TRG: \1_TNC_D.\Spannplatte_clamping plate
# CYCL DEF 213 STUD FINISHING
e, =

ET-uP

(FEED RATE FOR MILLNG
SURFACE COORDIMATE
HD SET-UP CLEARANC

CY¥CL CaLL
TOOL CALL “FACE_MILL_DS0" I S380
i WBF.SL °
L Z#100 RO FMAX M3
FN ©: Q202 =.10
FN 0: Q207 =+380
CYCL CALL
T CYCL DEF 10.0 ROTATION

'CL DEF 10.1 ROT«0
TOOL CALL “MILL_D18_ROUGH" 2 1208
i BF.8R D16.0

I+100 RO FMAX M)

&




Eléments d'utilisation de la commande

Eléments d'utilisation de la commande Indiquer et éditer les axes de coordonnées

Touches

Si vous utilisez une TNC 620 a écran tactile, vous avez

la possibilité de remplacer certaines actions sur touche

par des gestes.

Informations complémentaires: "Utiliser I'écran
tactile", Page 131

Eléments de commande a I'écran

Touche Fonction

@ Sélectionner un partage d'écran

Commutation de I'écran entre le

mode de fonctionnement Machine,
le mode de fonctionnement
Programmation et un troisieme
bureau

D Softkeys : choix de fonction de
I'écran

< } [ > } [ A } Commuter les barres de softkeys

Modes Machine

Fonction
Mode Manuel

Manivelle électronique

Positionnement avec introduction
manuelle

et les chiffres

Touche Fonction

- Sélectionner les axes de coordon-
nées ou saisir les axes de coordon-
nées dans le programme

n n Chiffres

Séparateur décimal / Inverser le
signe

B R

Saisie des coordonnées polaires /
Valeurs incrémentales

Programmation des parameétres Q /
Etat des parametres Q

Valider la position effective

-1l

Ignorer les questions du dialogue
et effacer des mots

EZ‘
Efe]

Valider la saisie et continuer le

EN

5

dialogue
END Fermer la séquence, terminer la
saisie
Annuler les données programmées

ou supprimer le message d'erreur

oL Interrompre le dialogue, effacer
une partie du programme

Données d'outils

Exécution de programme pas a pas

Touche Fonction

TooL Définir les données d'outils dans le
programme

To0L Appeler les données d'outils

Exécution de programme en continu

g @ @ 8 B
(1]

Modes Programmation

Touche Fonction
Programmation
Test de programme
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Gérer les programmes et les fichiers
Fonctions de commande

Touche Fonction

Sélectionner et supprimer des
programmes/fichiers, transférer des
données

Définir un appel de programme,

sélectionner des tableaux de points
et de points zéro

Sélectionner la fonction MOD

HELP Afficher les textes d'aide pour les

messages d'erreur CN, appeler
TNCguide

Afficher tous les messages d'erreur
en instance

cALC Afficher la calculatrice

Afficher les fonctions spéciales

@ Ouvrir le Batch Process Manager

Touches de navigation

Touche Fonction

Positionner le curseur

soro Sélectionner directement les
séquences, les cycles et les
fonctions des paramétres

HOME Naviguer au début du programmer
ou au début du tableau

— Naviguer a la fin du programmer ou
a la fin d'une ligne du tableau

— Naviguer page par page vers le haut

PG DN Naviguer page par page vers le bas

Onglet suivant dans les formulaires

Champ de dialogue ou bouton
avant/arriere

= B 3 &
w

Cycles, sous-programmes et
répétitions de parties de programme

Touche Fonction
Définir les cycles palpeurs

cvel cver Définir et appeler les cycles
DEF CALL

Définir et appeler les sous-
SET CALL

programmes et les répétitions de
partie de programme

Introduire un arrét programmé dans
un programme

Programmation d'opérations de contournage

Fonction

g
(=
o
=2
(1]

>
o
o
=]

APPR Approche/sortie du contour

9
m|
|

Programmation flexible de contours
FK
Droite

Centre de cercle/pdle pour
coordonnées polaires

[}
(e}
+

Trajectoire circulaire avec centre de

N

cercle
oA p Trajectoire circulaire avec rayon
o Trajectoire circulaire avec raccorde-

ment tangentiel

Chanfrein/Arrondis d'angles

Potentiomeétres pour I'avance

et la vitesse de broche

Vitesse de rotation
broche

0

%Oiﬁm ﬁni%ixm
e sx
o o o

Avance
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Principes | Remarques sur ce manuel

Remarques sur ce manuel

Consignes de sécurité

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

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

A DANGER

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

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

A ATTENTION

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

REMARQUE

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

Ordre chronologique des informations au sein des consignes
des sécurité

Toutes les consignes de sécurité comprennent les quatre
paragraphes suivants :

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

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

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

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

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

Ce symbole signale une astuce.

Une astuce vous fournit des informations
supplémentaires ou complémentaires.

®

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

®

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

Des modifications a apporter ? Une erreur a signaler ?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Type de commande, logiciel et fonctions

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

Type de commande Nr. de logiciel CN
TNC 620 817600-05
TNC 620 E 817601-05
TNC 620 Poste de programmation 817605-05

La lettre E désigne la version Export de la commande. Les options
logicielles ci-aprés ne sont pas disponibles dans la version Export,
ou ne ne le sont que de maniére limitée :

®  Advanced Function Set 2 (option 9) limitée a une interpolation
sur 4 axes

Le constructeur de la machine adapte les fonctions de la
commande a la machine, par le biais des paramétres machine.
Par conséquent, le présent manuel décrit également certaines
fonctions qui ne sont pas disponibles sur chaque commande.

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

® Etalonnage d'outils avec le TT

Pour savoir de quelles fonctions dispose votre machine, adressez-
VOUS & son constructeur.

HEIDENHAIN, ainsi que plusieurs constructeurs de machines,
proposent des cours de programmation sur des commandes
HEIDENHAIN. Il est recommandé de participer a ce type de cours
si vous souhaitez vous familiariser de maniére intensive avec les
fonctions de la commande.

@ Manuel utilisateur Programmation des cycles :

Toutes les fonctions de cycles (cycles palpeurs et cycles
d'usinage) font I'objet d'une description dans le manuel
d'utilisation "Programmation des cycles". Si vous avez
besoin de ce manuel d'utilisation, adressez-vous a
HEIDENHAIN. ID : 1096886-xx
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Options de logiciel

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

Additional Axis (options 0 et 1)

Axe supplémentaire Boucles d'asservissement supplémentaires 1 et 2

Advanced Function Set 1 (option 8)

Fonctions étendues - Groupe 1 Usinage avec plateau circulaire :
= Contours sur le développé d'un cylindre
® Avance en mm/min
Conversions de coordonnées :
inclinaison du plan d'usinage

Advanced Function Set 2 (option 9)

Fonctions étendues - Groupe 2 Usinage 3D :
avec licence d'exportation = Guidage du mouvement pratiguement sans a-coups
® Correction d'outil 3D par vecteur normal a la surface

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

= Maintien de |'outil perpendiculaire au contour

= Correction du rayon d'outil dans le sens perpendiculaire au sens du
mouvement et au sens de |'outil

Interpolation :
En ligne droite sur 5 axes

Touch Probe Functions (option 17)

Fonctions de palpage Cycles palpeurs :
® Compensation du désaxage de I'outil en mode Automatique
Définition du point d'origine en Mode Manuel
Définition du point d'origine en mode Automatique
Mesure automatique des piéces

Etalonnage automatique des outils

HEIDENHAIN DNC (option 18)
Communication avec les applications PC externes via les composants
COM

Advanced Programming Features (option 19)

Fonctions de programmation Programmation flexible de contours FK

étendues Programmation en texte clair HEIDENHAIN avec aide graphique pour
les piéces dont la cotation des plans n'est pas conforme aux CN.
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Advanced Programming Features (option 19)

Cycles d'usinage :

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

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

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

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

= Gravure (cycle 225)

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

Advanced Graphic Features (option 20)

Fonctions graphiques étendues

Advanced Function Set 3 (option 21)

Fonctions étendues - Groupe 3

Pallet Management (option 22)

Gestion des palettes

Display Step (option 23)

Résolution d'affichage

Importation DAO (option 42)
Importation DAO

10

Graphique de test et graphique d'usinage :
B Vue de dessus

= Représentation en trois plans

B Représentation 3D

Correction d'outil :

M120 : calcul anticipé du contour (jusqu’a 99 séquences) avec correc-
tion de rayon (LOOK AHEAD)

Usinage 3D :

M118 : superposer un déplacement avec la manivelle pendant |'exécu-
tion du programme

Usinage de piéces dans I'ordre de votre choix.

Précision de programmation :
B Axes linéaires jusqu'a 0,01 um
= Axes angulaires jusqu'a 0,00001°

gére les fichiers DXF, STEP et IGES
Transfert de contours et de motifs de points
Définition conviviale du point d’origine

Sélection graphique de sections de contour a partir de programmes
en Texte clair
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KinematicsOpt (option 48)

Optimisation de la cinématique de B Sauvegarde/restauration de la cinématique active
la machine m Controler la cinématique active
= Optimiser la cinématique active

Extended Tool Management (option 93)

Gestion avancée des outils basée sur Python

Remote Desktop Manager (option 133)

Commande des ordinateurs a 5 \Windows sur un ordinateur distinct
distance ® |ntégration dans l'interface utilisateur de la commande

Cross Talk Compensation — CTC (option 141)

Compensation de couplage d'axes B Acquisition d'écart de position d'ordre dynamique d{ aux
accélérations d'axes

® Compensation du TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (option 142)

Asservissement adaptatif en ®  Adaptation des parametres d'asservissement en fonction de la
fonction de la position position des axes dans |I'espace de travail

= Adaptation des paramétres d'asservissement en fonction de la
vitesse ou de I'accélération d'un axe
Load Adaptive Control — LAC (option 143)

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

fonction de la charge m  Adaptation des paramétres d'asservissement en fonction du poids
réel de la piece

Active Chatter Control — ACC (option 145)

Réduction active des vibrations Fonction entiérement automatique pour éviter les saccades pendant
['usinage

Active Vibration Damping — AVD (option 146)

Atténuation active des vibrations Amortissement des vibrations de la machine en vue d'améliorer la quali-
té de surface de la piéce

Batch Process Manager (option 154)

Batch Process Manager Planification de commandes de fabrication
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Niveau de développement (fonctions de mise a jour
upgrade)

En plus des options logicielles, d'importants développements du
logiciel de commande sont gérés par des fonctions de mise a
niveau, le Feature Content Level (terme anglais désignant le niveau
de développement). En procédant a une mise a jour du logiciel

de votre commande, vous ne disposez pas automatiquement des
fonctions du FCL.

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

Les fonctions de mise a niveau sont identifiées par FCL n dans le
manuel. La lettre n remplace le numéro (incrémenté) de la version
de développement.

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

Lieu d'implantation prévu

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

Mentions légales

Ce produit utilise I'Open Source Software. D'autres informations
sur la commande sont disponibles dans :

» Mode Programmation
» Fonction MOD
» Softkey Remarques sur la licence
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Nouvelles fonctions

Nouvelles fonctions 73498x-02

® || est désormais possible d'ouvrir directement des fichiers DXF
sur la commande pour en extraire des contours et des motifs
de points, voir "Reprendre les données des fichiers de CAQ",
Page 341

® | e sens de I'axe d'outil actif peut dorénavant étre activé comme
axe d'outil virtuel en mode Manuel et lorsqu'une manivelle est
superposée, voir "Superposer des positionnements avec la
manivelle au cours de I'exécution du programme : M118 (option
de logiciel Miscellaneous functions)", Page 503

E || est désormais possible d'écrire et de lire des tableaux
configurables, voir "Tableaux personnalisables", Page 540

® || existe un nouveau cycle palpeur 484 pour |'étalonnage du
palpeur sans fil TT 449, voir manuel d'utilisation "Programmation
des cycles"

B Les nouvelles manivelles HR 520 et HR 550 FS sont maintenant
prises en charge,voir "Déplacer les axes avec des manivelles
électroniques’, Page 649

® Nouveau cycle d'usinage 225 Gravure,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

= Nouvelle option logicielle de réduction active des vibrations
(ACC), voir "Suppression active des vibrations ACC (option 145)",
Page 520

= Nouveau cycle de palpage manuel Ligne médiane comme
point d'origine, voir "Initialisation de la ligne médiane comme
point d'origine ", Page 709

= Nouvelle fonction pour arrondir les angles,voir "Arrondir les
angles : M197", Page 510

m || est possible de bloguer I'accés externe a la commande grace
a une fonction MOD voir "Accés externe", Page 770
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Fonctions modifiées 73498x-02

® Dans le tableau d'outils, le nombre maximal de caractéeres
admis dans les champs NOM et DOC est passé de 16 a 32, voir
"Entrer des données d'outils dans le tableau", Page 249

® | es colonne ACC ont été ajoutées au tableau d'outils, voir
"Entrer des données d'outils dans le tableau", Page 249

m | 'utilisation et le comportement de positionnement des cycles
palpeurs manuels ont été améliorés, voir "Utiliser un palpeur 3D
(option 17)", Page 677

B Dans les cycles, la fonction PREDEF permet
désormais également de mémoriser des
valeurs prédéfinies dans un parameétre de cycle,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

= Un nouvel algorithme d'optimisation est désormais
utilisé dans les cycles de la fonction KinematicsOpt,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

B Un nouveau parameétre permet désormais de définir la position
d'approche du tenon dans le cycle 257 Fraisage de tenon
circulaire, voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles'

® Un nouveau paramétre permet désormais de définir la position
d'approche du tenon dans le cycle 256 Tenon rectangulaire,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

®  Avec le cycle palpeur manuel Rotation de base, il est désormais
possible de compenser le désalignement de la piéce par une
rotation de la table, voir "Compenser le désalignement de la
piece en effectuant une rotation de la table", Page 697
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Nouvelles fonctions 81760x-01

= Nouveau mode de fonctionnement spécial DEGAGER, voir
"‘Dégagement aprés une coupure de courant’, Page 750

= Nouveau graphique de simulation, voir "Graphiques (option 20)",
Page 726

® Nouvelle fonction MOD Fichier d'utilisation des outils dans
le groupe Configuration machine, voir "Fichier d'utilisation des
outils", Page 773

® Nouvelle fonction MOD Régler horloge systéme dans le groupe
de parametres systéme, voir "Paramétrer I'horloge systeme”,
Page 774

® Nouveau groupe MOD Paramétres graphiques, voir
"Parametres graphiques", Page 768

® |a nouvelle calculatrice de données de coupe vous permet
de calculer la vitesse de rotation de la broche et I'avance, voir
"Calculateur de données de coupe", Page 224

B Vous pouvez désormais activer et désactiver la suppression des
vibrations (ACC) via une softkey, voir "Activer/désactiver ACC",
Page 521

B De nouvelles conditions si/alors ont été ajoutées dans les
instructions de saut, voir "Programmer les sauts conditionnels”,
Page 395

B |e tréma et le symbole du diametre ont été ajoutés a
la chalne de caracteres du cycle d'usinage 225 Gravure,
voir manuel d'utilisation "programmation des cycles"

® Nouveau cycle d'usinage 275 Fraisage en tourbillon,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

B Nouveau cycle d'usinage 233 Fraisage transversal,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

® | e paramétre Q395 PROFONDEUR DE REFERENCE
a été introduit dans les cycles de percage
200, 203 et 205 pour exploiter le FANGLE,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles’

B e cycle palpeur 4 MESURE 3D a été introduit,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"
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Fonctions modifiées : 81760x-01

= Une séquence CN peut contenir jusqu'a 4 fonctions M, voir
"Principes”, Page 490

® De nouvelles softkeys ont été ajoutées dans la calculatrice pour
la prise en compte des valeurs, voir "Utilisation", Page 221

B \ous pouvez désormais également indiquer le chemin restant
dans le systéme de programmation, voir "Sélectionner un
affichage de positions", Page 775

® Plusieurs parametres de programmation ont été
ajoutés au cycle 241 PERCAGE MONOLEVRE,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

® | e paramétre Q305 N° DANS TABLEAU a été ajouté dans le
cycle 404, voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles »

® Une avance d'approche a été ajoutée dans les cycles de fraisage
de filets 26x, voir manuel d'utilisation "Programmation des
cycles'

= Dans le cycle 205 Percage profond universel, le parameétre
Q208 permet désormais de définir une avance pour le retrait,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"
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Nouvelles fonctions : 81760x-02
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Les programmes portant les terminaisons .HU et .HC peuvent
étre sélectionnés et édités dans n'importe quel mode.

Les fonctions SELECTION PROGRAMME et

APPELER PROGRAMME CHOISI ont été nouvellement ajoutées,
voir "Programme quelconque utilisé comme sous-programme”,
Page 371

Il existe désormais une nouvelle fonction FEED DWELL pour
programmer des durées de temporisation répétitives, voir
“Temporisation FUNCTION FEED", Page 548

Les fonctions FN18 ont été étendues, voir "FN 18: SYSREAD -
lire des données systeme", Page 409

Le logiciel de sécurité SELinux permet de verrouiller les
supports de données USB, voir "Logiciels de sécurité SELinux",
Page 116

Le paramétre machine posAfterContPocket (n°201007) a été
introduit pour influencer le positionnement aprés un cycle
SL, voir "Paramétres utilisateur spécifiques a la machine”,
Page 806

Il est possible de définir des zones de protection dans le menu
MOD, voir "Définir des limites de déplacement"”, Page 772

Il est possible de paramétrer une protection en écriture pour
certaines lignes du gestionnaire des points d'origine, voir
"Mémoriser les points d'origine dans le tableau", Page 666

Nouvelle fonction de palpage manuelle permettant d'aligner un
plan, voir "Calculer une rotation 3D de base", Page 699

Une nouvelle fonction permettant d'aligner le plan d'usinage
sans axes rotatifs est disponible, voir "Incliner le plan d'usinage
sans axes rotatifs", Page 583

Il est désormais possible d'ouvrir des fichiers de CAO sans
option 42, voir "Reprendre les données des fichiers de CAQ",
Page 341

Nouvelle option de logiciel 93 Extended Tool Management, voir
"Appeler le gestionnaire d'outils", Page 278
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Fonctions modifiées : 81760x-02

B |es avances FZ et FU peuvent désormais étre programmées
dans la séquence Tool Call, voir "Appeler des données d'outil",
Page 265

® | aplage de programmation de la colonne DOC du tableau
d'emplacements a été étendue a 32 caracteres, voir "Tableau
d'emplacements pour changeur d'outils”, Page 262

B |es instructions FN 15, FN 31, FN 32, FT et FMAXT issues
des commandes antérieures ne génerent plus de séquences
ERROR lors de I'importation. Si vous utilisez ces instructions
lors de la simulation ou de I'exécution d'un programme CN,
la commande interrompt le programme CN avec un message
d'erreur qui vous aide a trouver solution alternative.

® | es fonctions auxiliaires M104, M105, M112, M114, M124,
M134, M142, M150, M200 - M204 issues des commandes
antérieures ne générent plus de séquences ERROR lors de
I'importation. Si vous utilisez ces fonctions auxiliaires lors de la
simulation ou I'exécution d'un programme CN, la commande
interrompt le programme CN avec un message d'erreur qui
vous aide a trouver une solution alternative, voir "Comparaison :
fonctions auxiliaires”, Page 845.

® | a taille maximale admissible des fichiers générés avec FN 16:
F-PRINT est passée de 4 Ko a 20 Ko.

B En mode "Programmation’, le gestionnaire de points d'origine
"Preset.PR" est protégé en écriture, voir "Mémoriser les points
d'origine dans le tableau", Page 666

® | azone de saisie de la liste de paramétres Q, qui permet de
définir I'onglet QPARA de I'affichage d'état, peut contenir
jusqu'a 132 caractéres, voir "Afficher les paramétres Q (onglet
QPARA)", Page 105

®  Un étalonnage manuel du palpeur est désormais possible avec
moins de pré-positionnements, voir "Etalonner un palpeur 3D
(option 17)", Page 687

m | 'affichage de position tient compte de la surépaisseur DL
choisie comme surépaisseur de la piece ou de I'outil dans la
séquence Tool Call, voir "Valeurs delta des longueurs et rayons
d'outils", Page 247

B En mode Pas a pas, la commande traite chaque point d'un
cycle de motif de points ou d'un cycle CYCL CALL un a un, voir
"Exécution de programme", Page 743

m Pour effecteur un redémarrage de la commande, il n'est plus
possible d'utiliser la touche END : il faut utiliser la softkey
REDEMARRER, voir "Mise hors tension", Page 646

® En mode Manuel, la commande affiche |'avance de
contournage, voir "Vitesse de rotation broche S, avance F,
fonction auxiliaire M", Page 659

B Une inclinaison en mode Manuel ne peut étre désactivée
que via le menu 3D ROT, voir "Activer I'inclinaison manuelle",
Page 716

® | avaleur du paramétre machine maxLineGeoSearch (n°105408)
a été augmentée a 50000 max., voir "Parametres utilisateur
spécifiques a la machine", Page 806

® |es intitulés des options logicielles 8, 9 et 21 ont été modifiés,
voir "Options de logiciel", Page 9
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Nouvelles fonctions cycles et fonctions cycles modifiées :
81760x-02

® Nouveau cycle 239 DEFINIR CHARGE pour la fonction LAC (Load
Adapt. Control) Adaptation des parametres d'asservissement en
fonction de la charge (option de logiciel 143)

® |e cycle 270 DONNEES TRACE CONT. a été ajouté (option 19)
® | e cycle 39 CONT. SURF. CYLINDRE a été ajouté (option 1)

m |e sigle CE, les caracteres R et @ et I'horloge systéme ont été
ajoutés au jeu de caracteres du cycle d'usinage 225 GRAVAGE

B | e parameétre optionnel Q439 a été ajouté aux cycles 252-254
(option 19).

B [es paramétres optionnels Q401 et Q404 ont été ajoutés au
cycle 22 EVIDEMENT (option 19)

® | e parameétre optionnel Q536 a été ajouté au cycle 484
ETALONNAGE TT IR (option 17)

Pour plus d'informations : consulter le manuel d'utilisation
"Programmation des cycles"
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Nouvelles fonctions 81760x-03

m | es fonctions de palpage manuelles créent une ligne dans
le tableau de points d'origine qui n’existe pas encore, voir
"Ecrire des valeurs de mesure issues des cycles palpeur dans le
tableau de points d’origine", Page 686

m | es fonctions de palpage manuelles peuvent écrire dans une
ligne protégée par mot de passe, voir "Journaliser les valeurs de
mesure issues des cycles de palpage”’, Page 684

B | a colonne CINEMATIQUE a été ajoutée au tableau d'outils, voir
"Entrer des données d'outils dans le tableau", Page 249

® Lors de I'importation de données d'outils, le fichier CSV peut
également contenir des colonnes de tableau qui ne sont pas
connues de la commande. Lors de |'importation, un message
des colonnes non reconnues apparait indiquant que ces valeurs
ne peuvent pas étre mémorisées, voir "Importer et exporter des
données d'outils", Page 285

® Nouvelle fonction FUNCTION S-PULSE pour la programmation
de temporisations répétitives, voir "Vitesse de rotation oscillante
FUNCTION S-PULSE", Page 546

®m Dans le gestionnaire de fichiers, il est possible d'effectuer
une recherche rapide de fichiers en indiquant les premiéres
lettres, voir "Sélectionner les lecteurs, répertoires et fichiers",
Page 185

m Sj 'articulation est active, il est possible d'éditer la séquence
d'articulation dans la fenétre associée, voir "Définition,
application", Page 219

m | es fonctions FN18 ont été étendues, voir "FN 18: SYSREAD -
lire des données systeme", Page 409

® | a commande distingue les programmes CN interrompus et
les programmes CN arrétés. Elle offre en effet davantage de
possibilités d'intervention dans le cas d'une interruption de
programme, voir "Interrompre, arréter ou annuler l'usinage”,
Page 745

®  Avec la fonction d'inclinaison du plan d'usinage, vous pouvez
choisir une aide animée, voir "Vue d'ensemble", Page 559

m | 'option de logiciel 42 Convertisseur DXF génere maintenant
aussi des cercles CR, voir "Configuration par défaut”,
Page 345
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Fonctions modifiées : 81760x-03

Lorsque des modifications sont apportées au tableau d'outils
ou au gestionnaire d'outils, seule la ligne actuelle du tableau est
verrouillée, voir "Editer des tableaux d'outils", Page 255

Lors de I'importation de tableaux d'outils, les types d'outils non
existants sont importés avec le type "Non défini", voir "Importer
des tableaux d'outils", Page 259

Vous ne pouvez pas effacer les données d'outils d'un outil
meémorisé dans le tableau d'emplacements. voir "Editer des
tableaux d'outils", Page 255

Dans toutes les fonctions de palpage manuelles, il est possible
d'utiliser des softkeys pour sélectionner rapidement I'angle de
départ des trous et tenons (sens de palpage paralléle aux axes),
voir "Fonctions présentes dans les cycles palpeurs’, Page 681

Lors du palpage, une fois que la valeur réelle du 1er point a été
mémorisée, la softkey du sens de I'axe s'affiche pour le 2eme
point.

Pour toutes les fonctions de palpage manuelles, le sens de I'axe
principal est proposé en configuration par défaut.

Les touches END et de mémorisation de la position réelle
peuvent étre utilisées dans les cycles de palpage manuels.

L'avance de contournage affichée a été modifiée en mode
Manuel, voir "Vitesse de rotation broche S, avance F, fonction
auxiliaire M", Page 659

Dans le gestionnaire de fichiers, les programmes et les
répertoires qui se trouvent au niveau du curseur sont également
affichés dans un champ situé sous le chemin actuel.

Le fait d'éditer une séquence n'entraine plus la suppression de
la sélection d'une séquence. Si vous éditez une séquence dans
un bloc actif et que vous sélectionnez une autre séquence par le
biais de la recherche syntaxique, la sélection sera étendue a la
séquence nouvellement sélectionnée, voir "Sélectionner, copier,
couper et insérer des parties de programme", Page 176

Avec le partage d'écran PROGRAMME + ARTICUL., il est
possible d'éditer I'articulation dans la fenétre d'articulation, voir
"Définition, application", Page 219

La fonction APPR CT/DEP CT permet d'approcher et de

quitter une hélice. Ce mouvement est effectué en trajectoire
hélicoidale, avec la méme pente, voir "Résumé : formes de
trajectoires pour I'approche et la sortie de contour", Page 298

Les fonctions APPR LT, APPR LCT, DEP LT et DEP LCT
positionnent les trois axes sur le point auxiliaire, en méme
temps, voir "Approche par une droite avec raccordement
tangentiel : APPR LT", Page 301, voir "Approche par une
trajectoire circulaire avec raccordement tangentiel au contour et
segment de droite : APPR LCT", Page 303

Une vérification des valeurs indiguées comme limites de
déplacement est effectuée pour s'assurer de leur validité, voir
"Définir des limites de déplacement"”, Page 772

La commande enregistre la valeur 0 lors du calcul de I'angle
d'axe dans les axes qui ont été désélectionnés avec M138, voir
"Sélection des axes inclinés: M 138", Page 592
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La plage de programmation des colonnes SPA, SPB et SPC

du tableau de points d'origine a été étendue a 999,9999, voir

"Gestionnaire des points d'origine", Page 666

®E ['inclinaison est également possible lorsqu'elle est combinée a
une mise en miroir, voir "La fonction PLANE pour incliner le plan
d'usinage (option 8)", Page 557

® Méme sila fenétre ROT 3D est active en mode Manuel, PLANE
RESET fonctionne lorsqu'une transformation de base est active,
voir "Activer l'inclinaison manuelle’, Page 716

m |e potentiomeétre d'avance réduit non plus |'avance calculée

par la commande mais uniquement |'avance programmeée, voir
"Avance F', Page 244

® e convertisseur DXF émet FUNCTION MODE TURN ou
FUNCTION MODE MILL comme commentaire.

Nouvelles fonctions cycles et fonctions cycles modifiées
81760x-03

= Nouveau cycle 2568 TENON POLYGONAL (option 19)

® | es parametres Q498 et Q531 ont été ajoutés aux cycles 421,
422 et 427

®m Dans le cycle 247 DEFINIR POINT D'ORIGINE, il est possible
de sélectionner dans le tableau de points d'origine le numéro de
point d'origine correspondant & un parametre donné

B e comportement de la temporisation en haut a été adapté dans
les cycles 200 et 203

® e cycle 205 effectue le dégagement des copeaux sur la surface
de coordonnées

m Sj elle est active pendant |'usinage, la fonction M110 est
maintenant prise en compte dans les cycles SL pour les arcs de
cercle intérieurs corrigés

Pour plus d'informations : consulter le manuel d'utilisation

"Programmation des cycles"
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Nouvelles fonctions : 81760x-04

Nouvelle fonction FUNCTION DWELL pour programmer une
temporisation, voir "Temporisation FUNCTION DWELL",
Page 550

La colonne OVRTIME a été ajoutée au tableau d'outils, voir
"Entrer des données d'outils dans le tableau", Page 249

Il est possible de transférer le contréle a la manivelle pendant
un cycle palpeur manuel, voir "Mouvements de déplacement
avec une manivelle dotée d'un écran d'affichage”, Page 679

Il est possible de raccorder plusieurs manivelles a une
commande, voir "Déplacer les axes avec des manivelles
électroniques’, Page 649

En mode Manivelle électronique, vous pouvez sélectionner
I'axe de manivelle d'une HR 130 en vous servant des touches
d'axes orange.

