numeéro d’outil), insérez une ligne et ajoutez une extension au
numéro de I'outil, & savoir un point et un chiffre de 1 a 9 (par
exemple : T 5.2).

Vous devez utiliser les tableaux d’outils lorsque
vous souhaitez utiliser des outils indexés, comme p. ex. des forets
étagés avec plusieurs corrections de longueur
votre machine est équipée d'un changeur d'outils automatique

vous souhaitez effectuer un évidement avec le cycle d'usinage 22
(voir Manuel d'utilisation des cycles, cycle EVIDEMENT)

vous souhaitez utiliser les cycles d'usinage 251 a 254 (voir Manuel
d'utilisation des cycles, cycles 251 a 254)

=)

Tableau d'outils : données d'outils standard

Si vous souhaitez créer ou gérer d'autres tableaux
d'outils, les noms de fichiers doivent commencer avec
une lettre.

Abrév. Données Dialogue
T Numéro avec lequel I'outil est appelé dans le programme (ex. 5, -
indexation : 5.2)
NOM Nom avec lequel I'outil est appelé dans le programme (16 Nom d'outil?
caractéres au maximum, majuscules seulement, aucun espace)
L Valeur de correction de longueur d'outil L Longueur d'outil?
R Valeur de correction du rayon d'outil R Rayon d'outil R?
R2 Rayon d'outil R2 pour fraise torique (seulement correction rayon Rayon d'outil R2?
tridimensionnelle ou représentation graphique de |'usinage avec
fraise torique)
DL Valeur Delta pour longueur d'outil L Surépaisseur pour long. d'outil?
DR Valeur Delta du rayon d'outil R Surépaisseur du rayon d'outil?
DR2 Valeur Delta du rayon d'outil R2 Surépaisseur du rayon d'outil R2?
LCUTS Longueur du tranchant de I'outil pour le cycle 22 Longueur du tranchant 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
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5.2 Données d'outils

Abrév. Données Dialogue
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);
voir aussi TIME2)
TIME1 Durée d'utilisation max. de I'outil, en minutes. Cette fonction Durée d'utilisation max.?
dépend de la machine. Elle est décrite dans le manuel de la
machine
TIME2 Durée d'utilisation max. de I'outil pour un TOOL CALL, en minutes :  Durée d'outil. max. avec TOOL
si la durée d'utilisation actuelle atteint ou dépasse cette valeur, la  CALL?
TNC installe I'outil jumeau lors du prochain TOOL CALL (voir
également CUR.TIME)
CUR_TIME Durée d'utilisation courante de |'outil, en minutes : la TNC Durée d'utilisation actuelle?
comptabilise automatiquement la durée d'utilisation CUR.TIME (de
I'anglais CURrent TIME = durée actuelle/en cours). Pour les outils
usageés, vous pouvez attribuer une valeur par défaut
TYPE Type d'outil : Softkey SELECT. TYPE (3eme barre de softkeys) ;la  Type d'outil ?
TNC ouvre une fenétre ou vous pouvez sélectionner le type de
I'outil. Vous pouvez attribuer des types d'outils pour configurer le
filtre d'affichage de maniére a ce I'on ne voit dans le tableau que
le type sélectionné
DOC Commentaire sur I'outil (16 caractéres max.) Commentaire sur 1'outil?
PLC Information concernant cet outil, devant étre transmise au PLC Etat PLC?
PTYP Type d'outil pour exploitation dans tableau d'emplacements Type outil pour tableau
emplacements?
LIFTOFF Pour définir si la TNC doit dégager I'outil lors d'un arrét CN dans Relever 1'outil Y/N ?
le sens positif de I'axe d'outil afin d'éviter les traces de
dégagement sur le contour. Si vous avez défini Y, la TNC rétracte
I'outil du contour si cette fonction a été activée avec M 148 dans
le programme CN (voir ,Dégager automatiguement I'outil du
contour lors d'un stop CN : M148" a la page 323)
TP_NO Renvoi au numéro du palpeur dans le tableau palpeurs Numéro du palpeur
T_ANGLE Angle de pointe de I'outil. Est utilisé par le cycle Centrage (cycle  Angle de pointe?
240) pour pouvoir calculer la profondeur de centrage a partir de la
valeur introduite pour le diametre
LAST_USE Date et heure, auxquelles la TNC a changé I'outil la derniére fois ~ LAST_USE

avec TOOL CALL

Plage d’introduction : 16 caractéres max, format défini en
interne : Date = JJJJ.MM.TT, Heure = hh.mm
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5.2 Données d'outils