Si la commande est réglée sur INCH comme unité de mesure,
la commande calculera aussi en INCH les mouvements qui sont
effectués avec la manivelle, voir "Déplacer les axes avec des
manivelles électroniques”, Page 649

Les fonctions FN18 ont été étendues, voir "FN 18: SYSREAD -
lire des données systéme", Page 409

ITes fonctions FN16 ont été étendues, voir "FN 16: F-PRINT -
Emettre des textes et des valeurs de parameétres Q formatés’,
Page 403

Le fichier sauvegardé avec ENREGIST. SOUS se trouve lui aussi
dans le gestionnaire de fichiers sous DERNIERS FICHIERS, voir
"Editer un programme CN", Page 173

Si vous souhaitez sauvegarder des fichiers avec

ENREGIST. SOUS, vous pouvez sélectionner le répertoire cible
avec la softkey CHANGER, voir "Editer un programme CN",
Page 173

Le gestionnaire de fichiers affiche des barres de défilement
verticales et il est possible d'utiliser la souris pour naviguer
avec ces barres de défilement, voir "Appeler le gestionnaire de
fichiers", Page 184

Nouveau paramétre machine pour la restauration des fonctions
M7 et M8, voir "Paramétres utilisateur spécifiques a la machine",
Page 806

Nouveau paramétre machine pour la désactivation de la
programmation des axes paralleles, voir "Usiner avec les axes
paralléles U, V et W', Page 522

La fonction STRLEN peut étre utilisée pour vérifier gu'un
parametre String est défini, voir "Déterminer la longueur d'un
parametre string", Page 472

La fonction SYSSTR vous permet de consulter la version de
logiciel, voir "Lire les données systéme", Page 469

La fonction FN 38: SEND peut désormais étre programmée sans
code de validation.

Il est de programmer des parametres Q sans valeur avec la
fonction FN 0.

Pour les sauts avec FN 9, les parameétres QS et les textes sont
désormais autorisés comme condition, voir "Programmer les
sauts conditionnels", Page 395
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Il est désormais possible de définir des pieces brutes
cylindriques avec un diametre a la place d'un rayon, voir
"Définition de la piece brute: BLK FORM", Page 166

B | a programmation de TCPM AXIS SPAT est possible si le cycle 8
et le cycle 10 sont actifs.

® | es éléments de transition RND et CHF peuvent désormais
aussi étre exécutés entre des contours tridimensionnels,
autrement dit dans des séquences linéaires avec trois
coordonnées programmeées et une hélice.

B |La commande supporte désormais les cercles dans |'espace,
autrement dit les cercles sur 3 axes perpendiculaires au plan
d'usinage, voir "Trajectoire circulaire C autour du centre du
cercle CC", Page 311

B | e menu 3D-ROT affiche la cinématique active, voir "Activer
I'inclinaison manuelle", Page 716

® En modes Exécution PGM pas-a-pas et Execution PGM en
continu, il est possible de sélectionner le partage d'écran
PROGRAMME + ARTICUL., voir "Articulation de programmes",
Page 219

® En modes Execution PGM en continu, Execution PGM pas-a-
pas et Positionnement avec introd. man., la taille de la police
est la méme qu'en mode Programmation, voir "Paramétres
utilisateur spécifiques a la machine", Page 806

B Les fonctions du mode Positionnement avec introd. man. ont
été étendues et leur utilisation adaptée, voir "Positionnement
avec introduction manuelle”, Page 719

B | acinématique active s'affiche en mode DEGAGER, voir
"Dégagement aprés une coupure de courant”, Page 750

B | alimitation d'avance peut étre désactivée en mode DEGAGER
par le biais de la softkey ANNULER LIMITATION AVANCE, voir
"Dégagement aprés une coupure de courant”, Page 750

® En mode Test de programme, il est possible de créer un fichier
d'utilisation des outils méme sans simulation, voir "Contrdle de
I'utilisation des outils", Page 270

® En mode Test de programme , vous pouvez masquer les
mouvements en avance rapide par le biais de la softkey
TRAJ. FMAX. voir "Représentation 3D en mode Test de
programme"”, Page 730

® En mode Test de programme, vous pouvez utiliser la
softkey REINITIAL. MODELE DE VOLUME pour réinitialiser le
modele volumique. voir "Représentation 3D en mode Test de
programme"”, Page 730

® En mode Test de programme, vous pouvez utiliser la softkey
REINITIAL. COURSES OUTIL pour réinitialiser les trajectoires de
I'outil, voir "Représentation 3D en mode Test de programme”,
Page 730

® En mode Test de programme, vous pouvez utiliser la softkey
MESURER pour afficher les coordonnées en positionnant la
souris sur le graphique, voir "Représentation 3D en mode Test
de programme", Page 730

® En mode Test de programme, vous pouvez utiliser la softkey
STOP A pour effectuer une simulation jusqu'a une séquence
donnée, voir "Exécuter un Test de programme jusqu'a une
séquence donnée", Page 742
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® | 'information d'état de I'onglet POS indique une transformation
de base active, voir "Positions et coordonnées (onglet POS)",
Page 103

® Dans l'information d'état figure désormais également le chemin
vers le programme principal actif, voir "Résumé", Page 102,
voir "Informations générales sur le programme (onglet PGM)",
Page 102

® Dans l'information d'état de I'onglet CYC figurent également T-
Max et TA-Max.

® || est désormais possible de poursuivre I'amorce de séquence,
voir "Reprise de programme a I'endroit de son choix (amorce de
programme)", Page 753

m [es fonctions NC/PLC Backup et NC/PLC Restore vous
permettent de sauvegarder et de restaurer des répertoires
individuels ou bien encore I'ensemble du lecteur, voir "Backup et
Restore", Page 119

m | 'utilisation d'un écran tactile est prise en charge, voir "Utiliser
I'écran tactile", Page 131
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Fonctions modifiées : 81760x-04

B |es noms d'outils contiennent également les caracteres
spéciaux % et ,, voir "Numéro d'outil, nom d'outil", Page 246

®m |ors de l'importation des tableaux d'outils, les valeurs
numeériques sont reprises de la colonne R-OFFS, voir "Importer
des tableaux d'outils", Page 259

® Désormais, la valeur par défaut de la colonne LIFTOFF du
tableau d'outils est N, voir "Entrer des données d'outils dans le
tableau", Page 249

® Les colonnes L et R du tableau d'outils sont vides a la création
d'un nouvel outil, voir "Editer des tableaux d'outils", Page 255

® | a softkey SELECTION est désormais disponible pour les
colonnes RT et KINEMATIC du tableau d'outils, voir "Entrer des
données d'outils dans le tableau®, Page 249

® | afonction de palpage Coin comme point d'origine a été
étendue, voir "Coin comme point d'origine *, Page 704

® | 'agencement des softkeys dans le cycle de palpage manuel
PALPAGE P a été adapté, voir "Coin comme point d'origine ",
Page 704

® En mode Exécution de programme, la softkey FMAX limite
non seulement l'avance de contournage de |'exécution de
programme, mais aussi I'avance des axes pour les mouvements
manuels des axes, voir "Limitation de I'avance F MAX",
Page 660

® | es softkeys du positionnement pas a pas ont été adaptées.

® A l'ouverture du gestionnaire de points d'origine, le curseur se
trouve sur la ligne du point d'origine actif.

® Nouvelle image auxiliaire dans PLANE RESET, voir "Définir le
comportement de positionnement de la fonction PLANE",
Page 575

® | e comportement de COORD ROT et de TABLE ROT, dans le
menu 3D-ROT, a été modifié, voir "Définir le comportement de
positionnement de la fonction PLANE", Page 575

® | a séquence d'articulation actuelle est clairement identifiable
dans la fenétre d'articulation, voir "Définition, application®,
Page 219

B Désormais, la durée du bail DHCTP (DHCP lease time) reste
valable méme aprés une coupure de courant. Si HeROS est mis
hors tension, le serveur DHCP n'est plus informé que I'adresse
IP est a nouveau disponible, voir "Configurer la coommande”,
Page 787

B [es champs des noms LBL dans I'affichage d'état ont été
étendus a 32 caractéres.

® | 'affichage d'état TT contient désormais aussi les valeurs si
Vous ne passez qu'ultérieurement a I'onglet TT.

® || est désormais également possible de commuter I'affichage
d'état en sélectionnant la touche Onglet suivant, voir
"Informations d'état supplémentaires", Page 101

= Une tableau de palettes actif dans |'exécution de programme
ne peut désormais étre édité que par le bais de la softkey
EDITER PALETTE, voir "Exécuter un tableau de palettes”,
Page 625
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B Siun sous-programme qui a été appelé avec CALL PGM
s'achéve avec M2 ou M30, la commande émet un
avertissement.

B M124 ne génere plus de message d'erreur, mais un
avertissement. Les programmes CN peuvent ainsi étre exécutés
avec la fonction M124 prévue, sans interruption.

® Dans le gestionnaire de fichiers, il est désormais possible de
modifier la police d'un nom de fichier (minuscules/majuscules).

m Sj le fichier transféré dans le gestionnaire de fichiers depuis
un support USB est plus gros, la commande affiche un
avertissement jusqu'a la fin du transfert du fichier, voir
"Périphériques USB sur la commande", Page 210

®m Dans le gestionnaire de fichiers, la commande affiche aussi le
filtre de type actuel au niveau du chemin.

B Dans le gestionnaire de fichiers, la softkey AFF. TOUS s'affiche
désormais dans tous les modes de fonctionnement.

® Dans le gestionnaire de fichiers, la fonction Sélectionner
répertoire-cible a ét¢ modifiée pour la copie de fichiers ou de
répertoires. Les softkeys OK et ANNULER se trouvent aux deux
premieres positions.

B | es couleurs du graphique de programmation ont été modifiées,
voir "Graphigue de programmation", Page 226

® En modes Test de programme et Programmation, les données
d'outils sont réinitialisées lorsqu'un programme est sélectionné
a nouveau ou relancé avec la softkey RESET + START

® En mode Test de programme, la commande affiche le point
zéro de la table de la machine comme point d'origine pour
PIECE BR. DANS ZONE TRAVAIL, voir "Représenter la piece brute
dans la zone d'usinage (option 20)", Page 736

® Une fois le point d'origine actif modifié, une le programme ne
pourra étre poursuivi qu'aprés avoir sélectionné GOTO ou aprés
une amorce de séquence, voir "Déplacer les axes de la machine
pendant une interruption”’, Page 748

m || est possible de procéder a une amorce de séquence dans une
séquence FK, voir "Reprise de programme a |'endroit de son
choix (amorce de programme)"’, Page 753

m | 'utilisation et le guidage par dialogues de I'amorce de
séquence ont été améliorés, méme pour les tableaux d'outils,
voir "Reprise de programme a I'endroit de son choix (amorce de
programme)’, Page 753
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Nouvelles fonctions cycles et fonctions cycles modifiées :
81760x-04

®m |e cycle 2571 Poche rectangulaire tient désormais compte de la
fonction M110 pour les arcs de cercle corrigés en intérieur, a
condition que cette fonction soit active

® | a position des axes rotatifs qui a été mesurée avant et aprés
I'optimisation peut étre émise dans le proces-verbal des
cycles 451 et 452 de KinematicsOpt. (Option de logiciel 52)

B |es paramétres ont été ajoutés au cycle 225. |l est ainsi
possible de définir un point d'origine pour la la position de texte
concernée, autrement dit de mettre la longueur de texte et la
hauteur des caracteres a |'échelle

m | 'option "2" a été ajoutée au parametre Q340 des cycles 481
- 483. Cela permet de contrdler I'outil sans apporter aucune
modification au tableau d'outils

® | e paramétre Q439 a été ajouté au cycle 251. La stratégie de
finition a également été révisée

® | a stratégie de finition du cycle 252 a été révisée

B | es parametres Q369 et Q439 ont été ajoutés au cycle 275

Pour plus d'informations : consulter le manuel d'utilisation
"Programmation des cycles"
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Nouvelles fonctions 81760x-05

Il est possible de planifier des commandes de fabrication grace
a la nouvelle fonction Batch Process Manager, Informations
complémentaires: "Batch Process Manager", Page 633

Nouvelle fonction FUNCTION PROG PATH pour que la correction
de rayon 3D agisse sur I'ensemble du rayon d’outil, voir
"Interprétation du parcours programmé", Page 609

Si une application est active sur le troisieme ou le quatrieme
bureau, il est possible de se servir des touches de modes

de fonctionnement méme en utilisant I’écran tactile. voir
"Mémoriser des éléments et passer dans un programme CN’,
Page 143

Il est possible de sélectionner le point d'origine de I'outil et
le point de rotation dans la fonction TCPM (option 9), voir
"Sélection du point de référence de I'outil et du centre de
rotation”, Page 598

Nouvelle fonction Usinage de palette orienté vers |'outil, voir
"Usinage orienté vers outil", Page 628

Nouveau gestionnaire de points d'origine des palettes, voir
"Gestionnaire de points d'origine des palettes ", Page 627

Si un tableau de palettes est sélectionné en mode Exécution
de programme, la Liste équipement et Chrono.util. T sont
calculés pour I'ensemble du tableau de palettes, voir "Gestion
des palettes (option 93)", Page 277

Nouvelle fonction FUNCTION COUNT pour commander un
compteur, voir "Définir le compteur”, Page 534

Nouvelle fonction FUNCTION LIFTOFF permettant de relever
I'outil du contour en cas d'arrét de la CN, voir "Relever |'outil en
cas d'arrét CN : FUNCTION LIFTOFF", Page 551

Vous pouvez aussi ouvrir les fichiers de porte-outils dans le
gestionnaire de fichiers, voir "Gestionnaire de porte-outils”,
Page 515

Des tableaux librement définissables peuvent étre
également importés et adaptés grace a la fonction
ADAPTER TABLEAU/ PGM CN, voir "Importer des tableaux
d'outils", Page 259

En cas d'importation de tableaux, le constructeur de la machine
peut appliquer des regles de mise a jour pour, par exemple,
supprimer automatiqguement les trémas des tableaux et

des programmes CN, voir "Importer des tableaux d'outils",
Page 259

Dans le tableau d'outils, il est possible de rechercher
rapidement le nom d'un outil, voir "Entrer des données d'outils
dans le tableau", Page 249

Il est possible de commenter des séquences CN, voir
"Ajouter ultérieurement un commentaire a une séquence CN",
Page 216

Le constructeur de la machine peut bloquer la possibilité de
définir le point d’origine sur certains axes, voir "Mémoriser les
points d'origine dans le tableau", Page 666voir "Initialiser le
point d'origine avec le palpeur 3D (option 17)", Page 702

La ligne 0 du tableau de points d’origine peut également étre

éditée en manuel, voir "Mémoriser les points d'origine dans le
tableau", Page 666
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La visionneuse de CAO exporte des points avec FMAX dans un
fichier H, voir "Sélectionner un type de fichier", Page 357

Si plusieurs instances de la visionneuse de CAO sont ouvertes,
celles-ci sont représentées dans un format plus petit sur le
troisieme bureau.

La visionneuse de CAO permet maintenant d’'importer des
données a partir de fichiers DXF, IGES et STEP voir "Reprendre
les données des fichiers de CAQ", Page 341

Dans toutes les structures arborescentes, il est possible d'ouvrir
et de fermer les éléments en effectuant en double clique.

Nouveau symbole dans I'affichage d'état pour I'usinage en
image miroir, voir "Affichage d'état général", Page 99

Les paramétrages graphique en mode Test de programme sont
mémorisés de maniére permanente, voir "Représentation 3D en
mode Test de programme", Page 730

Différentes plages de course peuvent étre désormais
sélectionnées en mode Test de programme, voir "Application”,
Page 736

Les données de systemes de palpage peuvent étre également
saisies et affichées dans le gestionnaire d'outils (option 93), voir
"Editer le gestionnaire d'outils", Page 279

Nouveau dialogue MOD permettant de gérer des palpeurs radio,
voir "Installer le palpeur", Page 796

Avec la softkey DESACT. CONTROLE PALPEUR, vous désactivez
le contrdle de palpeur pendant 30 secondes, voir "Inhiber le
contrdle du palpeur", Page 680

En palpage manuel ROT et P, vous procédez a un alignement
en vous servant du plateau circulaire, voir "Compenser le
désalignement de la piéce en effectuant une rotation de

la table", Page 697, voir "Coin comme point d'origine ",

Page 704

Lorsque la poursuite de broche est activée, le nombre de
rotations broche est limité si la porte de sécurité est ouverte.
Le sens de rotation de la broche change le cas échéant, ce qui
expligue que le positionnement ne se fait pas toujours selon la
trajectoire la plus courte.

Avec FN 16: F-PRINT, il est possible d'indiquer, comme source
et comme cible, des renvois a des parametres Q ou des
paramétres QS, voir "FN 16: F-PRINT — Emettre des textes et
des valeurs de parametres Q formatés", Page 403

Les fonctions FN18 ont été étendues, voir "FN 18: SYSREAD —
lire des données systeme", Page 409

Nouveau parametre machine iconPrioList (n° 100813)
permettant de définir I'ordre chronologique de I'affichage d'état
(icbnes), voir "Parameétres utilisateur spécifiques a la machine”,
Page 806

Avec le parameétre machine clearPathAtBlk (n° 124203),

vous choisissez d'annuler ou non les trajectoires d’outils en
mode Test de programme pour une nouvelle piéce brute (BLK
form), voir "Parameétres utilisateur spécifiques a la machine”,
Page 806
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® Nouveau parametre machine optionnel CfgDisplayCoordSys (n
©127500) permettant de choisir le systéme de coordonnées
dans lequel un décalage de point zéro doit étre représenté dans
I'affichage d'état, voir "Parametres utilisateur spécifiques a la
machine", Page 806

B |La commande gere jusqu'a 8 boucles d'asservissement, dont
deux broches au maximum.
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Fonctions modifiées 81760x-05

® Sjvous utilisez des outils verrouillés, la commande affiche un
avertissement en mode Programmation et en mode Test de
programme, voir "Graphigue de programmation”, Page 226,
voir "Test de programme", Page 739

® | a fonction auxiliaire M94 s'applique a tous les axes rotatifs qui
ne sont pas restreints par des fins de course logiciels ou des
limites de course, voir "Réduire I'affichage de I'axe rotatif a une
valeur inférieure a 360° : M94", Page 588

B |a commande propose, au moment de réaccoster le contour,
une logique de positionnement, voir "Approcher a nouveau le
contour", Page 760

B | alogique de positionnement a été modifiée pour le
réaccostage du contour par un outil jumeau, voir "Changement
d'outil", Page 267

m §j, lors d'un redémarrage, la commande détecte un point
d'interruption mémorisé, vous pourrez poursuivre l'usinage a
cet endroit, voir "Reprise de programme a I'endroit de son choix
(amorce de programme)*, Page 753

B |es axes qui ne sont pas activés dans la cinématique actuelle
peuvent étre également référencés si le plan d'usinage est
incling, voir "Franchissement du point de référence avec plan
d'usinage incliné", Page 645

B [a syntaxe CN TRANS DATUM AXIS peut aussi étre utilisée au
sein d'un contour dans un cycle SL.

B |es trous et les filets sont représentés en bleu dans
le graphigue de programmation, voir "Graphique de
programmation”, Page 226

m |e graphique représente I'outil en rouge lorsqu'il intervient dans
la matiére et en bleu pendant les passes a vide, voir "Afficher
I'outil", Page 734

® | a position des niveaux de coupe n'est plus réinitialisée a la
sélection du programme ou en cas de nouvelle piece brute (BLF
form), voir "Représentation en 3 plans’, Page 732

B |es vitesses de rotation broche peuvent étre également
définies avec des chiffres apres la virgule en Mode Manuel.
En cas de vitesse de rotation < 1000, la commande affiche
les chiffres aprés la virgule, voir "Introduction de valeurs”,
Page 659

® | 'ordre de classement et la largeur des colonnes restent intacts
dans la fenétre de sélection d’outil, méme apres avoir mis la
commande hors tension, voir "Appeler des données d’outil",
Page 265

®  Siun fichier a supprimer n'est pas présent, FILE DELETE
provogue un message d'erredur.

®  Siun sous-programme appelé avec CALL PGM se termine
par M2 ou M30, la commande émet un avertissement. La
commande supprime automatiquement l'avertissement dés que
vous sélectionnez un autre programme CN, voir "Remarques sur
la programmation”, Page 370

B |La commande affiche le message d'erreur en haut de I'écran
jusqu'a ce qu'il soit effacé ou remplacé par un message de
priorité plus élevée, voir "Afficher les erreurs", Page 230
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® || faut nettement moins de temps pour saisir des données en
grande quantité dans un programme CN.

B || n'est plus nécessaire de connecter une clé USB a l'aide d'une
softkey, voir "Connecter/déconnecter un périphérique USB',
Page 195

® |a vitesse pour régler le pas, la vitesse de rotation broche et
I'avance a été adaptée dans le cas des manivelles électroniques.

B |es icones correspondant a la rotation de base, a la rotation
de base 3 D et au plan d'usinage incliné ont été adaptées
pour mieux les différencier, voir "Affichage d'état général’,
Page 99

B |'icone correspondant a FUNCTION TCPM a été modifié, voir
"Affichage d'état général’, Page 99

B |a commande détecte automatiqguement si un tableau est
importé ou si le format de tableau est modifié, voir "Importer
des tableaux d'outils", Page 259

® En placant le curseur dans un champ de saisie du gestionnaire
d’'outils, le champ de saisie est marqué dans son intégralité.

® Un double clique avec la souris ou la touche ENT permet d’ouvrir
une fenétre auxiliaire dans les champs de sélection de I'éditeur
de tableaux.

® | ors de la modification de sous-fichiers de configuration, la
commande n'interrompt plus le test de programme : elle affiche
un simple avertissement.

® Sans axes référencés, vous ne pouvez ni initialiser, ni modifier
un point d’origine, voir "Franchir les points de référence’,
Page 644

B | a commande émet un avertissement si les potentiometres
de la manivelle sont encore actifs au moment ou la manivelle
est désactivée, voir "Déplacer les axes avec des manivelles
électroniques’, Page 649

m Sivous utilisez une manivelle HR 550 ou HR 550FS, un
avertissement est émis des que la tension de I'accumulateur
est trop faible, voir "Déplacer les axes avec des manivelles
électroniques", Page 649

® |e constructeur de la machine peut choisir de prendre
en compte le décalage R-OFFS pour un outil avec CUT 0O,
voir "Tableau d'outils : données d'outils pour I'étalonnage
automatique des outils", Page 254

® | e constructeur de la machine configure la commande de sorte
a enregistrer la valeur 0 dans les axes sélectionnés avec M138
ou de sorte a prendre en compte |'angle d’axe, voir "Sélection
des axes inclinés: M138", Page 592

B | e constructeur de la machine peut modifier la position
simulée pour le changement d’outil, voir "Test de programme’,
Page 739

B |es séquences LN sont analysées de maniére trés précise,
indépendamment de I'option 23.
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B [a fonction SYSSTR permet de lire le chemin d'acces aux
programmes de palettes, voir "Lire les données systeme”,
Page 469

B Avec le paramétre machine decimalCharakter (n° 100805), vous
choisissez d'utiliser le point ou la virgule comme séparateur
décimal, voir "Parametres utilisateur spécifiques a la machine’,
Page 806

Nouvelles fonctions de cycles et fonctions de cycles modifiées
81760x-05

® Nouveau cycle 441 PALPAGE RAPIDE. Ce cycle vous permet
de définir divers paramétres du palpeur (p. ex. I'avance de
positionnement) de maniéere globale pour tous les cycles
palpeurs utilisés par la suite.

® | es parametres Q215, Q385, Q369 et Q386 ont été
ajoutés aux cycles 256 TENON RECTANGULAIRE
et 257 TENON CIRCULAIRE.

m |e cycle 239 permet de calculer la charge actuelle des axes de
la machine avec la fonction d'asservissement LAC. Le cycle 239
permet en plus d'adapter I'accélération maximale des axes. Le
cycle 239 supporte le calcul de la charge des axes synchrones.

B | e comportement de |'avance a été modifié dans les cycles 205
et 241.

B Le cycle 233 a été légerement modifié : il surveille la longueur
de coupe (LCUTS) pendant la finition, agrandit la surface dans le
sens de fraisage en tenant compte de Q357 en cas d'ébauche
avec une stratégie de fraisage 0-3 (s'il n'y a pas de limitation
dans ce sens)

®m lescycles1,2,3,4,5,17 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230,
231, qui relévent des OLD CYCLES et qui sont obsolétes du
point de vue technique, ne peuvent plus étre insérés par le biais
de I'éditeur. Il reste toutefois possible d'exécuter et de modifier
ces cycles.

m |es cycles de palpeur de table, notamment les cycles 480, 481,
482, peuvent étre masqués

E |e cycle 225 Gravage permet de graver |I'état actuel du
compteur en appliquant une nouvelle syntaxe.

= Nouvelle colonne SERIAL dans le tableau de palpeurs

m  Agrandissement du tracé de contour : cycle 25 avec matiéere
résiduelle, cycle 276 Tracé de contour 3D

Pour plus d'informations : consulter le manuel d'utilisation
"Programmation des cycles"
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1.1

Ce chapitre a pour but d'aider les utilisateurs a maitriser
rapidement les principales procédures d'utilisation de la
commande. Vous trouverez de plus amples informations sur les
différents sujets en vous reportant a la description correspondante.
Les thémes suivants sont traités dans ce chapitre :

Mise sous tension de la machine

Résumé

Programmer la premiere piece

Contréler graphiquement la premiére piece
Configurer les outils

Dégauchir la piece

Exécuter le premier programme

1.2 Mise sous tension de la machine

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

A DANGER

Attention danger pour I'opérateur!

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

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

» Respecter le manuel de la machine !

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

®

Consultez le manuel de votre machine !

La mise sous tension de la machine et le passage
sur les points de référence sont des fonctions qui
dépendent de la machine.
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Premier pas avec la TNC 620 | Mise sous tension de la machine

» Mettre la commande et la machine sous tension

La commande lance le systeme d'exploitation. Cette étape
peut prendre quelgues minutes.

La commande affiche ensuite le message Coupure de courant
en haut de I'écran.

» Appuyer sur la touche CE.
La commande compile le programme PLC.
» Mettre la commande sous tension
@ La commande vérifie la fonction d'arrét

d'urgence et passe en mode Franchissement
des marques de référence.

» Pour franchir les marques de référence dans
I'ordre prédéfini, appuyer sur la touche Start CN.
Si votre machine est équipée de systemes de
mesure linéaire et angulaire absolues, cette
étape de passage sur les points de référence
n'existe pas.

pul

La commande est maintenant préte a étre
utilisée et se trouve en Mode Manuel.

Informations détaillées sur ce sujet

m  Approcher les marques de référence
Informations complémentaires: "Mise sous tension”,
Page 642
B Modes de fonctionnement
Informations complémentaires: "Programmation”, Page 97
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Premier pas avec la TNC 620 | Programmer la premiére piéce

1.3 Programmer la premiére piéce

Sélectionner le mode de fonctionnement adéquat

La création de programmes n'est possible qu'en mode
Programmation:

» Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement

La commande passe en mode Programmation.

Informations détaillées sur ce sujet

B Modes de fonctionnement
Informations complémentaires: "Programmation”, Page 97

Les principaux éléments d'utilisation de la commande

Touche Fonctions lors du conversationnel
Nt Valider la saisie et activer la question de dialogue
suivante
(50| Sauter la question de dialogue
END Fermer prématurément le dialogue
DEL Interrompre le dialogue, ignorer les données
introduites

Softkeys de I'écran avec lesquelles vous sélec-
tionnez des fonctions suivant |'état de fonction-
nement.

Informations détaillées sur ce sujet

= Creer et modifier un programme
Informations complémentaires: "Editer un programme CN"
Page 173

® Vue d'ensemble des touches )
Informations complémentaires: "Eléments d'utilisation de |
commande", Page 2
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Premier pas avec la TNC 620 | Programmer la premiére piéce

Ouvrir un nouveau programme / le gestionnaire de
fichiers

» Appuyer sur la touche PGM MGT
La commande ouvre le gestionnaire de fichiers.

Le gestionnaire de fichiers de la commande est
structuré de maniére similaire au gestionnaire de
fichiers sous Windows Explorer sur un PC. Le
gestionnaire de fichiers vous permet de gérer des
données dans la mémoire interne de la commande.

» Utilisez les touches fléchées pour sélectionner le
répertoire (dossier) dans lequel vous souhaitez
créer le nouveau fichier.

» Indiguez un nom de fichier de votre choix avec la
terminaison .H

N > Valider avec la touche ENT

La commande demande |'unité de mesure du
nouveau programme.

> Sélectionner 'unité de mesure : appuyer sur la
i softkey MM ou INCH

La commande génére automatiquement la premiére et la derniére
séquence du programme. Par la suite, vous ne pouvez plus
modifier ces séquences.

Informations détaillées sur ce sujet

®  Gestionnaire de fichiers
Informations complémentaires: "Travailler avec le gestionnaire
de fichiers", Page 182

® Créer un nouveau programme
Informations complémentaires: "Ouvrir et introduire des
programmes", Page 165
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Premier pas avec la TNC 620 | Programmer la premiére piéce

Définir une piéece brute

Une fois un nouveau programme ouvert, vous pouvez définir [Rvode wanuer B
une piece brute. Par exemple, un parallélépipede se définit en
indiguant les points MIN et MAX qui se référent au point d'origine
sélectionné.

Une fois que vous avez sélectionné la forme de la piéce brute, la
commande déduit automatiquement la définition de la piéce brute E &
et vous demande les données requises pour la piece brute :

» Plan d'usinage dans graphique : XY ? : introduire I'axe de travail

“ |
L

de la broche. Z est défini par défaut, valider avec la touche ENT

» Définition de la piéce brute : Minimum X : indiquer la plus 5 ®
petite coordonnée X de la piece brute par rapport au point \ \‘ H H H
d'origine, p. ex. 0, et valider avec la touche ENT

» Définition de la piéce brute : Minimum Y : indiquer la plus ZA
petite coordonnée Y de la piece brute par rapport au point MAX
d'origine, p. ex. 0, et valider avec la touche ENT Y
» Définition de la piéce brute : Minimum Z : indiquer la plus
petite coordonnée Z de la piéce brute par rapport au point
d'origine, p. ex. -40, et valider avec la touche ENT X

» Définition de la piéce brute : Maximum X : indiguer la plus
grande coordonnée X de la piéce brute par rapport au point 100
d'origine, p. ex. 100, puis valider avec la touche ENT

» Définition de la piéce brute : Maximum Y : indiquer la plus
grande coordonnée Y de la piéce brute par rapport au point
d'origine, p. ex. 100, puis valider avec la touche ENT

» Définition de la piéce brute : Maximum Z : indiquer la plus
grande coordonnée Z de la piece brute par rapport au point
d'origine, p. ex. O, puis valider avec la touche ENT

La commande met fin au dialogue.

100

MIN
0

Exemple

0 BEGIN PGM NOUVEAU 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 NOUVEAU MM

Informations détaillées sur ce sujet

= Définir une piece brute
Informations complémentaires: "Ouvrir un nouveau
programme CN", Page 169
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Premier pas avec la TNC 620 | Programmer la premiére piéce

Structure du programme

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

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

m
X
o
3
T
o

—_

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

Dégager I'outil

Effectuer un pré-positionnement a proximité du point de départ
du contour, dans le plan d'usinage

Prépositionner dans |'axe d'outil, au dessus de la piéce ou
directement a la profondeur, et si nécessaire, activer la broche/
I'arrosage

Aborder le contour

Usiner le contour

Quitter le contour

Dégager I'outil, fin du programme
Informations détaillées sur ce sujet

® Programmation d'un contour
Informations complémentaires: "Programmer un déplacement
d’outil pour un usinage", Page 292
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Premier pas avec la TNC 620 | Programmer la premiére piéce

Structure de programme conseillée pour des programmes
simples avec cycles

m
X
)
3
T
®

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
Dégager I'outil, fin du programme
Informations détaillées sur ce sujet

B Programmation de cycles
Pour plus d'informations : Manuel d'utilisation "Programmation
des cycles"

DOk wWwN -

N

2 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuel d'utilisation Programmation en Texte clair | 10/2017



Premier pas avec la TNC 620 | Programmer la premiére piéce

Programmer un contour simple

Le contour représenté a droite doit &tre fraisé en une seule fois a
5 mm de profondeur. La piece brute a déja été définie. Aprés avoir
ouvert un dialogue avec une touche de fonction, saisissez toutes
les données que la commande vous demande d'indiquer en haut

de I'écran.

:
CALL
L >
Q/v°

Appeler I'outil : entrer les données d'outil. Valider
chaque fois votre saisie avec la touche ENT. Ne
pas oublier I'axe d'outil Z.

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

Correct.rayon: RL/RR/sans corr.? Confirmer
avec la touche ENT : n'activer aucune correction
de rayon

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

Répondre a la question Fonction auxiliaire M?
et confirmer en appuyant sur la touche END

La commande mémorise la séquence de
déplacement indiquée.

Pré-positionner I'outil dans le plan d'usinage :
appuyez sur la touche d'axe orange X et entrer la
valeur de la position a approcher, p. ex. -20

Appuyer sur la touche d'axe orange Y et entrer
la valeur de la position a approcher, p. ex. -20.
Valider avec la touche ENT

Correct.rayon: RL/RR/sans corr.? Confirmer
avec la touche ENT : n'activer aucune correction
de rayon

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

Répondre a la question Fonction auxiliaire M?
et confirmer en appuyant sur la touche END

La commande mémorise la séquence de
déplacement indiquée.

Amener I'outil a la profondeur : appuyer sur la
touche d'axe orange Z et entrer la valeur de la
position a approcher, p. ex. -5. Valider avec la
touche ENT

Correct.rayon: RL/RR/sans corr.? Confirmer
avec la touche ENT : n'activer aucune correction
de rayon

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

Répondre a la question Fonction auxiliaire

M? Activer la broche et le liquide de coupe,

p. ex. M13, et valider avec la touche END

La commande mémorise la séquence de
déplacement indiquée.
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Pour aborder le contour, appuyer sur la touche
APPR DEP

La commande affiche la barre de softkeys avec
les fonctions d'approche et de sortie.

Appuyer sur la fonction d'approche APPR CT
(softkey) : indiquer les coordonnées du point de
départ du contour 1 en X et Y, p. ex. 5/5, puis
confirmer avec la touche ENT

Angle au centre? Indiquer I'angle d'approche,
p. ex. 90°, puis confirmer avec la touche ENT

Rayon du cercle? Indiquer le rayon d'approche,
p. ex.8 mm, puis confirmer avec la touche ENT

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

Avance F=? Entrer I'avance d'usinage, p. ex. 700
mm/min, puis valider avec la touche END.

Usiner le contour, puis aborder le point du
contour 2 : il suffit d'éditer les informations qui
varient, donc la coordonnée Y 95 et de valider
avec la touche END.

Approcher le point de contour 2 : Entrer la
coordonnée X 95 et enregistrer votre saisie avec
la touche END.

Définir le chanfrein au point de contour 3 : Entrer
10 mm pour la largeur du chanfrein et enregistrer
avec la touche END.

Approcher le point de contour 4 : Entrer la
coordonnée Y 5 et enregistrer votre saisie avec
la touche END.

Définir le chanfrein au point de contour 4 : Entrer
20 mm pour la largeur du chanfrein et enregistrer
avec la touche END.

Approcher le point de contour 1 : Entrer la
coordonnée X 5 et enregistrer votre saisie avec
la touche END.

Quitter le contour en appuyant sur la touche
APPR DEP

Fonction de dégagement : appuyer sur la softkey
DEP CT

Angle au centre? Indiquer I'angle de sortie,
p. ex. 90°, puis confirmer avec la touche ENT

Rayon du cercle? Indiquer le rayon de sortie,
p. ex.8 mm, puis confirmer avec la touche ENT

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

Répondre a la question Fonction auxiliaire M?
Désactiver le liquide de coupe, p. ex. M9, et
valider avec la touche END

La commande mémorise la séquence de
déplacement indiquée.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuel d'utilisation Programmation en Texte clair | 10/2017



Premier pas avec la TNC 620 | Programmer la premiére piéce

» Dégager I'outil : appuyer sur la touche d'axe
orange Z et indiquer la valeur de la position a
approcher, p. ex. 250. Valider avec la touche ENT

» Correct.rayon: RL/RR/sans corr.? Confirmer
avec la touche ENT : n'activer aucune correction
de rayon

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

» Fonction auxiliaire M ? Entrer M2 pour la fin de
programme et valider avec la touche END

La commande mémorise la séquence de
déplacement indiquée.

Informations détaillées sur ce sujet

= Exemple complet avec les séquences CN
Informations complémentaires: "Exemple : déplacement
linéaire et chanfrein en coordonnées cartésiennes", Page 315

® Créer un nouveau programme
Informations complémentaires: "Ouvrir et introduire des
programmes", Page 165

= Approcher/quitter un contour
Informations complémentaires: "Aborder et quitter un
contour", Page 296

B Programmer un contour
Informations complémentaires: "Sommaire des fonctions de
contournage", Page 306

B Types d'avance programmables
Informations complémentaires: "Possibilités d'introduction de
I'avance", Page 171

m Correction de rayon d'outil
Informations complémentaires: "Correction de rayon d'outil ",
Page 274

® Fonctions auxiliaires M
Informations complémentaires: "Fonctions auxiliaires pour le
controle de I'exécution de programme, la broche et |'arrosage ",
Page 492
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Créer un programme avec cycles

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

» Appeler 'outil : introduisez les données d'outil.
Valider chaque fois votre saisie avec la touche
ENT. Ne pas oublier I'axe d'outil.

» Appuyer sur la touche L pour ouvrir une

séquence CN pour un déplacement linéaire.

» Dégager |'outil : appuyer sur la touche d'axe
orange Z et indiquer la valeur correspondant a
la position a aborder, p. ex. 250. Valider avec la
touche ENT

» Corr. de rayon : RL/RR/R+/R-/sans corr.? valider
avec la touche ENT : aucune correction de rayon
n'est activée.

» Valider Avance F=? avec la touche ENT :
Déplacement en rapide (FMAX)

» Répondre a la question Fonction auxiliaire M?,
puis confirmer avec la touche END
La commande mémorise la séquence de
déplacement indiquée.

» Appeler le menu des fonctions spéciales :
appuyer sur la touche SPEC FCT

USINAGE » Afficher les fonctions d'usinage de points
POINT +
CONTOURS
e » Sélectionner la définition des motifs
DEF
POINT > Sélectionner la saisie des points : introduire les
* coordonnées des 4 points, valider avec la touche

ENT Aprés avoir introduit le quatrieme point,
meémoriser la séguence avec la touche END

» Appeler le menu de cycles : appuyer sur la
touche CYCL DEF

eo— » Afficher les cycles de percage
200 » Sélectionner le cycle de percage standard 200
%% La commande lance le dialogue pour la définition
du cycle.

» Entrer successivement tous les parametres
demandés par la commande et valider les
données saisies avec la touche ENT
Dans la partie droite de I'écran, la commande
affiche en plus un graphique qui représente le
parameétre correspondant du cycle

» Afficher le menu pour la définition de I'appel de
cycle : appuyer sur la touche CYCL CALL

Yi
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CYCLE
CALL
PAT

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuel d'utilisation Programmation en Texte clair | 10/2017

Exécuter le cycle de percage sur le motif défini :

» Valider Avance F=? avec la touche ENT :

Déplacement en rapide (FMAX)

Répondre a la question Fonction auxiliaire M?
Activer la broche et le liquide de coupe, p. ex.
M13, et valider avec la touche END

La commande mémorise la séquence de
déplacement indiquée.

Entrer Dégager I'outil : appuyer sur la touche
d'axe Z orange et indiquer la valeur de la position
d'approche, p. ex. 250. Valider avec la touche
ENT.

Corr. de rayon : Valider RL/RR/sans corr.? avec
la touche ENT : N'activer aucune correction de
rayon

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

Fonction auxiliaire M? Entrer M2 pour la fin de
programme et valider avec la touche END

La commande mémorise la séquence de
déplacement indiquée.
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Définition de la piece brute

Appel d'outil
Dégager I'outil

Définir les positions d'usinage

Définition du cycle

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

Dégager I'outil, fin de programme

m
X
®
3
=2
o

Informations détaillées sur ce sujet

Créer un nouveau programme

Informations complémentaires: "Ouvrir et introduire des
programmes", Page 165

Programmation des cycles

Pour plus d'informations : Manuel d'utilisation "Programmation
des cycles"

N
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1.4 Tester graphiquement la premiére piece
(option 20)

Sélectionner le mode qui convient

Vous pouvez tester des programmes dans le mode Test de
programme :

» Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement

La commande passe en mode Test de
programme.

Informations détaillées sur ce sujet
= Modes de fonctionnement de la commande

Informations complémentaires: "Modes de fonctionnement”, — e —.
Page 96 T B M| e —

m Tester des programmes
Informations complémentaires: "Test de programme’,
Page 739

Sélectionner le tableau d'outils pour le test de
programme

Si vous n'avez pas encore activé de tableau d'outils en mode Test
de programme, vous devrez passer par cette étape.

> Appuyer sur la touche PGM MGT
La commande ouvre le gestionnaire de fichiers.
= » Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE
RS La commande ouvre le menu des softkeys
qui permet de sélectionner le type de fichier a
afficher.

» Appuyer sur la softkey PAR DEFT

La commande affiche tous les fichiers
mémorisés dans la fenétre de droite.

» Déplacer le curseur sur les répertoires a gauche

PAR DEFT

Amener le curseur sur le répertoire TNC:\table\
» Déplacer le curseur sur les fichiers a droite

» Amener le curseur sur le fichier TOOL.T (tableau
d'outils actif), valider avec la touche ENT : le
fichier TOOL.T obtient le statut S et est ainsi
activé pour le Test de programme

Eno » Appuyer sur la touche END pour quitter le
gestionnaire de fichiers

-N -
v
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Informations détaillées sur ce sujet

B Gestionnaire d'outils
Informations complémentaires: "Entrer des données d'outils
dans le tableau", Page 249

m Tester des programmes
Informations complémentaires: "Test de programme’,
Page 739
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Sélectionner le programme que vous souhaitez tester

» Appuyer sur la touche PGM MGT
La commande ouvre le gestionnaire de fichiers.
DERNIERS > Appuyer sur la SOﬁ:key DERNIERS FICHIERS

FICHIERS

La commande ouvre une fenétre auxiliaire qui
affiche les derniers fichiers sélectionnés.

» Utiliser les touches fléchées pour sélectionner

le programme que vous voulez tester et valider
votre choix avec la touche ENT.

Informations détaillées sur ce sujet

m  Sélectionner un programme
Informations complémentaires: "Travailler avec le gestionnaire
de fichiers", Page 182

Sélectionner le partage d'écran et la vue

» Appuyer sur la touche permettant de
sélectionner le partage d'écran

La commande affiche dans la barre de softkeys
toutes les possibilités disponibles.

PROGRAMME > Appuyer sur la softkey

o

GRAPHISME PROGRAMME + GRAPHISME

La commande affiche le programme dans la
partie gauche de I'écran et la piéce brute dans la
partie droite.

La commande propose les vues suivantes :

Softkeys Fonctions
uLES Représentation volumique
e
wiES Représentation volumique et affichage des trajec-
CEE toires d'outil
viEs Trajectoires d'outil
= |

Informations détaillées sur ce sujet

® Fonctions graphiques
Informations complémentaires: "Graphiques (option 20)",
Page 726

m  Effectuer un test de programme
Informations complémentaires: "Test de programme’,
Page 739
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Lancer le test de programme

RESET » Appuyer sur la softkey RESET + START

-

BIERT La commande annule les données qui étaient
actives jusqu'alors.

La commande exécute une 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 commande interrompt le test du programme.
» Appuyer sur la softkey START

La commande poursuit le test de programme
aprés une interruption.

STOP

START

Informations détaillées sur ce sujet

m  Effectuer un test de programme
Informations complémentaires: "Test de programme”,
Page 739

® Fonctions graphiques
Informations complémentaires: "Graphiques (option 20)",
Page 726

m Régler la vitesse de simulation
Informations complémentaires: "Régler la vitesse du test de
programme", Page 727
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1.5 Réglage des outils

Sélectionner le mode qui convient

La configuration des outils s'effectue en Mode Manuel : [@vodo wanver
» Appuyer sur la touche de mode de "8
fonctionnement e e | - -
+0.000 z

La commande passe en Mode Manuel. +110.000 e =
. . . +0.000 B k[ J

Informations détaillées sur ce sujet ; 2 |

H @

= Modes de fonctionnement de la commande 3o 01
Informations complémentaires: "Modes de fonctionnement”, T— mon omwen [
P 100% $-OVR ;0‘;“ @
age % 100% F-OVR  LIMIT 1 ,@i‘?‘s
M H 5 — | e | ‘!L\i{’}) ‘ ny'u?ni

Préparation et étalonnage des outils

» Installer les outils requis dans leur porte-outils.

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

» Pour un étalonnage sur la machine : placer les outils dans le
changeur d’outils

Informations complémentaires: "Le tableau d'emplacements
TOOL_PTCH?", Page 85
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Le tableau d'outils TOOL.T

@ Consultez le manuel de votre machine !

La maniére d'appeler le gestionnaire d'outils peut étre
différente de celle décrite ci-apres.

Dans le tableau d'outils TOOL.T (sous TNC:\table\), vous
enregistrez les données d'outil, telles que la longueur et le rayon,
et d'autres informations spécifiques aux outils dont la commande a
besoin pour exécuter les diverses fonctions.

Pour programmer les données d'outils dans le tableau d'outils
TOOL.T, procédez comme suit :

TABLEAU » Afficher le tableau d'outils
D7OUTILS
" La commande affiche les données d'outils sous
forme de tableau.
T » Modifier le tableau d'outils : régler la softkey
oFF EDITER sur ON

» Utiliser les touches fléchées "Haut" et "Bas"
pour sélectionner le numéro d'outil que vous
souhaitez éditer.

» 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 commande
Informations complémentaires: "Modes de fonctionnement”,
Page 96

= Travailler avec le tableau d'outils :
Informations complémentaires: "Entrer des données d'outils
dans le tableau", Page 249

= Travailler avec le gestionnaire d'outils (option 93)

Informations complémentaires: "Appeler le gestionnaire
d'outils", Page 278

T
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7io1s
a0s
aoe
10020
11022
12024
13026
14028
15030
18032
17034
18036
19,038

Nom dout11?

DEBUT.

THG: ) table) tood. t
NAME

Bloocwerizevs ]

@Edlter tableau d'outils

Exeoution PGM en

continubEditer Tabl. d'outils

100
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100
100
100
100

Largeur texte

flmizegz
|BEE] o

RECHERCHE |
n

FIN
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Le tableau d'emplacements TOOL_PTCH

®

Consultez le manuel de votre machine !

Le fonctionnement du tableau d'emplacements dépend
de la machine.

Dans le tableau d'emplacements TOOL_PTCH (mémorisé dans
TNC:\table\), vous définissez les outils qui composent votre
magasin d'outils.

Pour programmer les données dans le tableau d'emplacements
TOOL_PTCH, procédez comme suit :

TARBLEAU
D7OUTILS

T

TARBLEAU

EMPLACEM.

>

Afficher le tableau d'outils

La commande affiche les données d'outils sous
forme de tableau.

Afficher le tableau d’emplacements

La TNC affiche les emplacements sous forme de
tableau.

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

Utiliser les touches fléchées vers le bas/haut
pour sélectionner 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

B Modes de fonctionnement de la commande

Informations complémentaires: "Modes de fonctionnement”,

Page 96

= Travailler avec le tableau d'emplacements
Informations complémentaires: "Tableau d'emplacements
pour changeur d'outils", Page 262
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1.6 Dégauchir la piece

Sélectionner le mode qui convient

Les piéces peuvent étre dégauchies en Mode Manuel ou en mode
Manivelle électronique

» Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement

La commande passe en Mode Manuel.

Informations détaillées sur ce sujet

= | e Mode Manuel
Informations complémentaires: "Déplacement des axes de la
machine", Page 647

Fixer la piece

Fixez la piéce sur la table de la machine au moyen d'un dispositif
de fixation. 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 apres sa fixation.
Informations détaillées sur ce sujet
m Définir des points d'origine avec le palpeur 3D
Informations complémentaires: "Initialiser le point d'origine
avec le palpeur 3D (option 17)", Page 702
m Définir des points d'origine sans palpeur 3D
Informations complémentaires: "Définition du point d'origine
sans palpeur 3D", Page 674
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Définition d'un point d'origine avec un palpeur 3D
(option 17)
» Installer un palpeur 3D : effectuer un TOOL CALL dans une

séquence , en mode Positionnement avec introd. man. en
indigquant I'axe d'outil, puis sélectionner a nouveau le Mode

Manuel

FONCTIONS
PALPAGE
27

PALPAGE

-

INITIAL.
POINT DE
REFERENCE

4

Appuyer sur la softkey FONCTIONS PALPAGE

La commande affiche les fonctions disponibles
dans la barre de softkeys.

Définir un point d'origine p. ex. au coin de la
piece

Utiliser les touches de sens d'axes pour
positionner le systéme de palpage a proximité du
premier point de la premiere aréte de la piece

Sélectionner le sens de palpage par softkey.

» Appuyer sur la touche Start CN

Le palpeur se déplace dans le sens défini

jusqu'a ce qu'il touche la piece. |l revient ensuite
automatiquement a sa position de départ.
Utiliser les touches de sens d'axes pour
positionner le systéme de palpage a proximité du
second point de la premiere aréte de la piece
Appuyer sur la touche Start CN

Le palpeur se déplace dans le sens défini

jusqu'a ce qu'il touche la piece. |l revient ensuite
automatiqguement a sa position de départ.
Utiliser les touches de sens d'axes pour
positionner le systéme de palpage a proximité du
premier point de la seconde aréte de la piece

Sélectionner le sens de palpage par softkey.

» Appuyer sur la touche Start CN

>

Le palpeur se déplace dans le sens défini
jusqu'a ce qu'il touche la piece. |l revient ensuite
automatiquement a sa position de départ.

Utiliser les touches de sens d'axes pour
positionner le systéme de palpage a proximité du
second point de la seconde aréte de la piéce
Appuyer sur la touche Start CN

Le palpeur se déplace dans le sens défini
jusqu'a ce qu'il touche la piece. |l revient ensuite
automatiqguement a sa position de départ.

La commande affiche ensuite les coordonnées
du coin déterminé.

Régler sur 0 : appuyer sur la softkey

INITIAL. POINT DE REFERENCE

Quitter le menu avec la softkeyEND

Informations détaillées sur ce sujet

® Définir des points d'origine
Informations complémentaires: "Initialiser le point d'origine
avec le palpeur 3D (option 17)", Page 702
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1.7 Exécuter le premier programme

Sélectionner le mode qui convient

Les programmes peuvent étre exécutés soit en mode Exécution
PGM pas-a-pas, soit en mode Execution PGM en continu :

> Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement

La commande passe en mode Exécution PGM
pas-a-pas et exécute chaque séquence CN l'une
aprés l'autre.

» Chaque séquence doit étre validée en appuyant
sur la touche Start CN.

9 » Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement

La commande passe en mode Execution PGM
en continu. Apres le "Start CN", la commande
exécute le programme en continu jusqu'a une
interruption de programme ou jusqu'a la fin du
programme.

Informations détaillées sur ce sujet

= Modes de fonctionnement de la commande
Informations complémentaires: "Modes de fonctionnement”,
Page 96

® Exécuter des programmes
Informations complémentaires: "Exécution de programme",
Page 743

Sélectionner le programme que vous souhaitez
exécuter

PG » Appuyer sur la touche PGM MGT
La commande ouvre le gestionnaire de fichiers.
DERNIERS > Appuyer sur la softkey DERNIERS FICHIERS

FICHIERS

La commande ouvre une fenétre auxiliaire qui
affiche les derniers fichiers sélectionnés.

» Au besoin, utiliser les touches fléchées pour
sélectionner le programme que vous souhaitez
exécuter et valider votre choix avec la touche
ENT.

Informations détaillées sur ce sujet

® Gestionnaire de fichiers
Informations complémentaires: "Travailler avec le gestionnaire
de fichiers", Page 182

EJexecution FGM en continu

THC: \nc_prog\BHB\KLax taxt\10B.h

[ (si‘“n 0% i\:l

+0.000 o
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Lancer le programme

» Appuyer sur la touche Start CN

—+
s } .
La commande exécute le programme actif.

Informations détaillées sur ce sujet

B Exécuter des programmes

Informations complémentaires: "Exécution de programme”,
Page 743
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Introduction | TNC 620

21 TNC 620

Les commandes TNC de HEIDENHAIN sont des commandes

de contournage adaptées a l'atelier qui vous permettent

de programmer des opérations de fraisage et de percage
conventionnelles directement sur la machine, dans un dialogue en
Texte clair facilement compréhensible. Elles sont congues pour
étre utilisées sur des fraiseuses, des perceuses et des centres
d'usinage qui peuvent compter jusqu'a 6 axes. Il est en plus
possible de programmer la position angulaire de la broche.

La conception claire du pupitre de commande et de |'écran assure
un acces rapide et simple a toutes les fonctions.

Texte clair HEIDENHAIN et DIN/ISO

Il est particulierement facile de créer un programme Texte clair
HEIDENHAIN, le langage de programmation guidé par dialogue
pour |'atelier. Un graphique de programmation représente les
différentes étapes d'usinage pendant la programmation. Si vous ne
disposez pas d'un dessin conforme a la CN, vous pouvez toujours
recourir a la programmation libre de contour (FK). La simulation
graphique de I'usinage de la piece est possible aussi bien lors d'un
test du programme que pendant I'exécution d'un programme.

Vous pouvez en outre programmer les commandes 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 piece.

Compatibilité

Les programmes d'usinage créés sur des commandes de
contournage HEIDENHAIN (a partir de la TNC 150 B) sont
compatibles avec la TNC 620 sous certaines conditions. Si les
séquences CN contiennent des éléments invalides, alors ces
derniers seront identifiés dans un message d'erreur ou comme
séquences ERROR a I'ouverture du fichier sur la commande.

o Pour une description détaillée des différences entre
I''"TNC 530 et la TNC 620.
Informations complémentaires: "Fonctions de la TNC
620 et de I'iTNC 530", Page 836
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2.2

Ecran et panneau de commande

Ecran

La commande est livrable en version compacte ou en version avec
écran et panneau de commande séparés. Dans les deux versions,
la commande est équipée d'un écran plat couleurs TFT 15 pouces.

1

o 1A~ W

8

9

En-téte

Quand la commande est sous tension, I'écran affiche dans

la fenétre du haut les modes de fonctionnement sélection-
nés : les modes Machine a gauche et les modes Program-
mation a droite. Le champ principal de la fenétre située en
haut de I'écran indique le mode de fonctionnement en cours :
a cet endroit s'affichent les questions de dialogue et les
divers messages (exception : si la commande n'affiche que le
graphique).

Softkeys

En bas de I'écran, la commande affiche d'autres fonctions
dans une barre de softkeys. Vous sélectionnez ces fonctions
avec les touches situées en dessous. De petits curseurs
situés directement au-dessus de la barre de softkeys
indiguent le nombre de barres de softkeys qu'il est possible
de sélectionner avec avec les touches fléchées positionnées
a l'extérieur. La barre de softkeys active est signalée par un
trait bleu.

Touches de sélection des softkeys

Touches de commutation des softkeys

Définir le partage de I'écran

Touche de commutation de I'écran entre le mode de
fonctionnement Machine, le mode de fonctionnement
Programmation et un troisieme bureau

Touches de sélection des softkeys destinées au constructeur
de la machine

Touches de commutation des softkeys pour les softkeys des
constructeurs de machines

Prise USB

Si vous utilisez une TNC 620 a écran tactile, vous avez la
possibilité de remplacer certaines actions sur touche par
des gestes.

Informations complémentaires: "Utiliser I'écran
tactile", Page 131
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Introduction | Ecran et panneau de commande

Définir le partage de I'écran

L'utilisateur sélectionne le partage de I'écran. La commande peut,
par exemple, afficher le programme en mode Programmation dans
la fenétre de gauche et afficher simultanément un graphique de
programmation dans la fenétre de droite. Sinon, il est également
possible d'afficher I'articulation des programmes dans la fenétre
de droite ou d'afficher le programme seul dans une grande

fenétre. Les fenétres affichées a I'écran dépendent du mode de
fonctionnement choisi.

Pour définir le partage de I'écran :

» Appuyer sur la touche de partage d’écran : la
barre des softkeys affiche alors les différents

types de partage d'écran possibles
Informations complémentaires: "Modes de
fonctionnement”, Page 96

PROGRAMME » Utiliser les softkeys pour choisir le partage

GRAPHISME d'écran de votre choix
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Panneau de commande

La TNC 620 est fournie avec un panneau de commande intégré. L] ©
. . . , , , HEIDENHAIN
Sinon, la TNC 620 existe aussi avec écran séparé et panneau de = TFrosranaieren
commande avec clavier alphabétique. LI
=
1 Clavier alphabétique permettant de saisir du texte, des noms i )
de fichiers et de programmer en DIN/ISO = -
2 = (Gestionnaire de fichiers i O
® Calculatrice [
= Fonction MOD ; =
® Fonction HELP @ T | z K o
®  Afficher les messages d'erreur = s e E B B @ E =
3 Modes Programmation 2HDI aoo
4 Modes Machine EE® S =
- : @ =es ==
5 Ouverture des dialogues de programmation Y DEE B B == 7
6 Touches de navigation et instruction de saut GOTO @ 4 3 BEEn
7 Saisie de valeurs et sélection d'axe =~ 6 @ BERa
) . ® ®
8 Pavé tactile
. (]
9 Boutons de la souris ® PErEEDPEEEEE BEEn
10 Panneau de commande de la machine %IE%ISES%ED g==
Pour plus d'informations : consulter le manuel de la machine IZ)[EIIEIEIIEIEIIIE\E;[;I Eu- 7
1 D EEEEEMN@EOEOE FEan
Les fonctions des différentes touches sont résumées au verso de =@ COEEEE] “

la premiére page.

s EBDE, EE0ED 2BERE
U eee - pEoEE $z$Soae b

o Si vous utilisez une TNC 620 a écran tactile, vous avez la 5 (&) =]

possibilité de remplacer certaines actions sur touche par &,/-?} IEE P EEEE®E [U, )
U EeE 5 EEeES o

des gestes.

Informations complémentaires: "Utiliser I'écran
tactile", Page 131

@ Consultez le manuel de votre machine !

Un certain nombre de constructeurs de machine
n'utilisent pas le panneau de commande standard
HEIDENHAIN.

Les touches telles que Marche CN ou Arrét CN sont
décrites dans le manuel de votre machine.
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2.3 Modes de fonctionnement

Mode Manuel et Manivelle électronique

La configuration des machines s'effectue en Mode Manuel. Ce
mode permet de positionner les axes de la machine manuellement
ou pas a pas, de définir les points d'origine et d'incliner le plan
d'usinage.

Le mode Manivelle électronique supporte le déplacement manuel
des axes de la machine avec une manivelle électronique HR.

Softkeys de partage d'écran (a sélectionner comme décrit
précédemment)

Softkey Fenétre
Positions
POSITION
POSTTION A gauche : positions. A droite : affichage d'état.
IN;OE
CINENAT - A gauche : positions. A droite : objets de colli-
POSI+TION sion.