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

=)

Description des cycles pour I'étalonnage automatique
d'outils : voir Manuel d'utilisation des cycles

Abrév. Données Dialogue

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

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

RTOL Ecart admissible par rapport au rayon d'outil R pour la détection Tolérance d'usure : Rayon?
d'usure. Sila valeur introduite est dépassée, la TNC bloque I'outil
(état L). Plage d'introduction : 0 a 0,9999 mm

R2TOL Ecart admissible par rapport au rayon d'outil R2 pour la détection ~ Tolérance d'usure : Rayon 27
d'usure. Sila valeur introduite est dépassée, la TNC bloque I'outil
(état L). Plage d'introduction : 0 4 0,9999 mm

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

R_OFFS Etalonnage de la longueur : décalage de I'outil entre le centre de  Décalage outil : Rayon?
la tige et le centre de I'outil. Configuration par défaut : aucune
valeur introduite (décalage = rayon de I'outil)

L_OFFS Etalonnage du rayon : décalage supplémentaire de |'outil pour Décalage outil : Longueur?
offsetToolAxis entre |'aréte supérieure de la tige de palpage et
I'aréte inférieure de I'outil. Valeur par défaut : 0

LBREAK Ecart admissible par rapport & la longueur d'outil L pour la Tolérance de rupture : Longueur?
détection de rupture. Si la valeur introduite est dépassée, la TNC
blogue I'outil (état L). Plage d'introduction : 0 & 0,9999 mm

RBREAK Ecart admissible par rapport au rayon d'outil R pour la détection Tolérance de rupture : Rayon?
de rupture. Si la valeur introduite est dépassée, la TNC bloque
I'outil (état L). Plage d'introduction : 0 4 0,9999 mm

142

Programmation : outils @



Editer les tableaux d'outils

Le tableau d'outils qui sert a I'exécution du programme s'appelle
TOOL.T. TOOL.T doit étre mémorisé dans le répertoire TNC: \table et
ne peut étre édité que dans I'un des modes de fonctionnement
Machine.

Attribuez au choix un autre nom de fichier avec I'extension .T aux
tableaux d’outils que vous souhaitez archiver ou utiliser pour le test de
programme. Pour les modes de fonctionnement , Test de
programme” et ,, Programmation”, la TNC utilise par défaut le tableau
d'outils ,simtool.t” également mémorisé dans le répertoire , table”.
Pour I'édition, appuyez sur la softkey TABLEAU D'OUTILS en mode
de fonctionnement Test de programme.

Ouvrir le tableau d'outils TOOL.T :

Sélectionner n'importe quel mode Machine

Sélectionner le tableau d'outils : appuyer sur la
softkey TABLEAU D'OUTILS

Mettre la softkey EDITER sur ,,ON”

N'afficher que certains types d'outils (réglage de filtre)

Appuyer sur la softkey FILTRE TABLEAUX (quatriéme barre de
softkeys)

Avec la softkey, sélectionner le type d'outil souhaité : la TNC
n'affiche que les outils du type sélectionné

Supprimer le filtre : appuyer a nouveau sur le type d'outil
sélectionné auparavant ou sélectionner un autre type d'outil

filtrage a votre machine. Consultez le manuel de la

O Le constructeur de la machine adapte les fonctions de
machine!

HEIDENHAIN TNC 620

Editer tableau d’outils
Nom d’outil

programne

‘res« de

Fichier: tnc:\table\tool.t

NAME

TIME

e
J

EDITER
on

RECHERCHE

TABLEAU
EMPLACEM.

FIN
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5.2 Données d'outils

Ouvrir n‘importe quel autre tableau d’outils
Sélectionner le mode Mémorisation/édition de programme
Appeler le gestionnaire de fichiers
MGT

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

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

Sélectionner un fichier ou introduire un nouveau nom
de fichier. Validez avec la touche ENT ou avec la
softkey SELECT.

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

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

Fonctions d'édition pour tableaux d'outils Softkey

Sélectionner le début du tableau oEBUT

Sélectionner la fin du tableau

Sélectionner la page précédente du tableau

Sélectionner la page suivante du tableau

Rechercher un texte ou un nombre

Saut au début de la ligne

Saut en fin de ligne

Copier le champ en surbrillance corzen
ACTUELLE
Insérer le champ copié TnsEReR
VALEUR
COPIEE
Ajouter le nombre de lignes possibles (outils) en aaoueR.
fin de tableau A LA FIn
Insérer une ligne avec introduction possible du INSERER

numéro d’outil LE
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Fonctions d'édition pour tableaux d'outils

Effacer la ligne (outil) actuelle m—

LIGNE

Trier les outils en fonction du contenu d"'une
colonne que I'on peut choisir

TRIER

Afficher tous les forets du tableau d’outils

FORET

Afficher toutes les fraises du tableau d'outils

FRAISE

Afficher tous les tarauds / toutes les fraises a TARALD

FRAISE A

fileter du tableau d'outils FILETER

(7]
| (5] B
5.2 Données d'outils

Afficher tous les palpeurs du tableau d'outils svsTEME

DE PALPAGE

Quitter le tableau d'outils

Appeler le gestionnaire de fichiers et sélectionner un fichier d'un
autre type, p. ex. un programme d'usinage
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5.2 Données d'outils

Importer un tableau d'outils

Le constructeur de machine peut adapter la fonction
@ IMPORTER TABLEAU. Consultez le manuel de la

machine!
Si vous importez un tableau d'outils & partir d'une iTNC 530 et que
vous |'utilisez dans une TNC 620, vous devez adapter le format et le
contenu avant de pouvoir utiliser le tableau d'outil. Vous pouvez
adapter facilement le tableau d'outil avec la fonction IMPORTER
TABLEAUde la TNC 620. La TNC convertit le contenu du tableau
d'outils importé dans un TNC 620 format correct et mémorise une
copie avec le nom TOOL.T. Tenez compte de la procédure suivante :

Mémorisez le tableau d'outil de I''TNC 530 dans le répertoire
TNC:\table

Sélectionnez le mode programmation

Sélectionner le gestionnaire de fichiers : appuyer sur la touche PGM
MGT

Déplacez la surbrillance sur tableau d'outils que vous souhaitez
importer

Appuyez sur la softkey FONCTIONS AUXILIAIRES.

Sélectionner la softkey IMPORTER TABLEAU : la TNC demande si
le tableau d'outils choisi doit étre écrasé

Ne pas écraser le fichier : appuyer sur la softkey ANNULER ou
écraser le fichier : appuyer sur la softkey ADAPTER FORMAT
TABLEAU

Ouvrez le tableau convertit et vérifiez le contenu

du tableau d'outils :
+ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#$&-
._". Lors de l'importation, la TNC change la virgule par un
point dans le nom d'outils.

Q Les caracteres suivants sont permis dans la colonne Nom

La TNC écrase le tableau d'outils choisi lors de I'exécution
de la fonction IMPORTER TABLEAU. Dans ce cas, la TNC
enregistre une copie de sauvegarde avec |'extension
.t.bak . Avant d'importer un fichier, assurez-vous d'avoir
sauvegardé |'original de votre tableau d'outils, afin d'éviter
des pertes de données.

La copie les tableaux d'outils a l'aide du gestionnaire de
fichiers de la TNC est décrite au paragraphe , Gestionnaire
de fichiers”(voir ,Copier un tableau” a la page 104).

146

Programmation : outils @



Tableau d'emplacements pour changeur d'outils

Test de
programme

Edition tableau d’emplacements

Q Le constructeur de la machine adapte les fonctions du NEGes dPemeAR

tableau d'emplacements a votre machine. Consultez le Lime: o

TNAME RSURST | inoc
D10 TIME
D2

Pocket 1
D18 Pocket 2

manuel de la machine!

Pour le changement automatique d'outil, vous avez besoin du tableau
d'emplacements TOOL_P.TCH. La TNC gere plusieurs tableaux
d'emplacements avec des noms de fichiers au choix. Pour activer le

T
5
1
£l
1
4 b8 Pocket 4
5
5
2
&3

e )
bhboNDObbNRS

ne
N
<]
N
3

tableau d'emplacements destiné a I'exécution du programme, 1 b
sélectionnez-le avec le gestionnaire de fichiers dans un mode a5 H B
d'exécution de programme (état M). e
m om oo
Editer un tableau d'emplacements en mode Exécution de i o
programme
T Sélectionner le tableau d'outils : appuyer sur la oEaur ‘ Fm e el e [
2 | D7OUTILS
i softkey TABLEAU D'OUTILS o i
Sélectionner le tableau d'emplacements : appuyer sur
SR la softkey TABLEAU EMPLACEMENTS