Positionnement avec introduction manuelle

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

Softkeys de partage de I'écran

Softkey Fenétre
Programme
PROGRAMME
PROGRAMME A gauche : programme. A droite : affichage
IN;OS d'état.
CINEWAT. A gauche : programme. A droite : objets de
POEI+TIDN collision.
96
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Programmation

Vous créez dans ce mode vos programmes CN. La fonction de
programmation flexible de contours, les différents cycles et les

fonctions des parametres Q vous apportent une assistance a tout
moment et sont d'une aide précieuse lors de la programmation. Au
choix, le graphique de programmation affiche les trajectoires d'outil
programmeées.

Softkeys de partage de I'écran

Softkey Fenétre
Programme
PROGRAMME
PROGRANME A gauche : le programme ; a droite : |'articula-
ARTICUL. tion du programme
PROGRANME A gauche : le programme ; a droite : le
et graphigue de programmation

Test de programme

La commande simule des programmes CN et des parties de
programme en mode Test de programme, par exemple, pour

détecter des incompatibilités géométriques, des données erronées

ou manquantes dans le programme et des problemes dans la
zone d'usinage. La simulation est assistée graphiquement dans
plusieurs vues. (option 20)

Softkeys de partage de I'écran

Softkey Fenétre
Programme
PROGRAMNE A gauche : programme. A droite : affichage
IN;OS d'état.
PROGRAMME a gauche : programme, a droite : graphique
GRAPHISME (option 20)
Graphique
(option 20)
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Programatlon EW? ﬁ_
L
THG: \nc_prog\BHB\KLax text \HEBEL 1 sl
[P HEBEL . H . 1
L
1 BLK FORM 0.1 Z X-35 ¥-50 2-10
2 BLK FORM 0.2 X4120 Y420 Zs0 —
3 TooL GALL 3 2 59500 F500 13
L Z+100 RO 0
5 L x30 ve0 RO
s L 25 R0 us —
APPR LCT X-10 Y+0 A5 RL
5 FPOL X+100 T
9 FC DR- R10 CLSD+ COCXs0 o »
10 kLT
11 FGT OR. RIS GOXe100 GoYed
12 rL
13 FCT DR R10 CCPRes0 COPA-110
14 FLT PDK+100 PDY+0 D15 E|
15 FsELECTI B e —
16 FCT ORe RS &
17 FLT PDK+100 PV+0 D15
18 FCT DR. R10 CLSD. COX:O CCYeD
19 FSELECTS
20 DEP LOT X-30 Y0 24100 RS )
21 END PoM HEBEL W i
8
: ETMARARARS ) P VRAIAARIE T T C
DEBUT I FIN PAGE PAGE START RESET
1 ‘ } P | e | o | e i
| START

Q215240 OPERATIONS
ages=+
ass0sst
az18=
az19s
a227:+:
380=
369+ +
2022+
370s41
az07
azese.
az253
357+ +,
200+ +:
az04=+
a347-+
Q3ess
Q392+
azz0-+

1 BLK FORM GYLINDER 2 A30 L60 DIST+2
2 NT

3 TOOL GALL "FAGE_MILL_D40" Z 52000 F1000
"

s

us
CYCL DEF 233 FRAISAGE TRANEVEREAL
NAGE

est de programme

| L e @600 00:10:34  FomAX
VUES Il AUTRES STOP START RESET
| oo ‘ v " stant || pas-A-pag .
0 AFFIOHAGE =l || s



Exécution de programme en continu et Exécution de

programme pas a pas

En mode Execution PGM en continu, la commande exécute
un programme soit jusqu'a la fin, soit jusqu'a une interruption
manuelle ou programmeée. Apres une interruption, vous pouvez
relancer 'exécution du programme.

En mode Execution PGM pas-a-pas, lancer I'exécution de chaque

séquence avec la touche Start CN Dans les cycles de motifs de

points avec CYCL CALL PAT, la commande s'arréte aprés chaque

point.

Softkeys de partage de I'écran

Softkey

PROGRAMME

Fenétre

Programme

PROGRAMME
+
ARTICUL .

A gauche : le programme ; a droite : |'articula-
tion

PROGRAMME
+
INFOS

A gauche : programme. A droite : affichage
d'état.

PROGRAMME
+
GRAPHISME

a gauche : programme, a droite : graphique
(option 20)

GRAPHISME

Graphique
(option 20)

Softkeys de partage d'écran pour les tableaux de palettes
(option 22 Pallet management)

Softkey

PALETTE

Fenétre

Tableau de palettes

PROGRAMME
+
PALETTE

A gauche : le programme ; a droite : le tableau
de palettes

PALETTE
+
INFOS

A gauche : le tableau de palettes, a droite : I'affi-

chage d'état

PALETTE
+
GRAPHISME

98

A gauche : le tableau de palettes ; a droite : le
graphique
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THC: \nc_prog\BHB\KLax taxt\10B.h

Executmn PGM en continu

EXTEN

|
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y40 Z-40

|

BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 290
exn 1D 27943KL

H

5 CYCL DEF 203 PERCAGE UNIVERSEL
200:+2 DISTANCE D' ARPROCHE
azo01=-28
az0s=+150
az02:45
az10=+0

203+ +0 TEGE
G204=+50  :SAUT DE BRIOE

[x B oso00]s | +0.000
+0.000/ Gl +0.000

+110.000
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& g
BEE]  on
Fi00%
G AW
Moda: NOM. @ Tz B 0 BE on
£ ommimin v 1008 u 19 -

0EBUT. PAGE
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Yiu

DUREE UTIL
ouTIL
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2.4 Afficher I'état

Affichage d'état général

L'affichage général d'état dans la partie inférieure de I'écran vous
informe de |'état actuel de la machine.

EJexecution FGM en continu

oue [ Programmation

TNG: \nc_prog\BHB\KLax taxt)_Stempel stamp.h | Sesmaire PoH PAL LOL CYC M Poc

[l apparait automatiquement dans les modes de fonctionnement - -
suivants : |* &
= Exécution PGM pas-a-pas Y 1 l'f__._
= Execution PGM en continu i I |
= Positionnement avec introd. man. b —
=) [x | v4.860) + | @
- . v | rao.uuu ‘s ZZZ -
o Sivous avez choisi le partage d'écran GRAPHISME, | —D) I T
I'affichage d'état n'apparait pas. £ .~ ®
el SR Bial o |
En Mode Manuel et en mode Manivelle électronique, I'affichage
d'état apparait dans la grande fenétre.
Informations fournies par I'affichage d'état
Symbole Signification
EFF Affichage de positions : coordonnées effectives,
coordonnées nominales ou coordonnées du
chemin restant
E Axes machine ; la commande affiche les axes
auxiliaires en caractéres minuscules. L'ordre
chronologique et le nombre des axes affichés
sont définis par le constructeur de votre machine.
Consultez le manuel de votre machine
@3 Numeéro du point d'origine actif du tableau de
points d'origine. Si le point d'origine a été initialisé
manuellement, la commande ajoute le texte MAN
derriére le symbole.
FSM L'affichage de I'avance en pouces correspond au
dixieme de la valeur active. Vitesse de rotation S,
avance F, fonction auxiliaire active M
| L'axe est bloqué
@ L'axe peut étre déplacé avec la manivelle
! Les axes sont déplacés en tenant compte de la
rotation de base
g Les axes sont déplacés en tenant compte de la
= rotation de base 3D
Les axes sont déplacés dans un plan d'usinage
incliné
an Les axes se déplacent en image miroir.
..k_
TCPM La fonction M128 ou FUNCTION TCPM est active.
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Symbole

i

Signification

La fonction Déplacement dans le sens de I'axe
d’outil est active.

)

Aucun programme sélectionné, nouveau
programme sélectionné, programme interrompu
par un arrét interne ou programme terminé

Dans cet état, la commande n'a pas d'informa-
tions a effet global sur le programme (référence
contextuelle) qui autorisent n'importe quelle
manipulation, par ex. des mouvements du curseur
ou des modification des parametres Q.

Le programme a été lancé. L'exécution est en
cours.

Dans cet état, la commande n'autorise aucune
manipulation pour des raisons de sécurité.

Le programme est arrété, par exemple en mode
Execution PGM en continu aprés avoir actionné la
touche Arrét CN

Dans cet état, la commande n'autorise aucune
manipulation pour des raisons de sécurité.

Le programme est interrompu, par exemple en
mode Positionnement avec introd. man. aprés
I'exécution sans erreur d'une séquence CN.

Dans cet état, la commande autorise diverses
manipulation, par exemple des mouvements du
curseur ou des modifications de paramétres Q.

Le cas échéant, la commande perd les informa-
tions a effet modal (référence contextuelle) par ces
manipulations. La perte de la référence contex-
tuelle entraine dans certains cas des positions
d'outils non souhaitées !

Informations complémentaires: "Programmer
et exécuter des opérations d'usinage simples',
Page 720 et "Interruptions programmeées’,

Page 746

Le programme sera interrompu ou terminé.

La fonction Réduction active des vibrations ACC
est active (option 145).

La fonction Vitesse de rotation a impulsions est
active.

o Vous pouvez modifier I'ordre chronologique des icbnes
avec le parametre machine optionnel iconPrioList
(n°100813). Uniquement le symbole pour STIB
(commande en service) est visible en permanence et ne
peut pas étre configuré.

100
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Informations d'état supplémentaires

Les affichages d'état supplémentaires fournissent des informations
détaillées sur le déroulement du programme. lIs peuvent étre
appelés quel que soit le mode de fonctionnement, a I'exception du
mode Programmation.

Activer un affichage d'état supplémentaire

@ » Appeler la barre de softkeys pour le partage
d'écran
PROGRAHNE » Sélectionner le partage d'écran avec |'affichage
. d'état supplémentaire

La commande affiche le formulaire d'état
Résumé dans la moitié droite de I'écran.

Sélectionner des affichages d'état supplémentaires

@ » Commuter la barre de softkeys jusqu'a ce que
les softkeys d'ETAT apparaissent.

INFoS » Sélectionner des affichages d'état
POSITION supplémentaires directement par softkey, par
exemple "Positions" et "Coordonnées", ou
e » Sélectionner I'affichage de votre choix via les
softkeys de commutation.

Les informations d'état décrits ci-aprés se sélectionnent comme
suit :

® directement via la softkey correspondante
B via les softkeys de commutation
B 3 [|'aide de la touche Onglet suivant

@ Notez que certaines des informations d'état décrites ci-
aprées ne sont disponibles qu'a condition d'avoir activé
I'option de logiciel correspondante sur votre commande.
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Résumeé

Une fois mise sous tension, la commande affiche le formulaire
d’'état Résumé si vous avez opté pour le partage d'écran
PROGRAMME + INFOS (ou POSITION + INFOS). Le formulaire
"Résumé" récapitule les principales informations d'état qui
sont également disponibles dans les formulaires détaillés
correspondants.

Softkey Signification

Affichage de position

INFOS VUE
ENSEMBLE

Informations sur I'outil

Fonctions M actives

Transformations de coordonnées actives

Sous-programme actif

Répétition de parties de programmes active

Programme appelé avec PGM CALL

Temps d'usinage actuel

Nom et chemin du programme principal actif

Informations générales sur le programme (onglet PGM)
Softkey

Sélection
directe impos-
sible

Signification

Nom et chemin du programme principal actif

Valeur effective/valeur nominale du compteur

Centre de cercle CC (pble)

Introduction | Afficher I'état

[E¥execution PaM en continu

TNG: \ne_prog\BHB\KLax taxt\_Stempel_stamp. i
> _stenpel_stamp.n

g

Sonsaire PGH PAL LBL CYC M POS TOOL TT TRANS OPARA
REFNON X 4800 ® +0.000

"
az20re0 E | d
asosero Toose o |
as3se10 L e " 20,000 Ol

R s i0.0000 T
GAEL, L. RRLEN oL PG +0.0008 DR-PCM. +0.0000 .

+ ToOL GALL "WILL_DZ0_ROUGH" Z 82000
F1000 (IR =

s us A [

10 CYCL DEF 256 TENON RECTANGULATRE » @ =i
a218=+30  11ER GOTE P4 -
Qd424=+60 COTE PIECE BA, 1 |
a2teais0  zeme core |

= |
o CALL @ on:00:06
e ——— P a1 THG:\n_progh. ._Scempel_stamp.h T
[ ~+4.860]0 | +0.000 .
-30.000! +0.000
+0.400 o W
iode: NOW & T 0 Bs 2000 Bl on
ormmin lovx_1o0n Wl ——
DEpLACNT i« LISTE OE o—
o PR
WANUEL Dt @ INTERNE

[E¥execution PaM en continu

> _stenpel_stamp.n
0349240 3ENE LTMITE
azeosro
azes= 0
338540

7 GALL LBL

8 T00L CALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000
F1000

9 w3

10 CYCL DEF 256 TENON RECTANGULAIRE
az18=+a0 £n cOTE

424-+60
a219:+30

g

PGH actif:  TNCANC prog...\ Stespel stamp.h
compteur B -

Heure actuelle: 13i49:59

ranses appeles

E~ 3
1

TNG: \nc_prog\BHB\KLax text)_Stenpel_s tamp. n | Sommairel ron PAL LBL CYC M 505 TOOL TF TRAKS GrARA |

- sioos []
. H @ +4.860 +0. @ i
Compteur de temporisation L2500 o
' . +0.400 35“@
Temps d'usinage actuel o o
INFOS VUE INFOS INFOS. MRS, ETAT = -
Heure aCtue”e ENSEMBLE POSITION ouTIL :‘;:X:Q: PARAM. Q ‘ E H E]

Programmes appelés

Informations sur les palettes (onglet PAL)

La commande n'affiche cet onglet que si cette fonction
est active sur votre machine.

®

Softkey Signification

Sélection
directe impos-
sible

Numeéro du point d’origine actif de la palette

102

EXEDUthH PGM en continu

TNC: \nc_prog\BHB\KLaxtext)_Stempel_stamp. i

+_stenpel_stamp.n
0349510 a
az20-+0 RAYON
a388e 10 SUREPS
338440 »

7 CALL LBL "safe”
8 TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z §2000

g

Somaire PGH PAL LbL CYC M POS TOOL TT TRANS GPARA
umer:

méro preset palette actif o

s

=7

I

<

ek sioox []
= @ 7
+0.000 o ™

30.000/[§ +0.000

+0.400 o W

Mode: NOW. &1 150 Bs 2000 bEE] on
L Omm/min Ovr_100% u s — @
INFOS VUE NFOS INFOS EJN';F::; ETAT = =y
ENSEWBLE | POSITION |  ouTIL coonoon, || PARAM. @ = =
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Répétition de parties de programme et sous-programmes

(onglet LBL)

Softkey

Signification

Sélection
directe impos-
sible

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

Les sous-programmes actifs, avec le numéro
de séquence auquel le sous-programme a été
appelé, et le numéro de Label appelé.

Informations relatives aux cycles standards (onglet CYC)

Softkey

Signification

Sélection
directe impos-
sible

Cycle d'usinage actif

Valeurs actives du cycle 32 Tolérance

Fonctions auxiliaires M actives (onglet M)

Softkey

Signification

Sélection
directe impos-
sible

Liste des fonctions M actives normalisées

Liste des fonctions M actives personnalisées au
constructeur de votre machine

Positions et coordonnées (onglet POS)

[E¥execution PaM en continu

|+_Stempel stamp.n
0349240 3ENE LIMITE
azeosro RAYON D' ANGLE
{SUREPAIS. LATERALE
PASSE DE FINITION

ases=+0
a3g8=+0

CALL LBL “sare
TOOL CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000

TNG: \ne_prog\BHB\KLax taxt\_Stempel_stamp. i

~ Y

"4 |
=

L Mo séq No. LBLfnom REP Tl M\
s us =
aezdeiee  coTt PIECE BA. 4
oum o uzar b Q I
(] X +4.860]0 | +0.000 % |
-30. 000/ Gl +0.000 i
+0.400 b @
fiode: NOW & T 50 B 2000 forEl o |
{ omnin lovx_1o0n Wl ®
ngos wue | aweos awos || o erar <= =
el b b et L = =

[E¥execution PaM en continu

TNC: \nc_pcog\BHB\KLaxtext) Stempel stame.h
|=_Stempel stamp.n
0349240 3ENE LIMITE
azeosro RAYON D' ANGLE
{SUREPAIS. LATERALE
PASSE DE FINITION

ases=+0
a3g8=+0

CALL LBL “sare
TOOL GALL “MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000

F1000
9 w3
10 CYCL DEF 256 TENON RECTANGULATRE
Gz18+30 €A GOTE
G42d=+80  [COTE PIECE BA. 1
0219230 2ENE COTE A

Sommaire PCH PAL LBL CvC M POS TOOL TT TRANS OPARA

A BE]ay ruwsmesen

Cycle 32 TOLERANCE Actif
Tactif  +0.0600 T max
™ actat Th max
HSC-HODE

~ Y

=
4
|+

=

e o — QI
B +0.000 =
-30. 000/ Gl +0.000 i
+0.400 &
Wode: NOW &1 150 B s 2000 =
@ omnin our 1008 u e 5
awros wue [ xwros 1nros ‘ T [ u <« H = '
ol e b i L = =

[E¥execution PaM en continu

TNC: \nc_pcog\BHB\KLaxtext) Stempel stame.h
|=_Stempel stamp.n 2

0349240 3ENE LIMITE
azz0sv0 RAYON D' ANGLE

Q36840 [SUREPALS. LATERALE
a3g8=+0 PASSE DE FINITION

7 CALL LBL “sare’

5 TOOL GALL “MILL_D20_ROUGH" Z 52000
F1000

9 wu3

Sommaire PCH PAL LBL CYC M POS TOOL TT TRANS QPARA

- T

'
4

|l

10 CYCL DFF 258 TENON RECTANGULATRE - |
Q2182430 1ER COTE L
Q424=+80 COTE PIECE BR. 1 Lo
o1ses50  zemE cote A |
R o g I
x +4.860[8 +0.000
o} 7
-30. 000/ Gl +0.000
+0.400 o
Wode: NOW &1 150 B s 2000 =
@ om/min ovr 1008 ullis ®
ankos wue | aweos awos | iwros erat = =
enseuele | postTion | ouriL | coonoon | Pamaw. o B =

Softkey

Signification

INFOS
POSITION

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

Execution PGM en continu

TNC: \nc_pcog\BHB\KLaxtext) Stempel stame.h

Angle pour le plan d'usinage incliné

Angle des transformations de base

Sommaire PCH PAL LBL CYC M Pos TOOL TT TRANS QPARA

|=_Stempel stamp.n 2| nermon x aa60
0349240 3ENE LIMITE 30000
azz0sv0 RAYON D' ANGLE 2 25,500
asessro SUREPALS. LATERALE —
a338-+0 PASSE DE FINITION et

CALL LBL “safe
TOOL GALL “MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000
F1000

9 wu3

10 CYCL DEF 256 TENON RECTANGULAIRE
0218430 1ER COTE
Gaza=+60  GOTE PIEGE BA. 1
a219-+30  2ENE COTE a

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuel d'utilisation Programmation en Texte clair | 10/2017

Cinématique active

Canematique setave
016 HEAD_C_TABLE

e

Y
4
|l

—_—

i g

R
B +4.860]6 | +0.000 il
-30. 000/ (Gl +0.000
+0.400 &
Wode: NOW &1 150 B s 2000 =
@ om/min ovr 1008 ullis ®
INFOS VUE 1INFOS 1INFos m‘u‘f(‘:; ETAT <= =5
ensewsle | posITION | ouTIL | coouoon | PARAM. 0 = =
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Informations sur les outils (onglet TOOL)

Softkey Signification

Inros Affichage de I'outil actif :
ki m  Affichage T : numéro ou nom d'outil

m Affichage RT : numéro et nom d'un outil
jumeau

Axe d'outil

Longueur et rayon d'outil

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

Temps d'utilisation, temps d'utilisation max.
(TIME 1) et temps d'utilisation max. avec TOOL
CALL (TIME 2)

Affichage de I'outil programmé et de I'outil

jumeau

Etalonnage d'outil (onglet TT)

@ La commande n'affiche cet onglet que si cette fonction
est active sur votre machine.

Softkey Signification

Sélection Outil actif
directe impos-
sible

Introduction | Afficher I'état

[BYexecution Pau en continu @_v

ING: \ne_prog\BMBNKLa et Stamped_samp.n_| SOSALFS A AL LB CHE N | oo T TS Gre i
e C e —— u |
asessco aeme coure !
azzara naron o Ao R— N
Gseeco cuneeAzs. LATERALE 1
33840 PASSE DE FINITION 1 . RN, s
T AT T — =
+ TooL calL MLt beo_mousk 2 s2a00 Sy
F1000 000 +0.0000 0Nl
9 M3 4
10 CYCL DEF 256 TENON RECTANGULATIRE = b
airece cort prece oA, 4
0219230 2ENE COTE o TS0 FAcE mILL a0
"

& s100% _g I
B +0.000 =
-30. 000/ Gl +0.000 i

2 | +0.400 T

lode: NOW s T 50 Bs 2000 orEl  on

{ omnin lovx_1o0n Wl 1
aneos wu | twos awos || o eraT - =
el b b et L = =

[Berocution pew on continu &cj% ’

Valeurs de mesure de |'étalonnage d'outil

104

P PP —— L]
T %0 : msamm s u |
T iy % !
rori il s d
Q308540 SUREPAIS. LATERALE il |
4330.:0 __{PABSE DB FINFTION [BY e m % l
o
7 el LeL tearer 4
KRt —
#1000 e |
> us -
Gl e B
St i timaa —
T o
p| 7
() <0.000 7

-30. 000/ (Gl +0.000

+0.400 & W
Mode: NOW. (2 T 50 Bs 2000 BFE] o
u s

1
@ orm/min lovz 1008 ]

INFOS
CoNvERS .

INFOS VUE INFOS INFos ETAT

=]z

ENSEWBLE || POSITION ouTIL COORDON PARAM. Q
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Conversions de coordonnées (onglet TRANS)

Softkey Signification

INFOS
CONVERS .
COORDON .

Nom du tableau de points zéro actif

Numeéro de point zéro actif (#), commentaire
issu de la ligne active du numéro de point zéro
actif (DOC) du cycle 7

Décalage du point zéro actif (cycle 7) ; la
commande affiche le décalage de point zéro
actif de 8 axes max.

Axes miroirs (cycle 8)

Angle de rotation actif (cycle 10)

Facteur d'échelle actif / facteurs d'échelle
(cycles 11/ 26) ; la commande affiche le facteur
d'échelle actif de 6 axes max.

Centre de I'homothétie

Le paramétre machine CfgDisplayCoordSys (n° 127501),
disponible en option, vous permet de choisir le systeme
de coordonnées dans lequel I'affichage d'état doit
afficher un décalage de point zéro actif.

Pour plus d'informations : consulter le manuel d'utilisation
"Programmation des cycles"

Afficher les parameétres Q (onglet QPARA)

Softkey Signification
— Affichage des valeurs courantes du paramétre
PARAM. Q Q défini

Affichage des valeurs courantes du paramétre
Q défini

Appuyer sur la softkey LISTE DE PARAM. Q. La
commande ouvre la fenétre auxiliaire. Définissez les
numéros de parametres que vous souhaitez contréler
pour chaque type de parameétres (Q, QL, QR, QS). Les
différents paramétres Q doivent étre séparés par une
virgule et les parametres Q qui se suivent doivent étre
reliés par un tiret, p. ex. 1,3,200-208. Chaque type de
parametres ne doit pas contenir plus de 132 caractéres.

Les valeurs affichées dans I'onglet QPARA comportent
toujours huit chiffres aprés la virgule. Ainsi, pour le
résultat de Q1 = COS 89.999, la commande affichera
par exemple 0.00001745. La commande affiche

les valeurs qui sont trés grandes ou tres petites

en notation scientifique. Ainsi, pour le résultat de

Q1 = COS 89.999 * 0.001, la commande affichera
+1.74532925e-08, la mention "e-08" signifiant "facteur
108"
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2.5 Gestionnaire de fenétres

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de votre machine définit I'étendue
des fonctions et le comportement du gestionnaire de
fenétres.

Le gestionnaire de fenétres Xfce est disponible sur la commande.
XFce est une application standard pour systémes d'exploitation
basés sur UNIX permettant de gérer l'interface utilisateur
graphique. Le gestionnaire de fenétres assure les fonctions
suivantes :

m affichage de la barre des taches pour commuter entre les
différentes applications (interfaces utilisateur)

m gestion d'un bureau (desktop) supplémentaire sur lequel
peuvent fonctionner des applications propres au constructeur de
la machine

B commande du focus entre les applications du logiciel CN et les
applications du constructeur de la machine

B | 3 taille et la position de la fenétre auxiliaire (fenétre pop-up)
peuvent étre modifiées. Il est également possible de fermer, de
restaurer et de réduire la fenétre auxiliaire.

o La commande affiche une étoile en haut et a gauche
de I'écran lorsque le gestionnaire Windows ou une
application du gestionnaire Windows a provoqué une
erreur. Dans ce cas, il faut passer dans le gestionnaire
de fenétres et remédier au probleme. Si nécessaire,
consulter le manuel de la machine.
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Vue d’ensemble de la

La barre des taches permet de sélectionner diverses zones

d'usinage avec la souris. o

La commande propose les zones d'usinage suivantes : B

Espace de travail 1 : mode Machine actif sg et
Espace de travail 2 : mode Programmation actif

Espace de travail 3 : CAD-Viewer ou applications du
constructeur de la machine (en option)

Espace de travail 4 : affichage et utilisation a distance des unités
de calcul externes (option 133) ou applications du constructeur
de la machine (en option)

TNG: \NC_PEOg\PGM\ " . H: ~. 1. OXF

@ File name

EX18.H
X186 SL.H
EX18. M
EX18_SL.H
x4
HEBEL M

Manual‘op.ez_ation Brrogramming

5T WindemManagerConts

Bytos Status  Date Tame

297 +09-01-2014 12:28:58)
1702 09-01-2014 12:28:55
833 + 03-01-2014 12:28:55)

2700 + 14-01-2014 12:00:46)

1275 09.01.2014 12:28:55]
2085 09-01-2014 12:28:565|
1127 +09-01-2014 12:28:855)
1195 + 09-01-2014 12:28:55)
2671K 09-01-2014 12:28:57

or | wnoow e |
| == m=Al eres

e |G MuCauidel | WC CanoolPanel

09:42

END
wen @ [

Vous pouvez également sélectionner d'autres applications via la S L]
barre des taches que vous avez lancée parallelement au logiciel de
la commande, par ex. TNCguide.

o Toutes les applications ouvertes, a droite du symbole

vert HEIDENHAIN, peuvent étre déplacées a votre guise
entre les diverses zones de travail, en maintenant le
bouton gauche de la souris appuyé.

En cliquant avec la souris le symbole vert HEIDENHAIN, vous
ouvrez un menu qui vous fournit des informations et qui vous
permet de procéder a des réglages ou de lancer des applications.

Les fonctions suivantes sont disponibles :

About HeROS : informations sur le systéme d'exploitation de la
commande numérique

NC Control : lancer et arréter le logiciel de la commande
(uniguement a des fins de diagnostic)

Web Browser : lancer le navigateur internet

Touchscreen Calibration : calibrer I’écran (uniqguement dans le
cas d'un écran tactile)

Informations complémentaires: "Calibrage de I'écran tactile’,
Page 145

Touchscreen Configuration : définir les caractéristiques de
I'écran (uniquement dans le cas d'un écran tactile)
Informations complémentaires: "Touchscreen Configuration”,
Page 145

Touchscreen Cleaning : bloquer I'écran (uniquement dans le
cas d'un écran tactile)

Informations complémentaires: "Touchscreen Cleaning’,
Page 146

Remote Desktop Manager (option 133) : afficher et utiliser a
distance des unités de calcul externes

Informations complémentaires: "Remote Desktop Manager
(option 133)", Page 122
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® Diagnostic : applications de diagnostic

GSmartControl : uniguement pour le personnel autorisé

HE Logging : procéder aux paramétrages pour les fichiers de
diagnostic internes

HE Menu : uniquement pour le personnel autorisé
perf2 : vérifier la charge du processeur et du processus

Portscan : tester les liaisons actives

Informations complémentaires: "Portscan’, Page 110
Portscan OEM : uniquement pour le personnel autorisé
RemoteService : lancer et terminer I'entretien/la
maintenance a distance

Informations complémentaires: "Remote Service",
Page 112

Terminal : saisir et exécuter des instructions du pupitre

m Settings : paramétres du systéme d'exploitation

108

Date/Time : régler la date et I'heure

Firewall : régler le pare-feu

Informations complémentaires: "Pare-feu”, Page 793
HePacketManager : uniquement pour le personnel autorisé
HePacketManager Custom : uniquement pour le personnel
autorisé

Language/Keyboards : sélectionner la langue de dialogue
du systeme et la version du clavier — la commande écrase
le réglage de la langue de dialogue du systéme lors du
démarrage avec la langue définie au paramétre machine
CfgDisplayLanguage (n°101300)

Network : procéder aux réglages du réseau

Printer : créer et gérer l'imprimante

Informations complémentaires: "Printer’, Page 114
Screensaver : régler I'économiseur d'écran

SELinux : régler le logiciel de sécurité pour les systemes
d'exploitation basés sur Linux

Shares : connecter et gérer des lecteurs de réseau externes
VNC : procéder a la configuration des logiciels externes qui
accedent a la commande, par exemple pour des taches de

maintenance (Virtual Network Computing)
Informations complémentaires: "VNC', Page 117

WindowManagerConfig : uniqguement pour le personnel
autorisé

Introduction | Gestionnaire de fenétres
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® Tools : application pour fichiers

Document Viewer : afficher et imprimer des fichiers, par ex.

des fichiers PDF

File Manager : uniquement pour le personnel autorisé
Geeqie : ouvrir, gérer et imprimer des graphiques
Gnumeric : ouvrir, éditer et imprimer des tableaux
Keypad : ouvrir un clavier virtuel

Leafpad : ouvrir et éditer des fichiers texte

NC/PLC Backup : créer un fichier de sauvegarde
Informations complémentaires: "Backup et Restore’,
Page 119

NC/PLC Restore : restaurer un ficher de sauvegarde
Informations complémentaires: "Backup et Restore’,
Page 119

Ristretto : ouvrir des graphiques

Screenshot : générer une capture d'écran
TNCguide : appeler un systeme d'aide

Xarchiver : compresser/décompresser un répertoire
Applications : applications auxiliaires

® Orage Calender : ouvrir le calendrier

®m Real VNC viewer : procéder a la configuration des
logiciels externes qui accedent a la commande

numeérique, par exemple pour des taches de maintenance

(Virtual Network Computing)

Les applications disponibles sous les outils (“Tools")
peuvent également étre lancées en sélectionnant
directement le type de fichier correspondant dans le
gestionnaire de fichiers de la commande.
Informations complémentaires: "Outils
supplémentaires permettant de gérer les types de
fichiers externes", Page 196
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Portscan

La fonction PortScan vous permet de rechercher tous les ports des
listes TCP et UDP ouverts dans le systeme, de maniere cyclique ou
manuelle. Tous les ports trouvés sont comparés aux listes blanches
(whitelists). Si la commande trouve un port qui ne figure pas dans
la liste, elle affiche une fenétre auxiliaire en conséquence.