Mettre la softkey EDITER sur ON. Le cas échéant,
ceci peut s'avérer inutile ou impossible sur votre
machine : consultez le manuel de la machine
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5.2 Données d'outils

Sélectionner le tableau d'emplacements en mode
Mémorisation/Edition de programme

PGM
MGT

Appeler le gestionnaire de fichiers

Afficher le choix de types de fichiers : appuyer sur la
softkey AFF. TOUS

Sélectionner un fichier ou introduire un nouveau nom
de fichier. Validez avec la touche ENT ou avec la
softkey SELECT.

Abrév. Données Dialogue

P Numéro d’emplacement de I'outil dans le magasin -

T Numéro d'outil Numéro d'outil?

RSV Réservation d'emplacements pour magasin a plateau Réserv.emplac.:

Oui=ENT/Non = NOENT

ST L'outil est un outil spécial (ST : de I'angl. Special Tool = outil spécial) ; si OQutil spécial?
votre outil spécial occupe plusieurs places avant et aprés sa place, vous
devez bloguer I'emplacement correspondant dans la colonne L (état L)

F Remettre I'outil toujours au méme emplacement dans le magasin (F : de Emplac. défini? Oui = ENT
I'angl. Fixed = fixe) / Non = NO ENT

L Bloguer I'emplacement (L : de I'angl. Locked = bloqué, voir également Emplac. bloqué ? Qui =
colonne ST) ENT / Non = NO ENT

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

PLC Information concernant cet emplacement d'outil et devant étre transmiseau  Etat PLC?
PLC

P1 ... P5 La fonction est définie par le constructeur de la machine. Consulter la Valeur?
documentation de la machine

PTYP Type d'outil La fonction est définie par le constructeur de la machine. Type outil pour tab.

Consulter la documentation de la machine

emplacmts?

LOCKED_ABOVE

Magasin a plateau : bloguer I'emplacement supérieur

Bloquer 1'emplacement
supérieur?

LOCKED BELOW

Magasin a plateau : bloquer I'emplacement inférieur

Verrouiller emplacement
inférieur?

LOCKED LEFT

Magasin a plateau : bloguer I'emplacement de gauche

Bloquer 1'emplacement de
gauche?

LOCKED_RIGHT

Magasin a plateau : bloguer I'emplacement de droite

Bloquer 1'emplacement de
droite?
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Fonctions d'édition pour tableaux
d'emplacements

Softkey

Sélectionner le début du tableau

Sélectionner la fin du tableau

Sélectionner la page précédente du tableau

Sélectionner la page suivante du tableau

o
bl m
H o
z c
5

Annuler le tableau d'emplacements

ANNULER
TABLEAU
EMPLACMNT

Annuler la colonne numéro d'outil T

RESET
COLONNE

Saut en début de la ligne

o
Hm
o
Zc
s

Saut en fin de ligne

,_
H
z 2
m

}

Simuler le changement d’outil

CHANGEM.
ouTIL
SIMULE

Sélectionner I'outil dans le tableau d'outils : la

TNC affiche le contenu du tableau d'outils.

Sélectionner I'outil avec les touches fléchées, le
valider dans le tableau d'emplacements avec la

softkey OK

SELECTION

Editer le champ actuel

EDITER
CHAMP
ACTUEL

Trier les vues

TRIER

1]

Le constructeur de la machine définit les fonctions, les

@ propriétés et la désignation des différents filtres
d'affichage. Consultez le manuel de la machine!
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5.2 Données d'outils

Appeler les données d'outils

Vous programmez un appel d'outil TOOL CALL dans le programme
d'usinage avec les données suivantes :

Sélectionner I'appel d'outil avec la touche TOOL CALL

— Numéro d'outil : introduire le numéro ou le nom de

I'outil. Vous avez précédemment deéfini I'outil dans
une séquence TOOL DEF ou dans le tableau d'outils.
Avec la softkey NOM OUTIL, commuter vers
I'introduction du nom. La TNC met automatiquement
le nom d'outil entre guillemets. Les noms se référent
a ce qui a été introduit dans le tableau d'outils actif
TOOL.T. Pour appeler un outil avec d'autres valeurs
de correction, introduisez I'index défini dans le
tableau d'outils derriére un point décimal. Avec la
softkey SELECT., vous pouvez ouvrir une boite de
dialogue dans laguelle vous sélectionnez directement
(sans avoir a indiquer son nuMé&ro ou son Nom) un
outil défini dans le tableau d'outils TOOL.T