Pour cela, vous trouverez les applications Portscan et Portscan
OEM dans le menu HeROS Diagnostic. Portscan OEM ne peut étre
exécuté qu'apres avoir saisi le mot de passe du constructeur.

La fonction Portscan recherche tous les ports entrants des listes
TCP et UPD qui sont ouverts dans le systéme et les confronte a
quatre listes blanches (whitelists) configurées dans le systéme :

® |istes blanches internes au systéme /etc/sysconfig/portscan-
whitelist.cfg et /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

® |iste blanche des ports destinés aux fonctions qui sont
spécifigues aux constructeurs de machines, telles que les
applications Python, les applications DNC : /mnt/plc/etc/
sysconfig/portscan-whitelist.cfg

m |iste blanche des ports utilisés pour les fonctions spécifiques
aux clients : /mnt/tnc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Chaque liste blanche contient, pour chaque entrée, le type de port
(TCP/UDP), le numéro de port, le programme associé, ainsi que
des commentaires éventuels. Si la fonction Portscan automatique
est active, seuls les ports figurant dans les listes blanches peuvent
étre ouverts. Les ports qui ne figurent pas dans une liste blanche
déclenchent |'affichage d'une fenétre d'information.

Le résultat du scan est consigné dans un fichier journal (LOG:/
portscan/scanlog et LOG:/portscan/scanlogevil). Ce fichier journal
contient également les nouveaux ports détectés qui ne figurent pas
dans une liste blanche.

Introduction | Gestionnaire de fenétres
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Lancer manuellement Portscan
Pour lancer manuellement Portscan, procéder comme suit :

» Quuvrir la barre des taches dans la bordure inférieure de I'écran
Informations complémentaires: "Gestionnaire de fenétres’,
Page 106

» Appuyer sur le bouton vert HEIDENHAIN pour ouvrir le menu JH
Sélectionner I'élément de menu Diagnostic
Sélectionner I'élément de menu Portscan
La commande ouvre la fenétre auxiliaire HeRos Portscan.

» Appuyer sur Start

Lancer Portscan de maniére cyclique

Pour faire en sorte que Portscan se lance automatiquement sur
une base cyclique, procéder comme suit :

» Ouvrir la barre des taches dans la bordure inférieure de I'écran
Informations complémentaires: "Gestionnaire de fenétres’,
Page 106

> Appuyer sur le bouton vert HEIDENHAIN pour ouvrir le menu JH
» Sélectionner I'élément de menu Diagnostic
» Sélectionner I'élément de menu Portscan
La commande ouvre la fenétre auxiliaire HeRos Portscan.
> Appuyer sur le bouton Automatic update on
» Définir I'intervalle de temps a I'aide du commutateur coulissant
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Remote Service

Combiné au Remote Service Setup Tool, TeleService de
HEIDENHAIN offre la possibilité d'établir des liaisons cryptées de
bout en bout entre un PC du service aprés-vente (Service) et une
machine.

Pour permettre une communication entre la commande
HEIDENHAIN et le serveur HEIDENHAIN, il faut que la commande
soit reliée a Internet.

Informations complémentaires: "Configurer la commande’,

Page 787

Par défaut, le pare-feu de la commande bloque toutes les liaisons
entrantes et sortantes. C'est pour cette raison, qu'il faut désactiver
le pare-feu pendant toute la durée d'intervention du S.A.V.
(Service).

Configurer la commande

Pour configurer la commande, procéder comme suit : Fizenall/ss settings
. ~ . L, . . Firewall | SSH settings
» OQuvrir la barre des taches dans la bordure inférieure de I'écran I
Informations complémentaires: "Gestionnaire de fenétres", i
Page 106 e =

Lsvz Permit all

» Appuyer sur le bouton vert HEIDENHAIN pour ouvrir le menu JH
Sélectionner I'élément de menu Settings "
> Sélectionner I'élément de menu Firewall
La commande ouvre la fenétre Firewall/SSH settings.

» Désactiver le pare-feu (firewall) en supprimant I'option Active
dans l'onglet Firewall |

Computer

Interface etho

Deseription

Apply Cancel | [

HEIDENHAIN Teles
emoNT

» Appuyer sur le bouton Apply pour sauvegarder les
configurations

> Appuyer sur OK
Le pare-feu (firewall) est désactivé.

o Ne pas oublier d'activer a nouveau le pare-feu a la fin de
I'intervention du S.A.V. (Service).

Installation automatique d'un certificat d'intervention

Lors d'une installation de logiciel CN, un certificat actuel valide pour
une durée limitée est automatiquement installé sur la commande.
Seul un technicien de S.A.V. du constructeur de la machine est en
mesure d'exécuter une installation, méme s'il s'agit d'une de mise
ajour.

112 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuel d'utilisation Programmation en Texte clair | 10/2017




Introduction | Gestionnaire de fenétres

Installation manuelle d'un certificat d'intervention

Si aucun certificat d'intervention n'est installé sur la commande,
il faudra faire installer un nouveau certificat. Contacter votre
collaborateur S.A.V. pour savoir quel certificat est nécessaire. Le
cas échéant, il vous mettra a disposition le fichier de certificat
valide.

Pour pouvoir installer le certificat sur la commande, procéder
comme suit :

» Ouvrir la barre des taches dans la bordure inférieure de I'écran
Informations complémentaires: "Gestionnaire de fenétres’,
Page 106

» Appuyer sur le bouton vert HEIDENHAIN pour ouvrir le menu JH
Sélectionner I'élément de menu Settings

> Sélectionner I'élément de menu Network
La commande ouvre le dialogue Netzwork settings.

» Passer sur I'onglet Internet. Les paramétres du champ
Entretien a distance sont configurés par le constructeur de la
machine.

» Appuyer sur le bouton Ajouter et sélectionner le fichier dans le
menu de sélection

> Appuyer sur le bouton Ouvrir
Le certificat s'ouvre.
> Appuyer sur la softkey OK

Le cas échéant, la commande devra étre redémarrée pour que
les configurations puissent s'appliquer.

Lancer une session d'intervention (Service)

Pour lancer une session d'intervention (Service), procéder comme
suit :

» Quuvrir la barre des taches dans la bordure inférieure de I'écran
Appuyer sur le bouton vert HEIDENHAIN pour ouvrir le menu JH
Sélectionner I'élément de menu Diagnostic

Sélectionner I'élément de menu RemoteService

Entrer la Session key du constructeur de la machine

vV vy vVvyy
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La fonction Printer permet de créer et de gérer des imprimantes

dans le menu HeROS.

Ouvrir les parameétres Printer

Pour ouvrir les parametres Printer, procéder comme suit :

» Ouvrir la barre des taches dans la marge en bas de |'écran
Informations complémentaires: "Gestionnaire de fenétres",

Page 106

» Appuyer sur le bouton vert HEIDENHAIN pour ouvrir le menu JH
> Sélectionner I'élément de menu Settings
» Sélectionner I'élément de menu Printer

La commande ouvre la fenétre auxiliaire Heros Printer

Manager.

Le nom de l'imprimante est indiqué dans le champ de saisie.

Softkey Signification

CREER Créer I'imprimante figurant dans le champ de saisie

MODIFIER Modifier les caractéristiques de |'imprimante sélectionnée

COPIER Créer I'imprimante figurant dans le champ de saisie avec les attributs de I'impri-
mante sélectionnée
[l peut étre utile de pouvoir imprimer en format vertical ou transversal sur une
méme imprimante

SUPPRIMER Supprimer I'imprimante sélectionnée

VERS LE HAUT Sélection des imprimantes

VERS LE BAS

ETAT Emet les informations d'état de I'imprimante sélectionnée

PAGE TEST Emet une page de test sur I'imprimante sélectionnée

IMPRIMER

Les caractéristiques suivantes peuvent étre définies pour chaque

imprimante :

Option de réglage

Nom de l'imprimante

Signification

Le nom de lI'imprimante peut étre modifié dans ce champ.

Raccordement Choix de raccordement
m USB - le port USB peut étre affecté. Le nom est automatiquement affiché.
®m Réseau - le nom du réseau ou l'adresse IP de I'imprimante cible peut étre
indigué ici. Le port de I'imprimante réseau est également défini ici (par défaut :
9100).
B |mprimante non connectée
Timeout Détermine le délai précédant I'impression, aprés que le fichier a imprimer ne soit

plus modifié dans PRINTER. Il peut étre utile que le fichier a imprimer soit rempli de
données via les fonctions FN, p. ex. pour le palpage.

Imprimante par défaut

Sélectionner I'imprimante par défaut parmi plusieurs imprimantes. Est automati-
quement attribué lors la création de la premiére imprimante.
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Option de réglage Signification
Paramétrages d'impres- Ces paramétrages sont valables pour I'impression de documents textes :
sion ® Format de papier

® Nombre des copies

® Nom de la tache

® Taille des caracteres

m En-téte

m  QOptions d'impression (noir et blanc, couleur, Duplex)
Orientation Format vertical, format transversal pour tous les fichiers imprimables
Options destinées aux Usage réservé au personnel habilité
experts

Possibilités d'impression :
® Copier le fichier a imprimer dans PRINTER :
Le fichier a imprimer est automatiquement transmis a

I'imprimante par défaut et est supprimé du répertoire une fois la
tache d'impression terminée.

= A l'aide de la fonction FN 16: FPRINT
Informations complémentaires: "Imprimer des messages",
Page 408

Liste des fichiers imprimables :
® Fichiers texte

® Fichiers graphigues

m Fichiers PDF

o L'imprimante raccordée doit étre compatible avec
PostScript.
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Logiciels de sécurité SELinux
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SELinux est une extension des systémes d'exploitation basés sur
Linux. SELinux est un logiciel de sécurité supplémentaire dans
I'esprit de Mandatory Access Control (MAC). Il protége le systéme
contre I'exécution non autorisée de processus ou de fonctions,

donc de virus et de logiciels malveillants.

MAC signifie que chaque action doit étre autorisée de facon
explicite, sinon la commande ne I'exécute pas. Le logiciel sert de
protection supplémentaire, en plus de la limitation d'acces sous
Linux. Cela est possible uniquement si les fonctions par défaut et
le contréle d'acces opéré par SELinux autorisent I'exécution de

certains processus et de certaines actions.

L'installation de SELinux sur la commande est prévue
de telle facon que seuls les programmes installés avec
le logiciel CN HEIDENHAIN peuvent étre exécutés. Les
autres programmes installés avec l'installation standard
ne pourront pas étre exécutés.

Le contréle d'accés de SELinux sous HEROS 5 est paramétré
comme suit :

B | a commande n'exécute que les applications installées avec le

logiciel CN de HEIDENHAIN.

® |es fichiers qui sont en rapport avec la sécurité du logiciel
(fichiers systeme de SELinux, fichiers Boot de HEROS 5, etc.)
ne peuvent étre modifiés que par des programmes sélectionnés
de maniére explicite.

= En principe, les fichiers créés par d'autres programmes ne
peuvent pas étre exécutés.

B | es supports de données USB peuvent étre désélectionnés

® |In'yaque deux cas ou il est possible d'exécuter de nouveaux
fichiers :

Lancement d'une mise a jour logicielle : une mise a jour du
logiciel HEIDENHAIN peut remplacer ou modifier les fichiers

systéeme.

Lancement de la configuration SELinux : la configuration de
SELinux est généralement protégée par un mot de passe du
constructeur de la machine (cf. manuel de la machine).

HEIDENHAIN conseille vivement d'activer SELinux car
ce logiciel fournit une protection supplémentaire contre

les attaques externes.
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VNC

La fonction VNC vous permet de configurer le comportement des
différents participants VNC, tels que les softkeys, la souris et le
clavier ASCII.

La commande propose les options suivantes :

® |iste des clients autorisés (adresse IP ou nom)

B Mot de passe pour la connexion

= QOptions auxiliaires du serveur

® Configurations supplémentaires pour la définition du focus

Consultez le manuel de votre machine !

En présence de plusieurs participants, autrement dit
de plusieurs terminaux de commande, la procédure
d'affectation du focus dépend de la structure et de la
situation de commande de la machine.

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

®

;¢ HE NE
3

ﬁlﬂanual operation
2 Manual operation

| Posstion aispiay MooE: ACTL.

40.000
+0.000

+10.001
+90.000

o

o EJProgramminG ==

Ovosview [PGM LBL CYC M POS T00L TT TAANS. OPARA AFC

REFOST X 40000

Tia T

L 40,0000

oL-TAB  +0.0000
OL-PGM 40,0000

40,000
517 w0000 1
n +0.0000

OR-TAS 40,0000
OR-PGH 10,9000 1

Ouvrir les paramétres VNC
Pour ouvrir les parametres VNC, procéder comme suit :

» Ouvrir la barre des taches dans la bordure inférieure de |I'écran
Informations complémentaires: "Gestionnaire de fenétres’,
Page 106

» Appuyer sur le bouton vert HEIDENHAIN pour ouvrir le menu JH

> Sélectionner I'élément de menu Settings

> Sélectionner I'élément de menu VNC

La commande ouvre la fenétre auxiliaire VNC Settings.
commande propose les options suivantes :

® Ajouter : pour ajouter une nouvelle visionneuse VNC ou un
participant

B Supprimer : pour supprimer le participant sélectionné.
Possible uniquement pour les participants qui ont été entrés
manuellement.

® Usiner : pour éditer la configuration du participant sélectionné

® Actualiser : pour actualiser la vue/I'affichage. Nécessaire si le
dialogue est ouvert alors que vous étes en train de rechercher
des liaisons.
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Configurations VNC
Dialogue Option Signification
Configurations des Nom du PC: Adresse IP ou nom du PC
participants VNC VNC: Connexion du participant a la visionneuse VNC
Focus VNC Le participant est pris en compte dans |'affectation du focus.
Type ® Manuel
Manuel participant entré
= Refusé
La connexion n'est pas autorisée a ce participant
m TeleService/IPC 61xx
Participant via liaison TeleService
= DHCP
Autre PC qui recoit une adresse IP de ce PC
Avertissement pare- Avertissements et remarques si les parametres du pare-feu de
feu la commande numérique n'ont pas activé le protocole VNC pour
tous les participants VNC.
Informations complémentaires: "Pare-feu”, Page 793.
Configurations Autoriser La connexion via TeleService/IPC 61xx est toujours autorisée.
globales TeleService/
IPC 61xx

Vérification du mot
de passe

Le participant doit étre authentifié en saisissant un mot de passe.
Si cette option est active, , le mot de passe devra étre saisi au
moment d'établir la liaison.

Autoriser d'autres
VNC

Refuser Tous les autres participants VNC sont en principe exclus.
Demander Une boite de dialogue s'ouvre lors de la tentative de connexion.
Autoriser Tous les autres participants VNC sont en principe autorisés.

Paramétres du focus
VNC

Autoriser le focus
VNC

Autorise |'affectation du focus pour ce systéme. Sinon, il n'y a
pas d'affectation de focus centrale. Par défaut, le participant qui
a le focus le rend actif en cliquant sur le symbole du focus. Tous
les autres participants ne pourront alors récupérer le focus que
lorsque ce dernier aura été libéré par le participant concerné en
cliquant sur le symbole du focus.

Autoriser le focus
VNC non bloquant

Par défaut, le participant qui a le focus le rend actif en cliquant sur
le symbole du focus. Tous les autres participants ne pourront alors
récupérer le focus que lorsque ce dernier aura été libéré par le
participant concerné en cliquant sur le symbole du focus. Si I'af-
fectation du focus n'est pas verrouillée, n'importe quel participant
peut récupérer le focus sans avoir a attendre la validation de son
propriétaire actuel.

Limite de temps
du focus VNC
concurrent

Délai pendant lequel le propriétaire actuel du focus peut refuser
de laisser le focus a un autre participant ou empécher la cession
du focus. Si un participant demande a récupérer le focus, une
boite de dialogue s'ouvre chez tous les participants pour qu'ils
puissent s'opposer a la nouvelle affectation du focus.
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Dialogue Option Signification
Symbole du focus Etat actuel du focus VN pour le participant concerné : un autre
participant a le focus. La souris et le clavier sont verrouillés.
Etat actuel du focus VNC pour le participant concerné : le partici-
pant actuel a le focus. Il est possible d'entrer des valeurs.
BE=7E Etat actuel du focus VNC pour le participant concerné : demande

du focus aupres du participant qui I'a pour qu'il le laisse a un autre
participant. La souris et le clavier sont verrouillés jusqu'a ce que le
focus soit affecté de maniere univoque.

Si vous avez défini I'option Autoriser le focus VNC non verrouillé,
une fenétre auxiliaire s'affiche. Cette fenétre permet alors
d'empécher le transfert de focus sur le participant qui le demande.
Sinon, le focus passe au participant qui le réclame aprés expiration
du délai configuré.

Backup et Restore

Les fonctions NC/PLC Backup et NC/PLC Restore vous permettent
de restaurer et de sauvegarder des répertoires individuels ou

un lecteur TNC complet. Vous pouvez enregistrer des fichiers

de sauvegarde en local, sur un lecteur réseau ou un support de
données USB.

Le programme sauvegardé (backup) génére un fichier *. tncbck qui
peut étre édité méme par I'outil PC TNCbackup (composante de
TNCremo). Le programme de restauration (restore) peut restaurer
aussi bien ces fichiers que les programmes TNCbackup existants.
Si vous sélectionnez un fichier *. tncbck dans le gestionnaire

de fichiers de la commande numérique, le programme NC/PLC
Restore est automatiquement généré.

La sauvegarde et la restauration se font en plusieurs étapes : Les
softkeys SUIVANT et PRECEDENT vous permettent de naviguer
entre les étapes. Pour une étape donnée, des actions spécifiques
s'affichent sous forme de softkeys.

Ouvrir NC/PLC Backup ou NC/PLC Restore
Pour ouvrir la fonction, procéder comme suit :

» Quvrir la barre des taches dans la marge inférieure de I'écran
Informations complémentaires: "Gestionnaire de fenétres’,
Page 106

» Appuyer sur le bouton vert HEIDENHAIN pour ouvrir le menu JH
Sélectionner I'élément de menu Tools

Sélectionner I'élément de menu NC/PLC Backup ou NC/PLC
Restore

La commande ouvre la fenétre auxiliaire.
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Sauvegarder des données

Pour sauvegarder des données de la commande (backup), procéder
comme suit :

>
>

Sélectionner NC/PLC Backup
Sélectionner le type
B Sauvegarder la partition TNC

® Sauvegarder |'arborescence de répertoires : sélection du
répertoire a sauvegarder dans le gestionnaire de fichiers

®  Sauvegarder la configuration de la machine (uniguement pour
le constructeur de la machine)

®m  Sauvegarde compléte (uniguement pour le constructeur de la
machine)

= Commentaire : commentaire librement sélectionnable pour
la sauvegarde

Sélectionner |'étape suivante avec la softkey SUIVANT

Au besoin, arréter la commande avec la softkey
ARRETER LOGICIEL CN

» Définir des regles d'exclusion
m Utiliser des régles prédéfinies
m Définir ses propres regles dans le tableau
» Sélectionner I'étape suivante avec la softkey SUIVANT
La commande génére une liste de fichiers qui sont
sauvegardés.
» Vérifier la liste. Au besoin, désélectionner des fichiers
> Sélectionner I'étape suivante avec la softkey SUIVANT
» Entrer le nom du fichier de sauvegarde
» Sélectionner le chemin de I'emplacement de sauvegarde
> Sélectionner I'étape suivante avec la softkey SUIVANT
La commande génére le fichier de sauvegarde (backup).
» Confirmer avec la softkey OK
La commande termine la sauvegarde et redémarre le logiciel
CN.
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Restaurer des données

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

Pendant la restauration des données (fonction Restore), la
commande écrase tous les fichiers existants sans poser de
guestion. La commande ne sauvegarde pas automatiquement
les données existantes avant la restauration des données. Les
coupures de courant ou d'autres problémes sont susceptibles
de perturber la restauration des données. Les données
risquent alors d'étre endommagées ou supprimées de maniere
irremediable.

» Avant de restaurer des données, sauvegarder les données
existantes a l'aide d'un fichier de sauvegarde

Pour restaurer des données (restore), procéder comme suit :
» Sélectionner NC/PLC Restore
» Sélectionner l'archive qui doit étre restaurée
> Sélectionner |'étape suivante avec la softkey SUIVANT
La commande génére une liste de fichiers a restaurer.
» Vérifier la liste. Au besoin, désélectionner des fichiers
Sélectionner I'étape suivante avec la softkey SUIVANT

Au besoin, arréter la commande avec la softkey
ARRETER LOGICIEL CN

» Décompresser archive
La commande restaure les fichiers.
» Confirmer avec la softkey OK
La commande redémarre le logiciel CN.
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2.6 Remote Desktop Manager (option 133)

Introduction

L'option Remote Desktop Manager vous permet d'afficher sur
|'écran de la commande des calculateurs externes qui sont reliés
par Ethernet et de les utiliser depuis la commande. Elle vous
permet en plus de lancer des programmes ciblés sous HEROS ou
d'afficher les pages Web d'un serveur externe.

HEIDENHAIN vous propose I'lPC 6641 comme PC industriel
Windows. Vous pouvez, a I'aide du PC industriel Windows
IPC6641, démarrer et utiliser directement des applications
Windows.

Les connexions suivantes sont possibles :

® Windows Terminal Server (RemoteFX) : affiche le Bureau
(Desktop) d'un ordinateur Windows distant sur la commande.

B VNC : liaison a un ordinateur externe. Affiche le bureau
(Desktop) d'un ordinateur Windows ou Unix sur la commande.

® Switch-off/restart of a computer : configurer I'arrét
automatique d'un ordinateur Windows

= World Wide Web : usage strictement réservé au personnel
autorisé.

m SSH : usage strictement réservé au personnel autorisé.
m XDMCP : usage strictement réservé au personnel autorisé.

® User-defined connection : usage strictement réservé au
personnel autorisé.

o HEIDENHAIN garantit le fonctionnement de la
connexion entre HEROS 5 et I'lPC 6641.

Les combinaisons et les liaisons divergentes ne sont
pas garanties.

o Si vous utilisez une TNC 620 a écran tactile, vous avez la
possibilité de remplacer certaines actions sur touche par
des gestes.

Informations complémentaires: "Utiliser I'écran
tactile", Page 131
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Configurer une liaison - Windows Terminal Service
(RemoteFX)

Configurer des ordinateurs distants

o Pour établir une liaison & Windows Terminal Service,
il n'est pas nécessaire de recourir a un logiciel
supplémentaire pour I'ordinateur distant.

Configurez votre ordinateur distant comme suit, par exemple avec
un systeme d'exploitation Windows 7 :

> Aprés avoir appuyé sur le bouton Démarrer dans la barre des
taches de Windows, sélectionner |'élément de menu Panneau
de configuration

Sélectionner I'élément de menu Systéme et sécurité
Sélectionner I'élément de menu Systéme

Sélectionner I'élément de menu Paramétrages a distance
Dans la zone Assistance a distance, activer la fonction

Autoriser les connexions d'assistance a distance vers cet
ordinateur

» Dans la zone Bureau a distance, activer la fonction Autoriser
la connexion des ordinateurs exécutant n'importe quelle
version Bureau a distance

vV vyYwvyy

» Confirmer les paramétrages avec OK

Configurer la commande

La commande se configure comme suit :

» Ouvrir le menu HeROS en appuyant sur la touche DIADUR

» Sélectionner I'élément de menu Remote Desktop Manager
La commande ouvre le Remote Desktop Manager .

» Appuyer sur Nouvelle connexion

» Appuyer sur Windows Terminal Service (RemoteFX)

La commande ouvre la fenétre auxiliaire Sélection du systéme
d'exploitation du serveur.

> Sélectionner le systéme d'exploitation souhaité

® Win XP

5 Win7

= Win 8.X

= Win 10

= Un autre Windows
> Appuyer sur OK

La commande ouvre la fenétre auxiliaire Editer la connexion.
» Editer la connexion
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Parameétre Signification Paramé-
trage

Nom connexion Nom de la connexion dans Remote Desktop Manager Requis
Redémarrage a la fin de la Comportement a la fin de la connexion : Requis
connexion = Toujours redémarrer

® Ne jamais redémarrer

® Toujours aprés erreur

B Demander aprés erreur
Démarrage automatique a la  Connexion automatique au démarrage de la commande Requis
connexion
Ajouter aux favoris Icébne de la connexion dans la barre des taches : Requis

» Simple clic avec le bouton gauche de la souris

La commande passe sur le Bureau (Desktop) de la liaison.
» Simple clic avec le bouton droit de la souris
La commande affiche le menu de liaison.

Déplacer vers l'espace de Numéro du Bureau (Desktop) pour la liaison, les numéros 0 et 1 Requis
travail (workspace) suivant étant réservés au logiciel CN

La configuration par défaut correspond au troisieme bureau

(Desktop).
Activer le périphérique de Autoriser I'accés a la mémoire de masse USB connectée Requis
stockage de masse USB
Ordinateur Nom d'héte ou adresse IP de I'ordinateur externe Requis

Dans la configuration recommandée pour I'ICP 6641, il s'agit de

I'adresse IP 192.168.254.3.
Nom utilisateur Nom de ['utilisateur Requis
Mot de passe Mot de passe de |'utilisateur Requis
Domaine Windows Nom d'héte de I'ordinateur externe En option
Mode plein écran ou Taille Taille de la fenétre de connexion Requis
personnalisée de la fenétre
Parametres dans Options Usage réservé au personnel autorisé En option

avancées

HEIDENHAIN recommande d'utiliser une liaison RemoteFX pour

relier I'lPC 6641.

Avec RemoteFX, I'écran de I'ordinateur externe n'est pas mis en
miroir, comme avec VNC. Un Bureau (Desktop) distinct est ouvert
pour cela. Sur I'ordinateur externe, le Bureau actif au moment
|"établissement de la liaison est alors bloqué ou I'utilisateur est
déconnecté. Une utilisation des deux c6tés est ainsi exclue.
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Configurer une connexion - VNC

Configurer un ordinateur externe

externe.

Pour établir une liaison par VNC, vous aurez besoin
d'un serveur VNC supplémentaire pour votre ordinateur

Installer et configurer le serveur VNC, p. ex. le serveur
TightVNC, avant de configurer la TNC.

Configurer la commande

La commande se configure comme suit :

» Ouvrir le menu HeROS en appuyant sur la touche DIADUR

» Sélectionner I'élément de menu Remote Desktop Manager
La commande ouvre le Remote Desktop Manager .

» Appuyer sur Nouvelle connexion

> Appuyer sur VNC

La commande ouvre la fenétre auxiliaire Editer la connexion.

» Editer la connexion

Configuration Signification Paramé-
trage

Nom de connexion: Nom de la connexion dans Remote Desktop Manager Requis
Redémarrage apreés la fin de  Comportement a la fin de la connexion : Requis
connexion: = Toujours redémarrer

= Ne jamais redémarrer

= Toujours apres erreur

B Demander apres erreur
Démarrage automatique lors Connexion automatique au démarrage de la commande Requis
de l'inscription
Ajouter aux favoris Icobne de la connexion dans la barre des taches : Requis

» Simple clic avec le bouton gauche de la souris

La commande passe sur le Bureau (Desktop) de la liaison.
» Simple clic avec le bouton droit de la souris
La commande affiche le menu de connexion.

Déplacer a l'espace de Numéro du Bureau (Desktop) pour la liaison, les numéros 0 et 1 Requis
travail suivant (workspace) étant réserveés au logiciel CN

La configuration par défaut correspond au troisieme bureau

(Desktop).
Activer la mémoire de masse Autoriser I'acces a la mémoire de masse USB connectée Requis
USB
Calculatrice Nom d'héte ou adresse IP de I'ordinateur externe. Dans Requis

la configuration recommandée pour I'lPC 6641, il s'agit de

I'adresse IP 192.168.254.3.
Mot de passe Mot de passe de connexion au serveur VNC Requis
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Configuration Signification Paramé-
trage

Mode plein écran ou Dimen-  Taille de la fenétre de connexion Requis

sion fenétre définie par

l'utilis.:

Autoriser d'autres Autoriser I'accés au serveur VNC et a d'autres connexions Requis

connexions (share)

voir seulement (viewonlay) En mode Affichage, I'ordinateur externe ne peut pas étre Requis
commandé

Données saisies dans la zone  Usage réservé au personnel autorisé En option

Options étendues

Avec VNC, I'écran de I'ordinateur externe est directement mis en
miroir. Le Bureau actif sur I'ordinateur externe n’est pas bloqué

automatiquement.

Dans le cas d'une liaison VNC, il est possible d'arréter
complétement I'ordinateur externe par le biais du menu Windows.
Puisqu’aucune liaison ne peut faire redémarrer I'ordinateur, celui-ci
doit donc étre mis hors tension avant d'étre remis sous tension.

Mettre a I'arrét ou redémarrer un ordinateur externe

REMARQUE

correctement.

Windows

Attention, risque de perte de données possibles !

Des données peuvent étre endommagées ou effacées
irrémédiablement si I'ordinateur externe n'est pas mis a l'arrét

» Configurer la mise a I'arrét automatique de I'ordinateur

La commande se configure comme suit :

» Ouvrir le menu HeROS en appuyant sur la touche DIADUR

> Sélectionner I'élément de menu Remote Desktop Manager
La commande ouvre le Remote Desktop Manager .
Appuyer sur Nouvelle connexion
Appuyer sur Mise hors/en service d'un ordinateur

La commande ouvre la fenétre auxiliaire Editer la connexion.

» Editer la connexion

Configuration

Nom de connexion:

Signification Intro-
duction
Nom de la connexion dans Remote Desktop Manager Requis

Redémarrage aprés la fin de
connexion:

Pas nécessaire pour cette connexion -

Démarrage automatique lors
de l'inscription

Pas nécessaire pour cette connexion -
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Configuration Signification Intro-
duction
Ajouter aux favoris Icone de la connexion dans la barre des taches : Requis
» Simple clic avec le bouton gauche de la souris
La commande passe sur le Bureau (Desktop) de la liaison.
» Simple clic avec le bouton droit de la souris
La commande affiche le menu de connexion.
Déplacer a l'espace de Non actif pour cette connexion -
travail suivant (workspace)
Activer la mémoire de masse Pas utile pour cette connexion -
USB
Calculatrice Nom d'héte ou adresse IP de I'ordinateur externe. Dans la confi- Requis
guration recommandée pour I'IPC 6641, il s'agit de 'adresse IP
192.168.254.3.
Nom utilisateur Nom d'utilisateur avec lequel la connexion doit s'enregistrer Requis
Mot de passe Mot de passe pour se connecter au serveur VNC Requis
Domaine Windows: Domaine de I'ordinateur cible si nécessaire En
option
Durée d'attente max. (sec.) Lorsqu’elle est mise a I'arrét, la commande exige la mise a l'arrét Requis
de I'ordinateur Windows. Avant d'afficher le message Vous pouvez
mettre a ['arrét maintenant, la commande attend <Timeout>
secondes. Plus besoin d'attendre plus longtemps si I'ordinateur
Windows s'arréte avant |'expiration des <Timeout> secondes.
Forcer Si "Force" n'est pas défini, Windows attend jusqu’a 20 secondes. Requis
Cela permet de retarder la mise a I'arrét ou de mettre I'ordinateur
Windows hors tension, avant d'arréter \WWindows.
Redémarrer Exécuter le redémarrage de |'ordinateur Windows Requis
Exécuter lors du redémar- Redémarrage de I'ordinateur Windows lorsque la commande Requis
rage redémarre. Agit uniguement en cas de redémarrage de la
commande sous |'effet de I'icone "Shutdown" en bas a droite de la
barre des taches ou en cas de redémarrage aprés avoir modifié les
paramétrages du systeme (p. ex. la configuration du réseau).
Exécuter lors de la décon- Mise a l'arrét de I'ordinateur Windows lorsque la commande est Requis
nexion mise a |'arrét (pas de redémarrage). Il s'agit la du cas de figure
normal. La touche END ne permet pas non plus redémarrer.
Données saisies dans la zone  Usage réservé au personnel autorisé En
Options étendues option
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Etablir et couper une connexion

Lorsqu'une connexion a été configurée, celle-ci apparait sous
forme de symbole dans la fenétre du Remote Desktop Manager.
En cliquant sur ce symbole de connexion avec le bouton droit de
la souris, un menu s'ouvre. Celui-ci vous permet de démarrer ou
d'interrompre la connexion.

La touche DIADUR qui se trouve a droite du clavier vous permet de
passer au troisieme bureau (Desktop) et de revenir a l'interface de
la commande. |l est également possible de passer a ce Desktop
par le biais de la barre des taches.

Si le Desktop de la liaison ou de I'ordinateur externe est actif,
toutes les saisies effectuées avec la souris et le clavier seront
prises en compte par la liaison.

Si le systeme d'exploitation HEROS 5 est mis a I'arrét, toutes les
connexions sont interrompues automatiquement. Notez toutefois
que seule la connexion est interrompue et que |'ordinateur ou le
systéme externe n'est pas automatiqguement mis a l'arrét.

Informations complémentaires: "Mettre a I'arrét ou redémarrer
un ordinateur externe", Page 126
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2.7 Accessoires : palpeurs 3D et manivelles
électroniques HEIDENHAIN

Palpeurs 3D (Option de logiciel Touch probe function)
Applications des palpeurs 3D de HEIDENHAIN :

B dégauchir automatiquement les pieces

® |nitialiser des points d'origine avec rapidité et précision

m Effectuer des mesures sur la piece pendant I'exécution du
programme

® étalonner et contrébler les outils

@ Toutes les fonctions de cycles (cycles palpeurs et cycles
d'usinage) font I'objet d'une description dans le manuel
d'utilisation "Programmation des cycles". Si vous avez
besoin de ce manuel d'utilisation, adressez-vous a
HEIDENHAIN. ID : 1096886-xx

Palpeurs a commutation TS 260, TS 444, TS 460, TS 642 et
TS 740

Les palpeurs TS 248 et TS 260, particulierement bon marché,
transmettent par cable les signaux de commutation.

Les palpeurs sans céble TS 740, TS 642 ainsi que les modéles TS
460 et TS 444 de plus petite taille conviennent pour les machines
pourvues d'un changeur d'outils. Tous les palpeurs mentionnés
peuvent transmettre les signaux par infrarouge. Le TS 460 assure
également une transmission radio et, en option, une protection
anti-collision. Le TS 444, équipé d'un générateur a turbine a air, n'a
pas besoin de piles ou d'accumulateurs.

Sur les palpeurs a commutation de HEIDENHAIN, un commutateur
optigue anti-usure ou plusieurs capteurs de pression de haute
précision (TS 740) enregistrent la déviation de la tige de palpage. La
déviation provogue un signal de commutation qui fait en sorte que
la commande mémorise la valeur effective de la position actuelle
du palpeur.

Palpeurs d’outils TT 160 et TT 460

Les palpeurs TT 160 et TT 460 permettent de mesurer et de vérifier
de maniére précise et efficace les dimensions d’outils.

La commande propose pour cela des cycles destinés a calculer le
rayon et la longueur d'outil en présence d'une broche a l'arrét ou en
rotation. Le palpeur d'outils, particulierement robuste et doté d'un
indice de protection élevé, est insensible aux liquides de coupe et
aux copeaux.

Un commutateur optique anti-usure génére le signal de
commutation. Sur le TT 160, la transmission du signal est assurée
par cable. Le TS 460 assure une transmission par infrarouge et une
transmission radio.
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Manivelles électroniques HR

Les manivelles électroniques permettent un déplacement manuel
simple et précis des axes de la machine. La course de déplacement
par tour de manivelle est largement sélectionnable. Outre les
manivelles encastrables HR 130 et HR 150, HEIDENHAIN propose
les manivelles portables HR 510, HR 520 et HR 550FS.
Informations complémentaires: "Déplacer les axes avec des
manivelles électroniques”, Page 649

@ Sur les commandes avec (HSCI: HEIDENHAIN Serial
Controller Interface) interface série pour composants
de commande, il est possible de de raccorder plusieurs
manivelles électroniques en méme temps et de les
utiliser une a une tour a tour.

La configuration est effectuée par le constructeur de
machines !

130 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuel d'utilisation Programmation en Texte clair | 10/2017






3.1

Ecran tactile

Utilisation de I'écran

Utiliser I’écran tactile | Utilisation de I'écran

Consultez le manuel de votre machine !

Cette fonction doit étre déverrouillée et adaptée par le
constructeur de la machine.

®

L'écran tactile se distingue par son encadrement de couleur noir et
par I'absence des touches de sélection de softkeys.

Le panneau de commande de la TNC 620 est intégré dans |'écran

19"

1 En-téte
Lorsque la commande est sous tension, |'écran affiche en
haut les modes de fonctionnement sélectionnés.

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

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

4 Panneau de commande intégré

132
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Panneau de commande

Panneau de commande intégré

Le panneau de commande est intégré dans |'écran. Le contenu du
panneau de commande change selon le mode de fonctionnement
dans lequel vous travaillez.

1 Zone dans laguelle vous pouvez faire apparaitre les éléments
suivants :

= Clavier alphabétique
® Menu HeROS

®  Potentiometre pour la vitesse de simulation (uniquement
en mode Test de programme :

2 Modes Machine
3 Modes Programmation

La commande affiche le mode de fonctionnement actif sur
fond vert.

La commande identifie le mode de fonctionnement en arriere
plan par un petit triangle blanc.

4 = Gestionnaire de fichiers
Calculatrice

Fonction MOD

Fonction HELP

Afficher les messages d'erreur

5 Menu Acces rapide

Selon le mode de fonctionnement, vous trouverez ici un
apercu des principales en fonctions.

6 Ouverture de dialogues de programmation (uniqguement en
modes Programmation et Positionnement avec introd.
man.)

7 Saisie de valeurs et sélection des axes

8 Navigation

9 Touches fléchées et instruction de saut GOTO
10 Barre des taches

Informations complémentaires: "Icones de la barre des
taches", Page 144

Le constructeur de la machine fournit en plus un panneau de
commande machine.

@ Consultez le manuel de votre machine !

Les touches telles que Marche CN ou Arrét CN sont
décrites dans le manuel de votre machine.
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Utilisation générale
Vous pouvez vous passer des touches ci-apres, par exemple en
effectuant des gestes :

Touche Fonction Geste

@ Passer d'un mode de fonction-  Appuyer sur le mode de fonctionnement en haut de
nement a l'autre I'écran

@ Commuter la barre de softkeys.  Effleurer la barre de softkeys dans le sens horizontal
Touches de sélection des Appuyer sur la fonction, sur I’écran tactile
softkeys
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3.2 Gestes

Vue d'ensemble des gestes possibles

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

Symbole Geste Signification
Appuyer Toucher brievement I'écran tactile
Appuyer deux fois Toucher brievement I'écran tactile a deux reprises
Maintenir appuyé Maintenir un contact prolongé sur I'écran tactile
Effleurer Mouvement fluide sur I'écran
Déplacer Mouvement du doigt sur I'écran, partant d'un point
univoque
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Symbole Geste Signification

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

Zoomer Ecarter deux doigts en les maintenant en contact avec
I"écran

Dézoomer Rapprocher deux doigts en les maintenant en contact
avec |'écran

Naviguer dans des tableaux et des programmes CN

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

Symbole Geste Fonction

Appuyer Marguer une séquence CN ou une ligne de tableau
Arréter le défilement

Appuyer deux fois Activer une cellule de tableau

Effleurer Faire défiler un programme CN ou un tableau
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Utiliser la simulation

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

®  Graphique de programmation en mode Programmation
Représentation 3D en mode Test de programme
Représentation 3D en mode Execution PGM pas-a-pas
Représentation 3D en mode Execution PGM en continu
Vue de la cinématique

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

Symbole Geste Fonction
Appuyer deux fois Réinitialiser un graphique a sa taille initiale
Déplacer Faire tourner un graphique (graphigue 3D uniquement)
Déplacer avec deux doigts Décaler un graphique
Zoomer Agrandir un graphique
Dézoomer Réduire un graphique
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Mesurer un graphique

Si vous avez activé la mesure en mode Test de programme, vous
disposez de la fonction supplémentaire suivante :

Symbole Geste Fonction

Appuyer Sélectionner un point de mesure

Utiliser le menu HEROS

Vous utilisez le menu HEROS de la maniére suivante :

Symbole Geste Fonction
Appuyer Sélectionner une application
Maintenir appuyé Ouvrir une application
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Utilisation de la visionneuse CAO

La commande supporte |'utilisation de I'écran tactile, méme
lorsque vous travaillez avec la CAD-Viewer. Selon le mode, vous

pouvez effectuer différents gestes.

Pour pouvoir utiliser toutes les applications, vous devez d'abord
sélectionner la fonction de votre choix avec I'icbne correspondante.

Icone Fonction

k Configuration par défaut

+ Ajouter

Agit en mode de sélection comme la

touche Shift actionnée

_— Supprimer

Agit en mode de sélection comme la

touche CTRL actionnée

Régler le mode Configuration des couches et définir le point

d’origine
La commande propose les gestes suivants :

Symbole Geste

Appuyer sur un élément

Fonction

Afficher les informations correspondant a I'élément
Définir un point d'origine

Appuyer deux fois sur l'arriére
plan

Réinitialiser un graphigue ou un modele 3D a sa taille
initiale

Activer Ajouter et appuyer
deux fois sur l'arriére plan

Réinitialiser un graphigue ou un modéle 3D a la taille
et a I'angle initiaux

Déplacer

Faire tourner un graphique ou un modéle 3D (unique-
ment en mode Configuration des couches)
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Symbole Geste Fonction
Déplacer avec deux doigts Décaler un graphique ou un modele 3D
Zoomer Agrandir un graphique ou un modele 3D
Dézoomer Réduire un graphigue ou un modele 3D

Sélectionner un contour
La commande propose les gestes suivants :

Symbole Geste Fonction

Appuyer sur un élément Sélectionner un élément

Appuyer sur un élément dans la  Sélectionner ou désélectionner des éléments
fenétre Vue de la liste

Activer Ajouter et appuyer sur  Diviser, raccourcir, rallonger un élément
un élément
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Symbole Geste Fonction

Activer Supprimer et appuyer Désélectionner un élément
sur un élement

Appuyer deux fois sur I'ar- Réinitialiser un graphique a sa taille initiale
riere-plan
Effleurer un élément Afficher I'apercu des éléments sélectionnables

Afficher les informations correspondant aux éléments

Déplacer avec deux doigts Décaler un graphique
Zoomer Agrandir un graphique
Dézoomer Réduire un graphique
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La commande propose les gestes suivants :
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Symbole Geste Fonction
Appuyer sur un élément Sélectionner un élément
Sélectionner un point d'intersection
Appuyer deux fois sur I'arriere-  Réinitialiser un graphigue a sa taille initiale
plan
Effleurer un élément Afficher I'apercu des éléments sélectionnables
Afficher les informations correspondant aux éléments
Activer Ajouter et déplacer Zoomer la zone de sélection rapide
Activer Supprimer et déplacer Zoomer la zone permettant de désélectionner des
éléments
—
Déplacer avec deux doigts Décaler un graphique
142
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Symbole Geste Fonction
Zoomer Agrandir un graphique
Dézoomer Réduire un graphique

Mémoriser des éléments et passer dans un programme CN

La commande mémorise les éléments sélectionnés apres que
|"utilisateur ait appuyé sur les icbnes correspondantes.

Vous avez trois possibilités pour revenir au mode Programmation :
®  Appuyer sur la touche Mode Machine Programmation

La commande passe en mode Programmation.
® Fermer la CAD-Viewer

La commande passe automatiquement en mode
Programmation.

= A l'aide de la barre des taches pour que la CAD-Viewer reste
ouverte sur le troisieme bureau (Desktop)

Le troisieme bureau reste actif en arriere-plan.
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3.3 Fonctions proposées par la barre des
taches

Icones de la barre des taches

La barre des taches vous propose les icbnes suivantes : x w0 el

Icone Fonction

Ouvrir le menu HeROS

Afficher et masquer automatiquement le clavier

5

Afficher toujours le clavier

E

Domaine de travail 1 : sélectionner le mode
Machine actif

i

Domaine de travail 2 : sélectionner le mode
Programmation actif

Domaine de travail 3 : sélectionner la visionneuse
de CAO, le convertisseur DXF ou les applications
du constructeur de la machine (en option)

. E
(03]

Domaine de travail 4 : sélectionner I'affichage
et |'utilisation a distance des unités de calcul
externes (option 133) ou les applications du
constructeur de la machine (en option)

H

Fonctions dans le menu HeROS

Utiliser I'icdbne Menu sur la barre des taches pour ouvrir le menu
HeROS qui vous permettra d'obtenir des informations, d'effectuer
des paramétrages ou de lancer des applications.

Informations complémentaires: "Vue d'ensemble de la ",

Page 107

Une fois le menu HeROS ouvert, vous disposez des icones
suivantes :

Icone Fonction

Retour au menu principal

Afficher les applications actives

% Afficher toutes les applications

o Apres avoir réglé la vue sur les applications actives, vous
pouvez, comme dans un gestionnaire de taches, fermer
des applications de maniére ciblée.
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Calibrage de I'écran tactile

La fonction Touchscreen Calibration vous permet de calibrer

|"écran.

Calibrer I'écran tactile

Pour exécuter cette fonction, procéder comme suit :

» Ouvrir le menu HeROS avec I'icone Menu

> Sélectionner I'élément de menu Touchscreen Calibration
La commande lance le mode de calibrage.

» Appuyer sur les symboles qui clignotent, les uns apres les
autres

Si vous souhaitez interrompre le calibrage de maniéere anticipée :

» Attendre que I'écran commute a nouveau ou appuyer sur la
touche ESC d'un clavier raccordé

Touchscreen Configuration

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

Régler la sensibilité

Pour régler la sensibilité, procéder comme suit :

» Ouvrir le menu HeROS avec I'icone Menu

> Sélectionner I'élément de menu Touchscreen Configuration
La commande ouvre une fenétre auxiliaire.

» Choisir la sensibilité

» Valider avec OK

Affichage des points de contact

Pour afficher et masquer les points de contact, procéder comme

suit :

» Ouvrir le menu JH en appuyant sur la DIADUR

> Sélectionner I'élément de menu Touchscreen Configuration
La commande ouvre une fenétre auxiliaire.

» Sélectionner I'affichage Show Touch Points

= Disable Touchfingers permet de masquer les points de
contact

® Enable Single Touchfinger permet d'afficher le point de
contact

= Enable Full Touchfinger permet d'afficher les points de
contact de tous les doigts impliqués

» Valider avec OK
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Touchscreen Cleaning

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

Activer le mode de nettoyage

Pour activer le mode de nettoyage, procéder comme suit :

» Ouvrir le menu HeROS avec I'icbne Menu

> Sélectionner I'élément de menu Touchscreen Cleaning
La commande verrouille I'écran pendant 90 secondes.

» Nettoyer I'écran

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

> Faire s'éloigner I'un de l'autre les curseurs affichés
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4.1 Principes de base

Systemes de mesure de déplacement et marques de
référence

Des systemes de mesure installés sur les tables des machines
mesurent les positions des axes ou de |'outil. Les axes linéaires
sont généralement équipés de systemes de mesure linéaire,
les plateaux circulaires et axes inclinés de systémes de mesure
angulaire.

Lorsqu'un axe de la machine se déplace, le systeme de mesure
génere un signal électrique qui permet a la commande de calculer
la position effective exacte de I'axe de la machine.

Une coupure d'alimentation provoque la perte de la relation entre la
position de la table de la machine et la position effective calculée.
Pour restaurer cette affectation, les systemes de mesure de course
incrémentaux sont pourvus de marques de référence. Lorsqu'une
marque de référence est franchie, la commande numérique

recoit un signal. Ce signal correspond a un point de référence fixe
sur la machine. De cette maniere, la commande peut restaurer
|'affectation de la position effective par rapport a la position actuelle
de la machine. Sur les systémes de mesure linéaire équipés de
marques de référence a distances codées, il suffit de déplacer les
axes de la machine de 20 mm au maximum et, sur les systémes de
mesure angulaire, de 20°.

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

X (2.Y)

148 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuel d'utilisation Programmation en Texte clair | 10/2017



Principes de base, Gestionnaire de fichiers | Principes de base

Systemes de référence

Pour que la commande puisse déplacer un axe sur une course
donnée, il faut qu'elle dispose d'un systéme de référence.

Le systeme de mesure linéaire qui est monté parallélement aux
axes sert de systéme de référence simple pour les axes linéaires
d'une machine-outil. Le systeme de mesure linéaire sert de
support a une échelle graduée, un systéme de coordonnées a une
dimension.

Pour approcher un point dans le plan, la commande a besoin de
deux axes et donc d'un systéme de référence a deux dimensions.

Pour approcher un point dans I'espace, la commande a besoin de
trois axes et donc d'un systéme de référence a trois dimensions. Si
les trois axes sont perpendiculaires |'un par rapport a l'autre, il en
résulte alors un systéme de coordonnées cartésien.

o Si I'on suit la regle de la main droite, la pointe des doigts
indique le sens positif des trois axes principaux.

Pour gu'un point puisse étre déterminé de maniére univoque

dans I'espace, un saut de coordonnées doit étre défini en plus
des trois dimensions. C'est leur point d'intersection commun qui
sert de saut de coordonnées dans un systéme de coordonnées
tridimensionnel. Ce point d'intersection a pour coordonnées : X+0,
Y+0 et Z+0.

Pour que la commande exécute, par exemple, toujours un
changement d'outil a la méme position alors qu'un usinage est
toujours exécuté par rapport a la position actuelle de la piece, il est
nécessaire de prévoir plusieurs systemes de référence distincts.
La commande distingue les systémes de référence suivants :
® | e systéme de coordonnées machine M-CS :

Machine Coordinate System

B | e systéme de coordonnées de base B-CS :
Basic Coordinate System

B |e systéme de coordonnées de la piece W-CS :
Workpiece Coordinate System

B | e systéme de coordonnées du plan d'usinage WPLCS :
Working Plane Coordinate System

® | e systéme de coordonnées de programmation |-CS :
Input Coordinate System

B | e systéme de coordonnées de I'outil T-CS :
Tool Coordinate System

o Tous les systemes de référence se réferent les uns aux
autres. lls sont soumis a la chaine cinématique de la
machine-outil concernée.

Le systeme de coordonnées de la machine sert alors de
systeme de référence.
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Systéme de coordonnées de la machine M-CS

Le systeme de coordonnées de la machine correspond a la
description de la cinématique et donc au systéme mécanique
effectif de la machine-outil.

Comme la mécanique d'une machine-outil ne correspond jamais
exactement a un systeme de coordonnées cartésien, le systéme
de coordonnées de la machine se compose de plusieurs systemes
de coordonnées a une dimension. Les systemes de coordonnées a
une dimension correspondent aux axes de la machine, qui ne sont
pas nécessairement perpendiculaires entre eux.

La position et I'orientation des systémes de coordonnées a une
dimension sont définies a I'aide de translations et de rotation qui
partent de I'axe de la broche dans la description de la cinématique.

Le constructeur de la machine définit la position de I'origine des
coordonnées, autrement dit du point zéro de la machine, dans la
configuration de la machine. Les valeurs de la configuration de la
machine définissent les positions zéro des systémes de mesure et
des axes de la machine correspondants. Le point zéro machine ne
se trouve pas obligatoirement au point d'intersection théorique des
axes physiques. Il peut également se trouver en dehors de la plage
de déplacement.

Comme les valeurs de configuration de la machine ne peuvent pas
étre modifiées par |'opérateur, le systéme de coordonnées machine
est utilisé pour déterminer les positions constantes, , par. ex. le
point de changement d'outil.

Point zéro machine MZP :
Machine Zero Point

Soﬁkey App|icati0ﬂ Mnde Manuel E'quxsnma'tion
rRer R L'opérateur peut définir des décalages axe par axe e . L e
OFFSET dans le systéeme de coordonnées de la machine, a : - - - ‘
I'aide des valeurs OFFSET dans le tableau de points : B b 3 B
d’'origine. : & :: a :
@ Le constructeur de la machine configure les colonnes Sl
OFFSET du gestionnaire de points d’origine en fonction - Hg +0.000
. +0.000 [9 +0.000
de |a maChIne +110.000 °
Mode: NOM . LIRF] s 1800
FLET T [ |

Informations complémentaires: "Gestionnaire des points
d'origine", Page 666
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REMARQUE

Attention, risque de collision!

Selon votre machine, la commande peut proposer en plus un
tableau de points d’origine de palettes. Le constructeur de votre
machine peut y définir des valeurs OFFSET qui agissent avant
les valeurs OFFSET que vous avez définies a partir du tableau
de points d'origine. L'onglet PAL de I'affichage d'état étendu
indique si un point d'origine de palette est actif et précise lequel
si c'est le cas. Il existe un risque de collision pendant tous les
déplacements puisque les valeurs OFFSET du tableau de points
d'origine des palettes ne sont ni visibles ni éditables.

» Consulter la documentation du constructeur de la machine

» Utiliser exclusivement les points d'origine de palettes en
relation avec des palettes

> Avant l'usinage, vérifier I'affichage de I'onglet PAL
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o Le OEM-OFFSET est uniquement a la disposition du
constructeur de la machine. Cet OEM-OFFSET permet
de définir des décalages supplémentaires pour les axes
rotatifs et les axes paralléles.

Toutes les valeurs OFFSET (de toutes les possibilités
de saisie nommées OFFSET) donnent ensemble la
différence entre la position EFF. et la position REFEFF
d’un axe.

La commande exécute tous les mouvements dans le systéme de
coordonnées machine, quel que soit le systeme de référence dans
lequel les valeurs ont été programmeées.
Exemple d'une machine & 3 axes avec un axe Y comme axe
oblique non perpendiculaire au plan ZX :
» En mode Positionnement avec introd. man., exécuter une
séquence NC avec L IY+10
La commande se base sur les valeurs définies pour déterminer
les valeurs nominales des axes requises.
La commande déplace les axes Y et Z de la machine pendant le
positionnement.
Les indicateurs REFEFF et REFNOM montrent les mouvements
des axes Y et Z dans le systéme de coordonnées de la machine.
Les indicateurs EFF. et NOM. montrent exclusivement un
mouvement de I'axe Y dans le systeme de coordonnées de
programmation.
» En mode Positionnement avec introd. man., exécuter une
séquence CN avec L 1Y-10 M91
La commande se base sur les valeurs définies pour déterminer
les valeurs nominales des axes requises.
Pendant le positionnement, la commande déplace uniqguement
I'axe Y de la machine.
Les indicateurs REFEFF et REFNOM montrent uniquement
un mouvement de l'axe Y dans le systeme de coordonnées
machine.
Les indicateurs EFF. et NOM. montrent les mouvements
des axes Y et Z dans le systeme de coordonnées de
programmation.
L'opérateur peut programmer des positions par rapport au point
zéro machine, par exemple a I'aide de la fonction auxiliaire M91.
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Systéme de coordonnées de base B-CS

Le systeme de coordonnées de base est un systeme de
coordonnées cartésien tridimensionnel dont le saut de
coordonnées correspond a la fin de la description de la
cinématique.

L'orientation du systeme de coordonnées de base correspond la
plupart du temps a celle du systéme de coordonnées machine.
Il peut toutefois y avoir des exceptions si un constructeur

de machines utilise des transformations cinématiques
supplémentaires.

C'est le constructeur de la machine qui définit la description de
la cinématique, et donc la position du saut de coordonnées dans
le systeme de coordonnées de base, dans la configuration de la
machine. L'opérateur peut modifier les valeurs de configuration de
la machine.

Le systeme de coordonnées de base permet de déterminer la
position et |'orientation du systéme de coordonnées de la piece.

Softkey

ITRANSFORM.
DE BASE

OFFSET

Application

L'opérateur détermine la position et |'orienta-

tion du systeme de coordonnées de la piece, par
exemple a l'aide d'un palpeur 3D. La commande
meémorise les valeurs déterminées par rapport au
systéme de coordonnées de base comme valeurs
de TRANSFORM. DE BASE dans le gestionnaire de
points d’origine.

Le constructeur de la machine configure les colonnes de
TRANSFORM. DE BASE dans le gestionnaire de points
d’origine en fonction de la machine.

®

Informations complémentaires: "Gestionnaire des points
d’origine", Page 666

REMARQUE

Attention, risque de collision!

Selon votre machine, la commande peut proposer en plus un
tableau de points d’origine de palettes. Le constructeur de votre
machine peut y définir des valeurs de TRANSFORM. DE BASE qui
agissent avant les valeurs de TRANSFORM. DE BASE que vous
avez définies a partir du tableau de points d’'origine. L'onglet
PAL de |'affichage d'état étendu indique si un point d’origine

de palette est actif et précise lequel si c'est le cas. Il existe un
risque de collision pendant tous les déplacements puisque les
valeurs de TRANSFORM. DE BASE du tableau de points d’origine
des palettes ne sont ni visibles, ni éditables.

» Consulter la documentation du constructeur de la machine

» Utiliser exclusivement les points d'origine de palettes en
relation avec des palettes

» Avant 'usinage, vérifier I'affichage de I'onglet PAL
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Systéme de coordonnées de la piece W-CS

Principes de base, Gestionnaire de fichiers | Principes de base

Le systeme de coordonnées de la piece est un systeme [@¥ode Manuer exc EProgrammation 9»
de coordonnées cartésien tridimensionnel dont le saut de o 5 ; ; -
coordonnées correspond au point d'origine actif. | — T T — —
La position et |'orientation du systéme de coordonnées de la piéce : = T = P
dépendent des valeurs de TRANSFORM. DE BASE 4 la ligne active l
du tableau de points d’origine. . . . . € —
) ) = : 100% S-OVR = = :l
Softkey Application 100% F-OVR  LINIT 1 P
o [x | t04a]s | +0.000 ‘ s
T L'opérateur détermine la position et I'orienta- i —
DE BAsE - s . - r—T Bl & O
OFFSET tion du systeme de coordonnées de la piece, par s —s
exemple a l'aide d'un palpeur 3D. La commande FTOo0 T | BEE A e

meémorise les valeurs déterminées par rapport au
systéme de coordonnées de base comme valeurs
de TRANSFORM. DE BASE dans le gestionnaire de
points d’origine.