Axe broche paralléle X/Y/Z : introduire I'axe d'outil

Vitesse de rotation broche S : Vitesse de broche en
tours par minute En alternative, vous pouvez définir
une vitesse de coupe Vc [m/min.]. Pour cela, appuyez
sur la softkey VC

Avance F : I'avance [mm/min. ou 0,1 inch/min] est
active jusqu'a ce que vous programmiez une nouvelle
avance dans une séquence de positionnement ou
dans une séquence TOOL CALL

Surépaisseur de longueur d'outil DL : valeur Delta
de longueur d'outil

Surépaisseur du rayon d'outil DR : valeur Delta du
rayon d'outil

Surépaisseur du rayon d'outil DR2: valeur Delta du
rayon d'outil 2

Exemple : appel d'outil

L'outil numéro 5 est appelé dans I'axe d'outil Z avec une vitesse de
rotation broche de 2500 tours/min et une avance de 350 mm/min.
La surépaisseur pour la longueur d'outil et le rayon d'outil 2 est de
0,2 mm et 0,05 mm, la surépaisseur négative du rayon d'outil est de
T mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

Le D devant L et R correspond a la valeur Delta.

Présélection dans les tableaux d’outils

Quand vous utilisez des tableaux d'outils, vous sélectionnez avec une
séquence TOOL DEF |'outil suivant qui doit étre utilisé. Pour cela, vous
introduisez le numéro de I'outil, ou un paramétre Q, ou encore un nom
d'outil entre guillemets.
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Changement d'outil

Le changement d'outil est une fonction dépendant de la
O machine. Consultez le manuel de la machine!

Position de changement d’outil

LLa position de changement d'outil doit étre abordée sans risque de
collision. A I'aide des fonctions auxiliaires M91 et M92, vous pouvez
aborder une position machine de changement d'outil. Si vous
programmez TOOL CALL 0 avant le premier appel d'outil, la TNC
déplace la broche dans son axe a une position indépendante de la
longueur d'outil.

Changement d’outil manuel
Avant un changement d'outil manuel, la broche est arrétée, I'outil
amené a la position de changement d'outil:

Aborder de maniére programmeée la position de changement d'outil

Interrompre I'exécution du programme, Voir , Interrompre
['usinage”, page 454

Changer I'outil

Poursuivre |'exécution du programme, Voir ,,Reprendre I'exécution
du programme aprés un arrét d'usinage”, page 456

Changement d’outil automatique

Avec le changement automatique, |'exécution du programme n'est
pas interrompue. Lors d'un appel d'outil avec TOOL CALL la TNC
remplace I'outil par un autre outil du magasin d'outils.

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Données d'outils

Changement d'outil automatique lors du dépassement de la
durée d'utilisation : M101

M101 est une fonction dépendant de la machine. Consultez
@ le manuel de la machine!

Aprés une durée prédéterminée, la TNC peut remplacer I'outil par un
outil jumeau et poursuivre |'usinage avec ce dernier. Pour cela,
programmez la fonction auxiliaire M101. Vous pouvez annuler |'effet de
M101 avec M102.

Dans la colonne TIME2 du tableau d'outils, introduisez le temps
d'utilisation de I'outil apres lequel I'usinage doit étre poursuivi avec
une outil jumeau. Dans la colonne CUR_TIME, la TNC affiche le temps
d'utilisation courant de I'outil. Lorsque le temps d'utilisation courant
dépasse la valeur se trouvant dans la colonne TIME2, I'outil est
remplacé par |'outil jumeau au prochain emplacement possible du
programme, et ceci dans un délai d'une minute au maximum. Le
remplacement a lieu seulement apres |'exécution de la séquence.

La TNC exécute le changement d'outil automatique a une
emplacement de programme adapté. Le changement automatique
d'outils n'est pas exécuté :

pendant I'exécution des cycles d'usinage

lorsqu'une correction de rayon d'outil est active (RR/RL).

directement aprés une fonction d'approche APPR

directement avant une fonction de départ DEP

directement avant ou apres CHF et RND

pendant I'exécution de macros

pendant I'exécution d'un changement d'outil

directement aprés TOOL CALL ou TOOL DEF

pendant I'exécution des cycles SL
Attention, danger pour la piéce et I'outil!