Informations complémentaires: "Gestionnaire des points

d'origine’, Page 666

L'opérateur utilise les transformations pour définir la position et
|'orientation du systéme de coordonnées du plan d'usinage dans le
systéme de coordonnées de la piece.

Transformations dans le systéme de coordonnées de la piéce :
® Fonctions 3D ROT

= Fonctions PLANE

® Cycle 19 PLAN D'USINAGE
m Cycle 7 POINT ZERO

(décalage avant I'inclinaison du plan d'usinage)

= Cycle 8 IMAGE MIROIR

(mise en miroir avant I'inclinaison du plan d'usinage)

154
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o Le résultat des transformations qui dépendent les unes
des autres dépend de |'ordre dans lequel vous les avez
programmeées !

Vous ne devez programmer dans chaque systéme

de coordonnées que les transformations indiquées
(recommandées). Cela est valable a la fois pour
I'initialisation et la réinitialisation des transformations.
Toute autre forme d'utilisation peut donner lieu a des
constellations inattendues voire indésirables. Respecter
a ce propos les remarques relatives la programmation
qui figurent ci-aprés.

Remarques concernant la programmation :

®  Sides transformations (image miroir et décalage)
sont programmeés avant les fonctions PLANE
(excepté PLANE AXIAL), la position du point de
rotation s’en trouve modifiée (origine du systeme
de coordonnées du plan d'usinage WPL-CS), tout
comme |'orientation des axes rotatifs.

®m  Un décalage seul modifie uniqguement la position
du point de pivotement.

B Une image miroir seule modifie uniguement
I'orientation des axes rotatifs.

B En combinaison avec PLANE AXIAL et le cycle 19, les
transformations programmeées (image miroir, rotation
et mise a I'échelle) n'ont aucune influence sur la
position du point de pivotement ou sur |'orientation
des axes rotatifs.

o Sans transformation active dans le systeme de

coordonnées de la piece, la position et |'orientation
du systeme de coordonnées du plan d'usinage sont
identiques a celles du systeme de coordonnées de la
piece.
Sur une machine a 3 axes ou pour un usinage a 3 axes
pur, il n'y a pas de transformation dans le systéme
de coordonnées de la piece. Les valeurs de
TRANSFORM. DE BASE 3 la ligne active du tableau
de points d'origine agissent alors directement sur le
systéme de coordonnées du plan d'usinage.

Il est bien évidemment possible de procéder a d'autres
transformations dans le systéme de coordonnées

du plan d'usinage. Informations complémentaires:
"Systéme de de coordonnées du plan d'usinage WPL:
CS", Page 156
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Systéme de de coordonnées du plan d'usinage WPL-CS

Le systeme de coordonnées du plan d'usinage est un systeme de
coordonnées cartésien tridimensionnel.

La position et I'orientation du systéme de coordonnées du plan

d'usinage dépendent des transformations actives dans le systeme
de coordonnées de la piece.

o Sans transformation active dans le systeme de

coordonnées de la piece, la position et |'orientation
du systeme de coordonnées du plan d'usinage sont
identiques a celles du systeme de coordonnées de la
piece.
Sur une machine a 3 axes ou pour un usinage a 3 axes
pur, il n'y a pas de transformation dans le systéme
de coordonnées de la piece. Les valeurs de
TRANSFORM. DE BASE 3 la ligne active du tableau
de points d'origine agissent alors directement sur le
systéme de coordonnées du plan d'usinage.

L'opérateur utilise les transformations pour définir la position et
|'orientation du systéme de coordonnées de programmation dans
le systeme de coordonnées du plan d'usinage. @

Transformations dans le systéme de coordonnées dans le plan
d'usinage :

= Cycle 7 POINT ZERO

Cycle 8 IMAGE MIROIR

Cycle 10 ROTATION

Cycle 11 FACTEUR ECHELLE
Cycle 26 FACT. ECHELLE AXE
PLANE RELATIVE

WPL-CS
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o La fonction PLANE RELATIVE agit comme une fonction

PLANE dans le systéme de coordonnées de la piéce et

oriente le systeme de coordonnées du plan d'usinage.

Les valeurs de l'inclinaison supplémentaire se référent
toujours au systeme de coordonnées du plan d'usinage.

o Le résultat des transformations qui dépendent les unes
des autres dépend de |'ordre dans lequel vous les avez
programmeées !

o Sans transformation active dans le systeme de
coordonnées du plan d'usinage, la position et
I'orientation du systéme de coordonnées de
programmation et celles du systéme de coordonnées du
plan d'usinage sont identiques.

Sur une machine a 3 axes ou pour un usinage a 3 axes
pur, il n'y a pas de transformation dans le systeme

de coordonnées de la piece non plus. Les valeurs de
TRANSFORM. DE BASE de la ligne active du tableau
de points d'origine agissent alors directement sur le
systeme de coordonnées qui a été programmeé.
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Systéme de coordonnées de programmation I-CS
Le systeme de coordonnées de programmation est un systéme de
coordonnées cartésien a trois dimensions.

La position et 'orientation du systeme de coordonnées de
programmation dépend des transformations actives dans le
systéme de coordonnées du plan d'usinage.

o Sans transformation active dans le systeme de
coordonnées du plan d'usinage, la position et
I'orientation du systéme de coordonnées de
programmation et celles du systéme de coordonnées du
plan d'usinage sont identiques.

Sur une machine a 3 axes ou pour un usinage a 3 axes
pur, il n'y a pas de transformation dans le systéme

de coordonnées de la piece non plus. Les valeurs de
TRANSFORM. DE BASE de la ligne active du tableau
de points d'origine agissent alors directement sur le
systéme de coordonnées qui a été programmé.

L'opérateur utilise les séquences de déplacement dans le systeme
de coordonnées de programmation pour définir la position de
I'outil, et donc la position du systéme de coordonnées de |'outil.

o Les indicateurs NOM., EFF., ER.P. et DSTRES se référent
aussi au systéme de coordonnées programmé.

Séquences de déplacement dans le systéme de coordonnées de
programmation :

m Séquences de déplacement paralléles aux axes

B Séquences de déplacement avec coordonnées cartésiennes ou
polaires

m Séquences de déplacement avec coordonnées cartésiennes et
vecteurs de normale a la surface

Exemple
7 X+48 R+

7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

Un contour qui se réfere a l'origine du systéme
de coordonnées de programmation peut étre
transformé tres facilement a votre guise.
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o La position du systeme de coordonnées de |'outil
est également déterminée pour les séquences de
déplacement avec vecteurs de normale a la surface, via
les coordonnées cartésiennes X, Y et Z.
Avec la correction d'outil 3D, la position du systéme de
coordonnées de I'outil peut étre décalée le long des
vecteurs de normale a la surface.

o L'orientation du systéme de coordonnées de |'outil peut
étre réalisée dans plusieurs systemes de référence.
Informations complémentaires: "Systeme de

coordonnées de I'outil T-CS", Page 160
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Systéeme de coordonnées de I'outil T-CS

Le systeme de coordonnées de I'outil est un systéme de
coordonnées cartésien a trois dimensions dont I'origine des
coordonnées correspond au point de référence de I'outil. Les
valeurs du tableau d'outils se référent a ce point : L et R pour les
outils de fraisage et ZL, XL et YL pour les outils de tournage.

Informations complémentaires: "Entrer des données d'outils
dans le tableau", Page 249

Le saut de coordonnées du systéme de coordonnées de |'outil est
décalé au point de guidage de I'outil (TCP) en fonction des valeurs
contenues dans le tableau d'outils. TCP est I'abréviation de Tool
Center Point.

Si le programme CN ne se réfere pas a la pointe de |'outil, il faudra
décaler le point de guidage de I'outil. Le décalage requis dans

le programme CN est effectué a I'aide des valeurs delta lors de
|'appel d'outil.

o La position du TCP telle qu'elle est indiguée dans le
graphigue est obligatoire si vous utilisez la correction
d'outil 3D.

o L'opérateur utilise les séquences de déplacement
dans le systeme de coordonnées de programmation
pour définir la position de I'outil, et donc la position du
systéme de coordonnées de |'outil.

L'orientation du systeme de coordonnées de I'outil dépend de
I'angle d'inclinaison actuel de I'outil si la fonction TCPM ou la
fonction auxiliaire M128 est active.

L'opérateur définit un angle d'inclinaison de I'outil soit dans le
systeme de coordonnées de la machine, soit dans le systéeme de
coordonnées du plan d'usinage.

Angle d'inclinaison de I'outil dans le systeme de coordonnées de la
machine :

Exemple

7 LX+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128
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Angle d'inclinaison de I'outil dans le systeme de coordonnées du
plan d'usinage :

Exemple

6 Pour les séquences de déplacement représentées ici
par des vecteurs, une correction d'outil 3D est possible
avec les valeurs de correction DL, DR et DR2 de Ia
séquence TOOL CALL.

Le mode de fonctionnement des valeurs de correction
dépend du type d'outil.

La commande détecte les différents types d'outils a
I'aide des colonnes L, R et R2 du tableau d'outils :

B R2:ag + DR27ag + DR2pRrog = 0
— Fraise deux tailles

" R27ag + DR21ag + DR2prog = R1ag + DR1ag + DRprog
— fraise hémisphérique ou fraise boule
B O< RZTAB + DRZTAB + DRZPROG < RTAB + DRTAB +

DRprog
— fraise a rayon d'angle ou fraise torique

o Sans fonction TCPM, ni fonction auxiliaire M128,
|'orientation du systéme de coordonnées de |'outil
est identique a celle du systéme de coordonnées de
programmation.
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Désignation des axes sur les fraiseuses

Désignation des axes X, Y et Z de votre fraiseuse : axe principal
(Ter axe), axe secondaire (2éme axe) et axe d'outil. La désignation
de I'axe d'outil permet de déterminer I'axe principal et |'axe

secondaire.

Axe d'outil Axe principal Axe secondaire
X Y z

Y Z X

Z X Y

Coordonnées polaires

Lorsque votre dessin d'usinage est exprimé en coordonnées Yi
cartésiennes, vous créez votre programme d'usinage en
coordonnées cartésiennes. En revanche, lorsque des pieces — —~.

comportent des arcs de cercle ou des coordonnées angulaires, il , PR ~,
est souvent plus simple de définir les positions en coordonnées /
polaires. Ly PAs PR\

Contrairement aux coordonnées cartésiennes X, Y et Z, les R
coordonnées polaires ne définissent les positions que dans un 10 Tcc 0
plan. Les coordonnées polaires ont leur origine sur le péle CC (CC N
= de I'anglais circle center: centre de cercle). Une position dans un

plan est définie clairement avec les données suivantes : 30

<Y

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

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

Définition du pole 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
Z/X +Z
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Positions absolues et incrémentales de la piece

Positions absolues de la piéce

Si les coordonnées d'une position se référent au point zéro
(origine) des coordonnées, il s'agit de coordonnées absolues.
Chaque position sur une piéce est définie clairement au moyen de
ses coordonnées absolues.

Exemple 1 : trous en coordonnées absolues :

Trou 1 Trou 2 Trou 3

X =10 mm X =30 mm X =50 mm

Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Positions incrémentales de la piéce Y

Les coordonnées incrémentales se réferent a la derniere position
d’'outil programmée servant de point zéro (imaginaire) relatif. Lors
de la création du programme, les coordonnées incrémentales
indiquent ainsi la cote (située entre la derniére position nominale
et la suivante) a laquelle I'outil doit se déplacer. C'est en raison de
cette cotation en chaine qu'elle est appelée cote incrémentale.

Une cote incrémentale est signalée par un | devant I'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 6, par rapporta 5
X=20mm X=20mm

Y =10 mm Y =10 mm

Coordonnées polaires absolues et incrémentales

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

Les coordonnées incrémentales se réferent toujours a la derniére
position d'outil programmée.
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Un point caractéristique servant de point d'origine absolu (point 7z ‘

zéro), en général un coin de la piéce, est indiqué sur le plan de

la piece. Pour définir le point d'origine, commencer par aligner la MAX

piece par rapport aux axes de la machine et amener |'outil dans Y
une position connue par rapport a la piece, pour chaque axe. Dans

cette position, régler I'affichage de la commande soit a zéro, soit

a une valeur de position connue. Vous orientez ainsi la piece dans

le systeme de référence qui sera applicable pour I'affichage de la X

commande et votre programme d'usinage.

Si le plan de la piece indique déja des points de référence relatifs, il
vous suffit d'utiliser les cycles pour la conversion de coordonnées.

Pour plus d'informations : consulter le manuel d'utilisation MIN

"Programmation des cycles"

Si la cotation du plan de la piece n’est pas conforme a la
programmation des CN, sélectionner commme point de référence
une position ou un angle de la piece a partir duquel il est possible

de définir les autres positions de la piéce.

L'initialisation des points d'origine a l'aide d'un palpeur 3D

HEIDENHAIN est particulierement facile.

Informations complémentaires: "Initialiser le point d'origine avec

le palpeur 3D (option 17)", Page 702

Exemple

Le schéma de la piéce contient des percages (
se réferent & un point d'origine absolu ayant les coordonnées X=0
) se réferent a un point d'origine relatif
ayant les coordonnées absolues X=450 Y=750. Le cycle Décalage 750 4—]
point zéro vous permet de décaler provisoirement le point zéro
a la position X=450, Y=750 pour programmer les percages (5 a 7)
sans calculs supplémentaires.

Y=0. Les percages (5 a

164

a 4) dont les cotes Yi
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4.2 Ouvrir et introduire des programmes

Structure d'un programme CN au format Texte clair
HEIDENHAIN

Un programme d'usinage est constitué d'une série de séquences
de CN. L'image ci-contre vous montre les éléments qui composent
une séquence.

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

La premiére séquence d'un programme est identifiable par la
mention BEGIN PGM, suivie du nom du programme et de |'unité de
mesure valide.

Les séquences suivantes contiennent les informations sur :
B |3 piece brute

® Appels d'outil

®  Approche d'une position de sécurité

B |es avances et vitesses de rotation

= Mouvements de contournage, Cycles et autres fonctions

La derniere séquence d'un programme est identifiable a la mention
END PGM, contient le nom du programme et I'unité de mesure
utilisée.

REMARQUE

Attention, risque de collision!

La commande n'effectue aucun contréle de collision
automatique entre I'outil et la piece. Aprés un changement
d’outil, il existe un risque de collision pendant |'approche !

» Au besoin, programmer en plus une position de sécurité
intermeédiaire.
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Définition de la piéce brute: BLK FORM

Vous définissez une piéce brute directement apres I'ouverture
d'un nouveau programme. Pour définir ultérieurement la piéce
brute, appuyer sur la touche SPEC FCT, appuyer sur la softkey
DEFIN. PGM PAR DEFAUT , puis sur la softkey BLK FORM. La
commande a besoin de cette définition pour les simulations
graphiques.

6 La définition de la piece brute n'est nécessaire
que si vous souhaitez tester graphiquement votre
programme |

La commande peut représenter différentes formes de piece brute :

Softkey Fonction
i ‘ Définir une piéce brute de forme rectangulaire
. Définir une piéce brute de forme cylindrique
& Définir une piece brute de révolution d'une forme
quelconque

Piéce brute rectangulaire

Les c6tés du parallélépipede sont paralleles aux axes X, Y et Z.

Cette piéce brute est déterminée par deux de ses coins :

® Point MIN : les plus petites coordonnées X, Y et Z du
parallélépipéde ; entrer des valeurs absolues

B Point MAX : les plus grandes coordonnées X, Y et Z du

parallélépipede ; entrer des valeurs absolues ou des valeurs
incrémentales

Exemple

Début du programme, nom, unité de mesure
Axe de broche, coordonnées du point MIN

Coordonnées du point MAX

Fin du programme, nom, unité de mesure
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Piéce brute cylindrique

La piece brute cylindrique est définie par les cotes du cylindre :
X, Y ou Z : axe rotatif

D, R : diamétre ou rayon du cylindre (avec signe positif)

L : longueur du cylindre (avec signe positif)

DIST : décalage le long de I'axe de rotation

DI, Rl : diametre intérieur ou rayon intérieur des cylindres creux

o Les parametres DIST et Rl ou DI sont optionnels et ne
doivent pas impérativement étre programmés.

Exemple

Début du programme, nom, unité de mesure
Axe de broche, rayon, longueur, distance, rayon intérieur

Fin du programme, nom, unité de mesure

Piéce brute de révolution de forme quelconque

Vous définissez le contour de la piéce brute de révolution dans
un sous-programme. Utiliser pour cela X, Y ou Z comme axe de
rotation.

Dans la définition de la piéce brute, vous renvoyez a la description
du contour :

® DIM_D, DIM_R : diameétre ou rayon de la piéce de révolution
®m | BL : sous-programme avec la description du contour

La description du contour peut contenir des valeurs négatives pour
I'axe rotatif, mais ne peut contenir que des valeurs positives sur
I'axe principal. Le contour doit étre fermé, autrement dit le début
du contour correspond a la fin du contour.

Si vous définissez une piéce brute de révolution avec des
coordonnées incrémentales, les cotes sont indépendantes de la
programmation du diamétre.

o Le sous-programme peut étre identifié a I'aide d'un
numeéro, d'un nom ou d'un parametre QS.
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Début du programme, nom, unité de mesure

Axe de broche, mode d'interprétation, numéro de sous-
programme

Fin du programme principal
Début du sous-programme
Début du contour

Programmation dans le sens positif de I'axe principal

Fin du contour

Fin du sous-programme

m
X
o
3
=2
o

Fin du programme, nom, unité de mesure

-—
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Ouvrir un nouveau programme CN

Vous introduisez toujours un programme CN en mode de Blose vanuer R
fonctionnement Programmation. Exemple d’ouverture de ! —
programme : - 7‘
» Mode de fonctionnement : appuyer sur la touche 7‘
Programmation } &
PoM » Appuyer sur la touche PGM MGT ‘
La commande ouvre le gestionnaire de fichiers.
Sélectionnez le répertoire dans lequel vous souhaitez mémoriser le 't % s
nouveau programme : | \‘ \‘ H H
NOM DE FICHIER = NOUVEAU.H
Nt » Entrer le nom du nouveau programme
» Valider avec la touche ENT
» Sélectionner I'unité de mesure : appuyer sur la
i softkey MM ou INCH
La commande passe dans la fenétre de
programme et ouvre le dialogue de définition de
la BLK-FORM (piéce brute).
> Sélectionner une piece brute rectangulaire :
'4§ appuyer sur la softkey correspondant a la forme
brute rectangulaire
PLAN D'USINAGE DANS LE GRAPHIQUE : XY
7 » Indiguer I'axe de broche, p. ex. Z
DEFINITION DE LA PIECE BRUTE : MINIMUM
ENT » Introduire I'une aprés |'autre les coordonnées en
X, Y et Z du point MIN et valider a chaque fois
avec la touche ENT
DEFINITION DE LA PIECE BRUTE : MAXIMUM
Nt » Introduire I'une aprés l'autre les coordonnées en
X, Y et Z du point MAX et valider a chaque fois
avec la touche ENT
Exemple
0 BEGIN PGM NOUVEAU 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 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Coordonnées du point MAX
3 END PGM NOUVEAU MM Fin du programme, nom, unité de mesure

La commande génére les numéros de séquence, ainsi que les
séquences BEGIN et END de maniere automatique.

o Si vous ne souhaitez pas programmer de définition de
la piece brute, interrompez le dialogue Plan d'usinage
dans graph.: XY en appuyant sur la touche DEL !
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Mouvements d'outil en Texte clair programmer

Pour programmer une séquence, commencez avec une touche de [T vese Wandt ) @ 7 roorammarion =
dialogue. En en-téte de I'écran, la commande réclame les données
requises. e L

5 L X450 Ye50 RO
§ CYCL DEF 4.0 FRAISAGE POCHES
7 YL DEF 4.1 DIST2

5 GYGL DEF 4.2 PROF-10

9 CYOL DEF 4.3 PASSEND F

10 CYCL DEF 4.4 Xe30 a

12 CYCL DEF 4.6 F828 DR- RAYONE
3 nos

14 CYOL DEF 5.0 POGHE CIRCULATRE
15 CYCL DEF 5.1 DISTZ

16 CYCL DEF 5.2 PROF-10

17 CYCL DEF 5.3 PASSE10 F333

18 CYCL DEF 5.4 RAYON1S

19 CYCL DEF 5.5 Fess DR

20 L 2.8 Ao nos

22 CYCL DEF 3.0 RAINURAGE
23 GYGL DEF 3.1 DIST2

24 CYCL DEF 3.2 PROF-8 | g
= —

M| mes | w0z | Miis | mMiz0 | | omizs |

Exemple de séquence de positionnement
L e » Entrer la valeur ouvrir la séquence

COORDONNEES ?

- » 10 (entrer la coordonnée cible de |'axe X)
» 20 (entrer la coordonnée cible de I'axe Y)
ENT » Appuyer sur la touche ENT pour passer a la

question suivante

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

ENT » Choisir Aucune correction de rayon et passer a
la question suivante avec la touche ENT

AVANCE F = ? / F MAX = ENT

» 100 (entrer une avance de 100 mm/min pour ce mouvement
de contournage)

Nt » Appuyer sur la touche ENT pour passer a la
question suivante

FONCTION AUXILIAIRE M ?

» Indiquer 3 (fonction auxiliaire M3 Broche ON).

END »  Appuyer sur la touche END pour que la
commande quitte le dialogue

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

Softkey

F MAX

Fonctions pour la définition de I'avance

Déplacement en avance rapide actif séquence
par séquence. Exception : si I'avance rapide a
été définie avant la séquence APPR, 'avance
FMAX s'appliquera alors aussi a I'approche du
point auxiliaire.

Informations complémentaires: "Positions

importantes en approche et en sortie",
Page 299

F RAUTO

Déplacement avec I'avance calculée automati-
qguement dans la séquence TOOL CALL

Déplacement selon I'avance programmée (unité
mm/min ou 1/10 pouce/min). Dans le cas des
axes rotatifs, la commande interprete I'avance
en degré/minute, indépendamment du fait que
le programme soit écrit en millimetre ou en
pouce.

FU

Définition de I'avance de rotation (unité
mm/1Tou inch/1). Attention : programmes FU en
pouces non combinables avec M 136

Fz

Touche

IS

Définition de I'avance par dent (en mm/dent ou
inch/dent). Le nombre de dents doit étre défini
dans la colonne CUT du tableau d'outils

Fonctions lors du conversationnel

Sauter la question de dialogue

END
o

Fermer prématurément le dialogue

DEL
m]

Interrompre le dialogue et effacer
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Valider les positions effectives

La commande permet de mémoriser la position effective de I'outil
dans le programme, p. ex. si vous :

B programmez des séquences de déplacement

B programmez des cycles

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

» Dans une séquence, positionner le champ de saisie a |'endroit
ou vous souhaitez valider une position
> sélectionnez la fonction "Valider la position
effective"

Dans la barre de softkeys, la commande affiche
les axes dont vous pouvez valider les positions.

e » Sélectionner un axe

La commande inscrit la position actuelle de I'axe
sélectionné dans le champ de saisie actif.

o Bien que la correction du rayon d'outil soit active, la
commande mémorise les coordonnées du centre d’outil
dans le plan d'usinage.

La commande tient compte de la correction de longueur
d'outil active et mémorise les coordonnées de la pointe
de I'outil dans I'axe d’outil.

La barre de softkeys de la commande reste active
jusqu'a ce que vous appuyez a houveau sur la touche
Validation de la position effective. Ce comportement
s'applique également lorsque vous enregistrez la
séquence actuelle et que vous ouvrez une nouvelle
séquence a |'aide d'une fonction de contournagetouche
d'. Lorsque vous optez pour une alternative de
programmation (p. ex. la correction de rayon), la
commande ferme alors la barre de softkeys qui permet
de sélectionner les axes.

Si la fonction Inclin. plan d'usinage est active, la

fonction Valider la position effective n'est pas
autorisée.
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Editer un programme CN

Le programme CN ne peut pas étre édité pendant qu'il
est en cours d'exécution.

Pendant que vous étes en train de créer ou de modifier un
programme CN, vous pouvez utiliser les touches fléchées ou les
softkeys pour sélectionner chacune des lignes de programme ou
certains mots d'une séguence :

Softkey /
Touche

PRGE

Fonction

Feuilleter vers le haut

PRAGE

Feuilleter vers le bas

DEBUT

Saut au début du programme

FIN

Saut a la fin du programme

Modification sur I'écran de la position de la
séquence actuelle. Ceci vous permet d'affi-
cher davantage de séquences de programme
prévues avant la séquence actuelle.

Sans fonction lorsque le programme CN est
entierement visible a I'écran

Modification sur I'écran de la position de la
séquence actuelle. Ceci vous permet d'affi-
cher davantage de séquences de programme
programmeées aprées la séquence actuelle

Sans fonction lorsque le programme CN est
entierement visible a I'écran

Sauter d'une séquence a une autre

Sélectionner des mots dans la séquence

GOTO
m]

EoO0EA8

Sélectionner une séquence particuliere :
appuyer sur la touche GOTO, introduire le
numeéro de la séquence souhaité, valider avec la
touche ENT.

Ou : appuyer sur la touche GOTO, entrer l'incré-
ment des numéros de séquences et appuyer

sur la softkey N LIGNES pour passer au numéro
supérieur ou inférieur des lignes programmeées.
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Softkey / fonction
Touche
® Mettre a zéro la valeur d'un mot sélectionné

= Effacer une valeur erronée
B Supprimer un message d'erreur effacable

5| Effacer le mot sélectionné
DEL m Effacer la séquence sélectionnée
= Effacer des cycles et des parties de
programme
INSERER Insérer la derniere séquence éditée ou effacée

DERNIERE
SEQU. CN

Insérer des séquences a I'endroit de votre choix

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

Enregistrer les modifications

Par défaut, la commande enregistre automatiquement les
modifications lorsque vous changez de mode de fonctionnement
ou lorsque vous sélectionnez le gestionnaire de fichiers. Si vous
souhaitez utiliser les potentiometres sur la manivelle, procédez
de la maniere suivante :

> Sélectionner la barre de softkeys avec les fonctions a
meémoriser

» Appuyer sur la softkey MEMORISER

La commande mémorise toutes les
modifications que vous avez effectuées depuis le
dernier enregistrement.

MEMORISER

Mémoriser le programme dans un nouveau fichier

Vous pouvez enregistrer le contenu programme actuellement
sélectionné sous un autre nom de programme. Procédez de la
maniére suivante:

> Sélectionner la barre de softkeys avec les fonctions a
memoriser

SRR, » Appuyer sur la softkey ENREGIST. SOUS

Sous

La commande affiche une fenétre dans laquelle
VOUS pouvez programmer le répertoire et le
nouveau nom de fichier.

» Au besoin, utiliser la softkey CHANGER pour
sélectionner le répertoire cible

» Entrer un nom de fichier

Confirmer avec la softkey OK ou avec la touche
ENT ou interrompre la procédure avec la softkey
ANNULER

0 Vous trouverez également le fichier enregistré avec
ENREGIST. SOUS dans le gestionnaire de fichiers en
appuyant sur la softkey DERNIERS FICHIERS.
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Annuler les modifications

Toutes les modifications apportées depuis le dernier
enregistrement peuvent étre annulées. Procédez de la maniéere
suivante:
» Sélectionner la barre de softkeys avec les fonctions a
meémoriser
T » Appuyer sur la softkey ANNULER MODIF.

MODIF .

La commande affiche une fenétre qui vous
permet de valider ou d'interrompre la procédure
en cours.

> Rejeter les modifications soit avec la softkey OUI
soit avec la touche ENT, ou bien interrompre la
procédure avec la softkey NON

Modifier et insérer des mots

» Dans une séquence, sélectionnez un mot et remplacez-le par la
nouvelle valeur. La fenétre de dialogue reste disponible pendant
la sélection du mot

» Valider la modification : appuyer sur la touche END.

Si vous désirez insérer un mot, appuyer sur les touches fléchées
(vers la droite ou vers la gauche) jusqu’a ce que le dialogue
souhaité apparaisse et entrer la valeur de votre choix.

Recherche de mots identiques dans plusieurs séquences

» Sélectionner un mot dans une séquence :
appuyer sur la touche fléchée jusqu’a ce que le
mot de votre choix soit sélectionné

» Sélectionner la séquence a l'aide des touches
fléchées

m Fléche vers le bas : recherche aprés
® Fleche vers le haut : recherche avant

Le mot sélectionné dans la nouvelle ségquence est le méme que
celui de la séquence sélectionnée en premier.

0 Si vous lancez la recherche dans un programme tres
long, la commande affiche un symbole avec une barre
de progression. Au besoin, vous pouvez interrompre la
recherche a tout moment.
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Sélectionner, copier, couper et insérer des parties de

programme
Pour copier des parties de programme d'un programme CN ou (YB3 WarGEt B Pogeamation
pour copier des parties de programme dans un autre programme e e
CN, la commande propose les fonctions suivantes : e LI =
Softkey Fonction SEe o aee
e Activer la fonction de marquage HCp—— s &
BLoG AT e, e
pay— Désactiver la fonction de marquage 2T a un aevvin
SELECTION
, R oo | corzen | ] [7] INSERER
oEcoUPER Couper le bloc marqué . e P | E————
BLOC
Thooan Insérer le bloc situé dans la mémoire
BLOC
i Copier le bloc marqué
BLOC

Pour copier des parties de programme, procéder comme suit :

>

176

Utiliser les fonctions de sélection pour choisir la barre de
softkeys correspondante

Sélectionner la premiére séquence de la partie de programme a
copier

Sélectionner la premiére séquence : appuyer sur la softkey
SELECT. BLOC.

La commande affiche alors la séquence sélectionnée en couleur
et fait apparaitre la softkey QUITTER SELECTION.

Amener le curseur sur la derniére séquence de la partie de
programme gue vous souhaitez copier ou découper.