@ Mettre hors service le changement automatique d'outil
avecM102, lorsque vous travaillez avec des outils spéciaux

(p. ex. fraise-scies), car la TNC dégage |'outil toujours dans
le sens de I'axe d'outil.
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Le temps d'usinage qui dépend du programme CN peut étre plus
important a cause de la vérification des temps morts ou du calcul du
changement d'outils automatique. A ce sujet, vous pouvez avoir une

influence avec I'élément d'introduction optionnel BT (Block Tolerance).

Lorsque vous introduisez la fonction M101, la TNC poursuit le dialogue
avec la question BT. Vous définissez alors le nombre de séquences CN
(1-100), qui permettent de retarder le changement d'outils
automatique. La durée qui en découle, avec laquelle le changement
d'outils est retardé, dépend du contenu des séquences CN (p. ex.
avance, déplacement). Si vous ne définissez pas BT, la TNC utilise la
valeur 1 ou une valeur standard définie par le constructeur de la
machine.

de la durée d'usinage sera influencée par M101. Dans ce
cas, il faut noter que le changement d'outils automatique
aura lieu plus tard!

Q Plus vous augmentez la valeur BT, moins |'augmentation

Si vous souhaitez remettre a zéro le temps d'utilisation
actuel , (p. ex. aprés le remplacement d'une plaquette), il
faut introduire la valeur 0 dans la colonne CUR_TIME.

La fonction M101 n'est pas disponible pour les outils
tournants ni dans le mode tournage.

Conditions requises pour séquence CN avec vecteurs normaux de
surface et correction 3D

voir ,,Correction d'outil tridimensionnelle (option de logiciel 2)”, page
380. Le rayon actif (R + DR) de I'outil jumeau ne doit pas différer du
rayon de I'outil d'origine. Vous introduisez la valeur delta (DR) soit dans
le tableau d'outils, soit dans la séquence TOOL CALL. En cas de
différence, la TNC indique un message d'erreur et ne remplace pas
I'outil. Le message est caché avec la fonction M107 et réactivé avec
M108.
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5.2 Données d'outils

Test d'utilisation des outils

par le constructeur de la machine. Consultez le manuel de

@ La fonction de test d'utilisation d'outils doit étre activée
votre machine.

Le programme conversationnel a vérifier doit avoir été simulé
entierement en mode Test de programme pour réaliser un test
d'utilisation d'outils.

Utiliser le Test d'utilisation des outils

En mode de fonctionnement Exécution de programme, et avec les
softkey UTILISATION OUTILS et TEST D'UTILISATION DES OUTILS,
vous pouvez vérifier, avant le start du programme, si les outils utilisés
sont disponibles et disposent d'une durée d'utilisation restante
suffisamment importante. La TNC compare les valeurs effectives de
durée d'utilisation du tableau d'outils avec les valeurs nominales du
fichier d'utilisation d'outils.

Lorsque vous appuyez sur la softkey TEST D'UTILISATION D'OUTILS,
la TNC affiche le résultat du test d'utilisation d'outils dans une fenétre
auxiliaire. Fermer la fenétre auxiliaire avec la touche ENT.

La TNC mémorise les durées d'utilisation d'outils dans un fichier
séparé portant |'extension pgmname.H.T.DEP. Le fichier d'utilisation
d'outils contient les informations suivantes :

Colonne Signification

Execution PGM en continu
HEBEL .H

Editer
tableau

9 BEGIN PGM HEBEL MM

1 BLK FORM 8.1 Z X-35 Y-58 2-10

2 BLK FORM 8.2 X+1280 Y+20 Z+@ o
3 TOOL CALL 2 Z S2800 F5080

4 L 2+188 RB FMAX

5 L X-38_ Y+® R@® FMAX

6 L 2-5 R@ FMAX M3

? APPR LCT X-18 Y+® R5 RL

8 FROL X+ ey reen

9 FC DR- RI———— 00—

18 FLT

11 FCT DR- R o | ro

1] +49.174 Y +40.000 2 -10.000

o +0.000 B +0.000 _____J
EFF. 0@ 1 Kk T 52 s 2000 F @mm/min| Our 100% M 3/8|

oK

|

TOKEN TOOL : durée d'utilisation d'outil pour chaque
TOOL CALL. Les enregistrements sont
classés par ordre chronologique

TTOTAL : durée d'utilisation totale d'un outil

STOTAL : appel d'un sous-programme ; les
enregistrements sont classés par ordre
chronologique

TIMETOTAL : la durée d'usinage totale du
programme CN est affichée dans la colonne
WTIME. Dans la colonne PATH, la TNC
enregistre le chemin d'accés du programme
CN concerné. La colonne TIME contient la
somme de toutes les lignes TIME (sans
déplacements en avance rapide). La TNC
met a 0 toutes les autres colonnes

TOOLFILE : dans la colonne PATH, la TNC
enregistre le chemin d'acces au tableau
d'outils que vous avez utilisé pour le test du
programme. Lors du test d'utilisation
d'outils, la TNC peut ainsi déterminer si
Vous avez exécuté le test du programme

avec TOOL.T
TNR Numeéro d'outil (=1: aucun outil encore
remplacé)
IDX Indice d'outil
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Colonne

Signification

NAME

Nom d'outil issu du tableau d'outils

TIME

Durée d'utilisation de I'outil en secondes
(durée d'avance)

WTIME

Durée d'utilisation de I'outil en secondes
(durée d'utilisation totale de changement
d'outil a changement d'outil)

RAD

Rayon d'outil R + Surépaisseur rayon
d'outil DR issus du tableau d'outils. Unité:
[mm]

BLOCK

Numéro de séquence dans laquelle la
séquence TOOL CALL a été programmée

PATH

TOKEN = TOOL: chemin d'acces au
programme principal ou au sous-
programme

TOKEN = STOTAL : chemin d'accés au sous-
programme

T

Numeéro d'outil avec indice d'outil

OVRMAX

Valeur maximale de I'override des avances
survenue pendant |'usinage. La TNC
enregistre ici la valeur 100 (%) lors du test de
programme

OVRMIN

Valeur minimale de I'override des avances
survenue pendant 'usinage. La TNC
enregistre ici la valeur -1 lors du test de
programme

NAMEPROG

0 : le numéro d'outil est programmé

1:le nom d'outil est programmé

Deux possibilités sont disponibles pour le test d'utilisation des outils

d'un fichier de palettes :

Surbrillance sur un enregistrement de palette dans le fichier de

palettes :

La TNC exécute le test d'utilisation d'outils pour toute la palette

Surbrillance sur un enregistrement de programme dans le fichier de

palettes :

Die TNC n'exécute le test d'utilisation d'outils que pour le
programme sélectionné
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5.3 Correction d'outil

5.3 Correction d'outil

Introduction

La TNC corrige la trajectoire de I'outil en tenant compte de la valeur de
correction de la longueur d'outil dans |'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 de longueur d'outil est active dés qu'un outil est appelé
et qu'un déplacement dans |'axe de broche est exécuté. Pour
I'annuler, appeler un outil de longueur L=0.

Attention, risque de collision!

@ Si vous annulez une correction de longueur positive avec
TOOL CALL 0, la distance entre |'outil et la piece s'en trouve
réduite.

Aprés un appel d'outil TOOL CALL, le déplacement
programmeé de |'outil dans |'axe de broche est modifié en
fonction de la différence de longueur entre |'ancien et le
nouvel outil.

Pour la correction de longueur, les valeurs Delta de la séquence TOOL
CALL et du tableau d'outils sont prises en compte.

Valeur de correction = L + DLyggL caLL + DLtag avec :

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

DL 1001 CALL : Surépaisseur DL pour longueur dans séquence
TOOL CALL 0 (non prise en compte par I'affichage
de position)

DL 1aR : Surépaisseur DL pour longueur issue du tableau
d'outils
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Correction du rayon d'outil

La séquence de programme d'un déplacement d'outil contient :

RL ou RR pour une correction de rayon

R+ ou R-, pour une correction de rayon lors d'un déplacement
paraxial

RO si aucune correction de rayon ne doit étre exécutée
La correction de rayon devient active dés qu'un outil est appelé et

déplacé dans une séquence linéaire dans le plan d'usinage avec RL ou
RR.

programmez une séqguence linéaire avec RO

quittez le contour avec la fonction DEP

programmez un PGM CALL

sélectionnez un nouveau programme avec PGM MGT

Q La TNC annule la correction de rayon dans le cas ou vous :

Pour une correction de rayon, la TNC tient compte des val