La commande affiche toutes les séquences marquées dans une
autre couleur. Vous pouvez mettre fin a la fonction de sélection a
tout moment en appuyant sur la softkey QUITTER SELECTION.
Pour copier la partie de programme sélectionnée : appuyer sur
la softkey COPIER BLOC. Pour découper la partie de programme
sélectionnée : appuyer sur DECOUPER BLOC.

La commande mémorise le bloc sélectionné

o Si vous souhaitez transférer une partie de
programme dans un autre programme CN,
commencez par sélectionner le programme CN de
votre choix via le gestionnaire de fichiers.

Utiliser les touches fléchées pour sélectionner la séquence
apres laquelle vous souhaitez insérer la partie de programme
copiée (coupée).

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

Pour quitter la fonction de sélection : appuyer sur la softkey
QUITTER SELECTION
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La fonction de recherche de la commande

La fonction de recherche de la commande permet de rechercher
n'importe quel texte a l'intérieur d'un programme et, si nécessaire,
de le remplacer par un nouveau texte.

Rechercher un texte

» Sélectionner la fonction de recherche [Eise wanien @ -oszammation [f}@
RECHERCHE ) R
La commande affiche la fenétre de recherche et T —
. e " | L ]
les fonctions de recherche disponibles dans la o T v e
barre de softkeys. e B
: e, [
> Pour,entrer le texte a rechercher, p. ex.TOOL, E R | — [ I
procéder comme suit : [ Feorveme — i
. O v |
» Choisir entre la recherche en avant ou la i o | P
recherche en arrigre o v S e ] ]
» Lancer la procédure de recherche B v ' |
RECHERCHE . , X . X |
La commande saute a la séquence suivante qui — I ﬂ . l
Contient |e texte recherché' MOT ACTUEL 'RECHERCHE REMPLAGER T0US IN ANNULE! e st
» Poursuivre la recherche
RECHERCHE . , . .
La commande saute a la séquence suivante qui
contient le texte recherché.
» Pour quitter la fonction de recherche : appuyer
7l sur la fonction Fin
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Rechercher et remplacer des textes

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

Les fonctions REMPLACER et REMPLACE TOUS écrasent tous
les éléments de syntaxe trouvés, sans poser de question. La
commande ne sauvegarde pas automatiqguement le fichier
d'origine avant d'effectuer le remplacement. Des programmes
CN risquent alors d'étre irrémédiablement endommagées.

> Faire au besoin une copie de sauvegarde du programme CN
avant le remplacement

> Utiliser REMPLACER et REMPLACE TOUS avec précaution

o Les fonctions RECHERCHE et REMPLACER ne sont pas
possibles pendant I'exécution d'un programme CN.
Une protection en écriture active inhibe également ces
fonctions.

» Sélectionner la séquence qui contient le mot a rechercher.
» Sélectionner la fonction de recherche

RECHERCHE

La commande affiche la fenétre de recherche et
les fonctions de recherche disponibles dans la
barre de softkeys.

» Appuyer sur la softkey MOT ACTUEL

La commande prend en compte le premier mot
de la séquence actuelle. Au besoin, appuyer a
nouveau sur la softkey pour mémoriser le mot
souhaité

» Lancer la procédure de recherche

La commande saute au texte recherché suivant.

RECHERCHE

» Pour remplacer le texte trouvé et passer a
I'occurrence suivante, appuyer sur la softkey
REMPLACER. Pour remplacer toutes les
occurrences trouvées, utiliser la softkey
REMPLACE TOUS. Pour ne pas remplacer une
occurrence trouvée et passer a l'occurrence
suivante, utiliser la softkey RECHERCHE.

» Pour quitter la fonction de recherche : appuyer
sur la fonction Fin

REMPLRACER

FIN
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4.3 Gestionnaire de fichiers : Principes de

base
Fichiers
Fichiers dans la commande Type
Programmes
au format HEIDENHAIN H

au format DIN/ISO A

Programmes compatibles

Programmes d'Units HEIDENHAIN HU
Programmes de contour HEIDENHAIN HC
Tableaux d’
outils T
Changeurs d'outils .TCH
Points zéro .D
Points .PNT
Points d’origine .PR
Palpeurs TP
Fichiers de sauvegarde .BAK
Fichiers liés (p. ex. points d'articulation) .DEP
Tableaux personnalisables .TAB
Palettes P
Textes sous forme de
fichiers ASCII A
fichiers journaux TIXT
fichiers d'aide .CHM
Données de CAO comme
fichiers ASCII .DXF
IGES
.STEP

Avant d’entrer un programme d’usinage dans la commande,
commencer par donner un nom au programme. La commande le
mémorise sur le disque dur sous forme de fichier du méme nom.
La commande mémorise également les textes et tableaux sous
forme de fichiers.

La commande dispose d'une fenétre spécialement dédiée a la
gestion des fichiers pour vous permettre de les retrouver et de
les gérer facilement. Vous pouvez y appeler, copier, renommer et
effacer les différents fichiers.

La commande permet de gérer et de sauvegarder jusqu'a 2 Go de
fichiers.

o Selon la configuration, la commande génére un fichier
de sauvegarde *.bak aprées I'édition et I'enregistrement
des programmes CN. Cette sauvegarde influe sur la
taille de la mémoire disponible.
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Nom de fichier

Pour les programmes, les tableaux et les textes, la commande
ajoute une extension séparée par un point a la suite du nom de
fichier. Cette extension est propre au type de fichier concerné.

Nom du fichier Type de fichier
PROG20 H

Sur la commande, les noms de fichier, de lecteur et de

répertoire répondent a la norme suivante : The Open Group Base
Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-
Standard).

Les caractéres suivants sont autorisés :
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789_-

Les signes ci-apres ont une signification particuliere :

Signe Signification

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

\et/ Pour I'arborescence

marque la séparation entre la désignation de
lecteur et le répertoire

Il est conseillé de ne pas utiliser de caracteres autres que ceux
susmentionnés pour éviter tout probléme lors du transfert de
données. Le nom des tableaux doit commencer par une lettre.

o La longueur maximale admissible pour le chemin est

de 255 caractéres. La longueur de chemin comprend

la désignation du lecteur, du répertoire et du fichier, y
compris |'extension.

Informations complémentaires: "Chemin d'acces",
Page 182

180 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuel d'utilisation Programmation en Texte clair | 10/2017



Principes de base, Gestionnaire de fichiers | Gestionnaire de fichiers

Afficher sur la commande les fichiers créés en externe

Sur la commande sont installés plusieurs outils supplémentaires,
avec lesquels vous pouvez, dans les tableaux suivants, afficher les
fichiers et les modifier partiellement.

Types de fichier Type
Fichiers PDF pdf
Tableaux Excel xls
csv
Fichiers Internet html
Fichiers texte txt
ini
Fichiers graphiques bmp
gif
ipg
png

Informations complémentaires: "Outils supplémentaires
permettant de gérer les types de fichiers externes", Page 196

Sauvegarde de données

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

Avec le logiciel de transfert des données gratuit TNCremo,
HEIDENHAIN offre la possibilité de créer facilement des fichiers
de sauvegarde (backups) des données qui sont mémorisées sur la
commande.

Vous pouvez également sauvegarder directement les fichiers de la
commande. Informations complémentaires: "Backup et Restore",
Page 119

Vous avez également besoin d'un support de données sur lequel

toutes les données spécifiques a votre machine (programme PLC,
parameétres machine, etc.) pourront étre sauvegardées. Pour cela,
adressez-vous éventuellement au constructeur de votre machine.

o Pensez a effacer de temps en temps les fichiers
dont vous n'avez plus besoin de maniére a ce que
la commande dispose toujours de suffisamment de
mémoire pour les fichiers-systeme (p. ex. tableau
d'outils).
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4.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Répertoire

Vu le nombre trés élevé de programmes et fichiers qu'il est
possible de sauvegarder dans la mémoire interne, il est conseillé
de stocker les différents fichiers dans des répertoires (dossiers)
de maniere a garder une bonne vue d'ensemble. Ces répertoires
peuvent eux-mémes contenir d'autres répertoires qui sont alors
appelés "sous-répertoires". La touche -/+ ou ENT vous permet
d'afficher ou de masquer des sous-répertoires.

Chemin d'acces

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

o La longueur maximale admissible pour le chemin est

de 255 caractéres. La longueur de chemin comprend

la désignation du lecteur, du répertoire et du fichier, y
compris |'extension.

Exemple EH=]TNC:

Le répertoire AUFTR1 a été créé sur le lecteur TNC. Le sous-
répertoire NCPROG a ensuite été créé dans le répertoire AUFTR AUFTR1
et le programme d'usinage PROG1.H a été copié dans ce sous- I:l

répertoire. Le programme d'usinage a donc le chemin d'accés NCPROG

suivant : [ wzTAB

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Le graphique de droite montre un exemple d'affichage des
répertoires avec différents chemins d'acces. - ZYLM

KAR25T
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Vue d'ensemble: Fonctions du gestionnaire de fichiers

Softkey Fonction Page
cop1ER Copier un fichier 187
i
SeLeot. Afficher un type de fichier 185
@ donné
NOUVEAU Créer un nouveau fichier 187
DERNIERS Afficher les 10 derniers fichiers 191

FICHIERS s . 7
sélectionnés

EFFACER Supprimer un fichier 192
Marquer un fichier 193
MARQUER
on Renommer un fichier 194
PROTEGER Protéger un fichier contre |'ef- 195
] facement ou I'écriture
NN PRoT Annuler la protection d’un 195
B il fichier
FORPTER Importer un tableau d'outils 259
Toan o d'une iTNC 530
Adapter le format d'un tableau 545
Gérer les lecteurs réseau 209
RESEAU
T Sélectionner I'éditeur 195
EDITEUR
Trier les fichiers d'aprés leurs 194

TRIER

caractéristiques

cor. ReP. Copier un répertoire 191
=]

BE crrace Effacer un répertoire et tous

% Tous ses sous-répertoires

g%,,,,m Sélectionner un répertoire

Dﬁkaoa.

RENOMMER Renommer un répertoire

[msc= [xve]

NOUVEAU Créer un nouveau répertoire

REPERTOIRE
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Appeler le gestionnaire de fichiers

» Appuyer sur la touche PGM MGT

La commande affiche la fenétre de gestion des
fichiers (la vue ci-contre est une représentation
de la vue par défaut. Si la commande affiche un
autre partage de I'écran, appuyer sur la softkey
FENETRE).

B0 eF:y

La fenétre étroite de gauche affiche les lecteurs disponibles ainsi
que les répertoires. Les lecteurs désignent les appareils avec
lesquels sont mémorisées ou transmises les données. Un lecteur
est la mémoire interne de la commande. Les autres lecteurs sont =

les ports (RS232, Ethernet) auxquels vous pouvez, par exemple, |

Mm Manuel

‘Epmgramat ion Jone]
| "0 programmation

- HG:.DKF:i®.8TP:- STEP:® 168" . IGES)

Octet Etat  Date Heure

= 19.08-2018 13:21:18
15.05-2016 13:21:18

Stampel_stamp.n 8770
__Malteplatte_nolder 885

12 fichier(s) 19.32 Go libres
——

seLECT FENETRE

ks

DERNIERS

COPIER SELECT
I 0 |y e | A

raccorder un PC. Un répertoire est toujours identifiable au symbole
"dossier" (a gauche) et a son nom de répertoire désigné par un
symbole de classeur (& gauche) et a son nom de répertoire (a
droite). Les sous-répertoires sont décalés vers la droite. Si des
sous-répertoires existent, vous pouvez utiliser la touche -/+ pour

les afficher ou les masquer.

Si I'arborescence de répertoires est plus longue que |'affichage a
I'écran, vous pouvez utiliser la barre de défilement ou une souris
connectée pour naviguer dans |'arborescence.

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.

Etat de fichier Signification

Nom de fichier Nom et type de fichier

Octet Taille du fichier en octets

Etat Propriétés du fichier :

E Le programme a été sélectionné en mode
Programmation.

S Le programme a été sélectionné en mode
Test de programme.

M Le programme est sélectionné dans un
mode Exécution de programme

+ Le programme possede des fichiers liés

avec extension DER par exemple pour le
contréle de I'utilisation des outils.

Fichier protégé contre I'effacement ou
I'écriture

Le fichier ne peut étre ni supprimé ni
modifié tant qu'il est en cours d'exécution.

Date Date de la derniere modification du fichier

Heure de la derniere modification du
fichier

Heure

Pour afficher les fichiers liés, régler le parametre
machine dependentFiles (n°122101) sur MANUAL.

184
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Sélectionner les lecteurs, répertoires et fichiers

» Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur
la touche PGM MGT

Utiliser une souris raccordée ou appuyer sur les touches fléchées
ou les softkeys pour naviguer et ainsi amener le curseur a la
position de votre choix sur |'écran :

» Déplace le curseur de la fenétre de droite vers la
fenétre de gauche (et inversement)

» Déplace le curseur vers le haut/bas d'une fenétre
PAcE » Déplace le curseur en haut et en bas de chaque
page

PAGE

Exemple 1 Sélectionner le lecteur

» Sélectionner le lecteur dans la fenétre de gauche

SELECT. » Sélectionner le lecteur en appuyant sur la softkey
) SELECT. ou
enT » sur la touche ENT.
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Exemple 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).

Exemple 3 Sélectionner le fichier

seLECT. » Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE
AFFICHE > Appuyer sur le type de fichiers de votre choix ou
s oH
AFF. TOUS > Appuyer sur la softkey AFF. TOUS pour afficher
[ tous les fichiers ou
P » utiliser des caractéres génériques, par ex. 4*.h
FILTRE pour afficher tous les fichiers de type .h qui

commencent par 4.

» Marquer le fichier dans la fenétre de droite
sELeqy » Appuyer sur la softkey SELECT. ou

N » Appuyer sur la touche ENT

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

o En entrant la premiére lettre du fichier recherché, le
curseur saute automatiquement au premier programme
qui contient cette lettre.
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Créer un nouveau répertoire

» Dans la fenétre de gauche, marquez le répertoire a l'intérieur
duquel vous souhaitez créer un sous-répertoire.

NOUVEAL » Appuyer sur la softkey NOUVEAU REPERTOIRE
Entrer le nom du répertoire
enT » sur la touche ENT.

» Appuyer sur la softkey OK pour confirmer ou

OK

» Appuyer sur la softkey ANNULER pour annuler

RANNULER

Créer un nouveau fichier

» Dans la fenétre de gauche, sélectionner le répertoire dans
lequel doit étre créé le nouveau fichier.

» Positionner le curseur dans la fenétre de droite.

NOUVEAL » Appuyer sur la softkey NOUVEAU FICHIER
» Entrer le nom du fichier avec sa terminaison
enT » sur la touche ENT.

Copier un fichier

» Amener le curseur sur le fichier qui doit étre copié
coPIER » Appuyer sur la softkey COPIER : sélectionner la

" fonction de copie

La commande ouvre une fenétre auxiliaire.
Pour copier un fichier dans le répertoire actuel :

» Entrer le nom du fichier cible
» Appuyer sur la touche ENT ou sur la softkey OK

La commande copie le fichier dans le répertoire
actuel. Le fichier d'origine est conservé.

Copier un fichier dans un autre répertoire

Ok

:® » Appuyer sur la softkey Répertoire cible pour
b TS sélectionner le répertoire cible dans une fenétre
auxiliaire

» Appuyer sur la touche ENT ou sur la softkey OK

La commande copie alors le fichier sous le
méme nom dans le répertoire sélectionné. Le
fichier d'origine est conservé.

oK

o Si vous avez lancé la procédure de copie avec la touche
ENT ou la softkey OK, la commande affiche une barre de
progression.
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Copier un fichier dans un autre répertoire

» Opter pour un partage d'écran avec des fenétres de méme taille
Fenétre de droite

» Appuyer sur la softkey AFFICH ARBOR.

» Amener le curseur sur le répertoire dans lequel vous souhaitez
copier les fichiers et faire s'afficher les fichiers de ce répertoire
avec la touche ENT

Fenétre de gauche

» Appuyer sur la softkey AFFICH ARBOR.

» Sélectionner le répertoire avec les fichiers que vous
souhaitez copier et afficher les fichiers avec la softkey
AFFICHER FICHIERS

» Appuyer sur la softkey SELECT. pour afficher les
fonctions de sélection des fichiers

MARQUER

o » Appuyer sur la softkey SELECT. FICHIER et
FICHIER amener le curseur sur le fichier que souhaitez
copier ou sélectionner. Si nécessaire, marquer
d'autres fichiers de la méme maniere.

coPazR » Appuyer sur la softkey Copier et copier les

ez fichiers sélectionnées dans le répertoire cible

Informations complémentaires: "Sélectionner des fichiers’,
Page 193

Si vous avez sélectionné des fichiers a la fois dans la fenétre de
droite et dans celle de gauche, la commande effectuera la copie a
partir du répertoire dans lequel se trouve le curseur.

Ecraser des fichiers

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

» Sivous souhaitez écraser tous les fichiers (champ Fichiers
existants sélectionné) : appuyer sur la softkey OK

» Sivous souhaitez n'écraser aucun fichier : appuyer sur la softkey
ANNULER

Si vous souhaitez écraser un fichier protégé : sélectionner le champ
Fichiers protégés ou interrompre la procédure.
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Copier un tableau

Importer des lignes dans un tableau

Si vous copiez un tableau dans un autre tableau existant,
vous pouvez écraser plusieurs lignes avec la softkey
REMPLACER CHAMPS. Conditions requises :

m |e tableau cible doit étre disponible.
m e fichier a copier ne doit contenir que les lignes a remplacer
® | e type de fichier des tableaux doit étre identique.

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

La fonction REMPLACER CHAMPS écrase sans poser de
guestion toutes les lignes du fichier-cible qui sont contenues
dans le tableau copié. La commande ne sauvegarde pas
automatiquement le fichier d’origine avant d'effectuer le
remplacement. Des tableaux peuvent étre irrémédiablement
endommagés a cette occasion.

» Faire au besoin une copie de sauvegarde des tableaux avant
le remplacement

» Utiliser REMPLACER CHAMPS avec précaution

Exemple

Vous avez étalonné la longueur et le rayon de 10 nouveaux outils

sur un banc de préréglage. Le banc de préréglage génere ensduite le

tableau d'outils TOOL_Import.T avec 10 lignes, donc 10 outils.

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

» Copier le tableau que vous avez créé a distance avec le
gestionnaire de fichiers de la commande dans le tableau
TOOL.T existant

La commande demande si le tableau d'outils TOOL.T. existant
doit étre écrasé.

» Appuyer sur la softkey REMPLACER CHAMPS : la commande
écrase alors le fichier TOOL.T actuel dans son intégralité. Aprés
I'opération de copie, TOOL.T contient 10 lignes.

» Sinon, appuyer sur la softkey REMPLACER CHAMPS : |a
commande écrase alors les 10 lignes du fichier TOOL.T. Les

données des lignes restantes ne sont pas modifiées par la
commande.
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Extraire des lignes d'un tableau

Vous pouvez sélectionner et mémoriser dans un tableau séparé
une ou plusieurs lignes d'un tableau.

» QOuvrez le tableau a partir duguel vous souhaitez copier des
lignes

> Sélectionnez la premiére ligne a copier avec les touches

fléchées

Appuyez sur la softkey AUTRES FONCTIONS

Appuyer sur la softkey MARQUER

Sélectionnez éventuellement d'autres lignes

Appuyer sur la softkey ENREGIST. SOUS

Entrer le nom du tableau dans lequel les lignes sélectionnées
doivent étre mémorisées.

vV vVvyyvVvyy
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Copier un répertoire

» Dans la fenétre de droite, amener le curseur sur le répertoire a
copier.

» Appuyer sur la softkey COPIER

La commande 640 affiche la fenétre de sélection du répertoire
cible.

> Sélectionner le répertoire cible et valider avec la touche ENT ou
la softkey OK

La commande copie le répertoire sélectionné, y compris les
sous-répertoires, dans le répertoire cible.

Sélectionner I'un des derniers fichiers sélectionnés

» Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur G278 Wanget S B erogrammation =
la touche PGM MGT s

UTit.HUGCHG;*.DXF;*,STP:*.STEP;* 168, " . TGES

DERNIERS » Pour afficher les dix derniers fichiers
RtEe sélectionnés, appuyer sur la softkey
DERNIERS FICHIERS

Utiliser les touches fléchées pour amener le curseur sur le fichier a
sélectionner :

» Déplace le curseur vers le haut/bas d'une fenétre

5 richier(s) 19.33 Go libres
—_—

copiea
o | eseacen | amwuner | I | vaLew |

- o

» Pour sélectionner un fichier, appuyer sur la
softkey OK ou

» sur la touche ENT.

Utiliser la softkey COPIER VALEUR ACTUELLE pour
pouvoir copier le chemin d'un fichier sélectionné Le
chemin ainsi copié pourra étre réutilisé ultérieurement,
p. ex. lors d'un appel de programme avec la touche
PGM CALL.
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Effacer un fichier

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

La fonction EFFACER efface un fichier définitivement. La
commande ne sauvegarde pas automatiqguement le fichier dans
une corbeille par exemple avant de I'effacer. Les fichiers sont
donc irrémédiablement supprimés.

> Sauvegarder régulierement les données importantes sur des
lecteurs

» Amener le curseur sur le fichier que vous souhaitez supprimer

EFFACER » Pour sélectionner le fonction de suppression,
appuyer sur la softkey EFFACER

La commande demande de confirmer la
suppression du fichier.

» Confirmer la suppression avec la softkey OK

» Pour annuler une suppression, appuyer sur la
softkey ANNULER

Effacer un répertoire

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

La fonction EFFACE TOUS efface définitivement tous les
fichiers du répertoire. La commande ne sauvegarde pas
automatiguement le fichier dans une corbeille par exemple avant
de |'effacer. Les fichiers sont donc irrémédiablement supprimés.

> Sauvegarder régulierement les données importantes sur des
lecteurs

» Amener le curseur sur le répertoire que vous souhaitez

supprimer
rme » Pour sélectionner le fonction de suppression,
&, Tous appuyer sur la softkey EFFACER

La commande demande si le répertoire doit étre
réellement effacé avec tous ses sous-répertoires
et fichiers.

» Confirmer la suppression avec la softkey OK

» Pour annuler une suppression, appuyer sur la
softkey ANNULER
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Sélectionner des fichiers

Softkey Fonction de sélection
HARGUER Marquer un fichier donné
FICHIER
HARGUER Marquer tous les fichiers dans le répertoire
TOUS LES

FICHIERS

SR Annuler le marquage d'un fichier donné
FICHIER

oTER MARG Annuler le marquage de tous les fichiers
TOUS LES

FICHIERS

cop. MARG Copier tous les fichiers marqués

(00

Vous pouvez utiliser les fonctions telles que copier ou effacer des

fichiers,
Pour ma

aussi bien pour un ou plusieurs fichiers simultanément.
rquer plusieurs fichiers, procédez de la maniére suivante:

» Amener le curseur sur le premier fichier

MARQUER

MARQUER
FICHIER

MARQUER
FICHIER

S

O

COPIER

[ By
el

Effacer |

e =

e

e

EFFACER

» Pour afficher des fonctions de sélection, appuyer
sur la softkey MARQUER

» Pour sélectionner un fichier, appuyer sur la
softkey MARQUER FICHIER

» Amener le curseur sur un autre fichier

» Pour sélectionner un autre fichier, appuyer sur la
softkey MARQUER FICHIER, etc.

Copier les fichiers marqués :

» Quitter la barre de softkeys active

> Appuyer sur la softkey COPIER

es fichiers marqués :

» Quitter la barre de softkeys active

» Appuyer sur la softkey EFFACER
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Renommer un fichier

» Amener le curseur sur le fichier que vous souhaitez renommer

ReNoMMER > Sélectionner la fonction a renommer en appuyant
- sur la softkey Renommer
» Entrer un nouveau nom de fichier ; le type de
fichier ne peut pas étre modifié.
» Pour renommer un fichier, appuyer sur la softkey
OK ou sur la touche ENT

Trier des fichiers

> Sélectionner le répertoire dans lequel vous souhaitez trier les
fichiers

» Appuyer sur la softkey TRIER

» Sélectionner la softkey avec le critere d'affichage
correspondant

TRIER PAR NOMS

TRIER PAR TAILLE
TRIER PAR DATES
TRIER PAR TYPES
TRIER PAR ETATS

AUC.TRI

TRIER
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Autres fonctions

Protéger un fichier/annuler la protection du fichier
» Amener le curseur sur le fichier que vous souhaitez protéger

AUTRES
FONCTIONS

PROTEGER

B

NON PROT.

iaf”

» Sélectionner des fonctions supplémentaires en
appuyant sur la softkey AUTRES FONCTIONS

» Activer la protection du fichier en appuyant sur
la softkey PROTEGER. Le fichier recoit alors le
symbole de protection ("Protect")

» Annuler la protection du fichier : appuyer sur la
softkey NON PROT.

Sélectionner I'éditeur

» Dans la fenétre de droite, amener le curseur sur le fichier que

VOus souhaitez ouvrir

AUTRES
FONCTIONS

SELECTION
EDITEUR

» Sélectionner des fonctions supplémentaires en
appuyant sur la softkey AUTRES FONCTIONS

» Sélection de I'éditeur avec lequel le fichier
sélectionné doit étre ouvert en appuyant sur la
softkey SELECTION EDITEUR

Marquer I'éditeur désiré
» Appuyer sur la softkey OK pour ouvrir le fichier

Connecter/déconnecter un périphérique USB

La commande détecte automatiquement les périphériques USB
raccordés avec le systéme de fichiers supporté.

» Pour retirer un périphérique USB, procéder comme suit :

AUTRES
FONCTIONS

r

» Amener le curseur dans la fenétre de gauche
» Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS
» Retirer le périphérique USB

Informations complémentaires: "Périphériques USB sur la
commande”, Page 210
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Outils supplémentaires permettant de gérer les types
de fichiers externes

Des outils auxiliaires vous permettent d'afficher ou d'éditer sur la
commande des types de fichiers créés en externe.

Types de fichier Description
Fichiers PDF (pdf) Page 197
Fichiers Excel (xls, csv) Page 198
Fichiers Internet (htm, html) Page 199
Archive ZIP (zip) Page 201
Fichiers texte (fichiers ASCII, par ex. txt, Page 202
ini)

Fichier vidéo (ogg, oga, ogv, ogx) Page 203
Fichiers graphiques (bmp, gif, jpg, png) Page 203

o Les fichiers avec extensions pdf, xIs, zip, bmp, gif, jpg
et png doivent étre transmis en binaire entre le PC et
la commande. Adapter au besoin le logiciel de transfert
TNCremo (élément de menu >Extras >Configuration
>Mode).

o Si vous utilisez une TNC 620 a écran tactile, vous avez la
possibilité de remplacer certaines actions sur touche par
des gestes.
Informations complémentaires: "Utiliser I'écran
tactile", Page 131
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Afficher des fichiers PDF

Pour ouvrir directement les fichiers PDF sur la commande,
procéder de la maniere suivante :

» Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur
la touche PGM MGT

> Sélectionner le répertoire dans lequel le fichier
PDF est mémorisé.

» Amener le curseur sur le fichier PDF
enT » Appuyer sur la touche ENT

La commande ouvre le fichier PDF avec I'outil
auxiliaire Visionneuse de documents dans une
application distincte.

Ele En View Go Hep

B % el a0 5wl AR 5

Convenient Machining
—The HR 520 Handwheel Increases Operator Comfort

o La combinaison de touches ALT+TAB vous permet a
tout moment de revenir a l'interface de la commande et
d'ouvrir le fichier PDF. Vous pouvez également revenir a
I'interface de la commande en cliquant sur le symbole
correspondant dans la barre des taches.

o Lorsque vous positionnez le pointeur de la souris sur
un bouton, un petit texte d'astuce relatif a la fonction
de bouton s'affiche. D'autres informations relatives
a l'utilisation de la visionneuse de documents sont
disponibles dans Aide.

Pour quitter la visionneuse de documents, procéder comme suit :
> Sélectionner I'élément de menu Fichier avec la souris
> Sélectionner I'élément de menu Fermer

La commande revient au gestionnaire de fichiers.

Si vous n'utilisez pas de souris, fermez la visionneuse de
documents comme suit :

> » Appuyer sur la touche de commutation de la
softkey
La Visionneuse de documents ouvre le menu
déroulant Fichier.

» Amener le curseur sur I'élément de menu
Fermer
ENT » Appuyer sur la touche ENT.

La commande revient au gestionnaire de fichiers.
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Afficher et traiter les fichiers Excel

Pour ouvrir et éditer des fichiers Excel avec I'extension xls, xlsx ou
csv directement sur la commande, procéder comme suit :

PG » Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur
la touche PGM MGT

» Sélectionner le répertoire dans lequel le fichier
Excel est mémorisé.

» Amener le curseur sur le fichier Excel.
EnT » Appuyer sur la touche ENT

La commande ouvre le fichier Excel avec I'outil
auxiliaire Gnumeric dans une application
distincte.

o La combinaison de touches ALT+TAB vous permet a
tout moment de revenir a I'interface de la commande et
d'ouvrir le fichier Excel. Vous pouvez également revenir
a l'interface de la commande en cliquant sur le symbole
correspondant dans la barre des taches.

o Lorsque vous positionnez le pointeur de la souris sur un
bouton, un petit texte d'astuce relatif a la fonction de
bouton s'affiche. Pour plus d'informations sur I'utilisation
de Gnumeric, consulter la rubrique Aide.

Pour quitter Gnumeric, procéder comme suit :
» Sélectionner I'élément de menu Fichier avec la souris
» Sélectionner I'élément de menu Fermer
La commande revient au gestionnaire de fichiers.
Si vous n'utilisez pas de souris, fermer |'outil auxiliaire Gnumeric

comme suit :

@ » Appuyer sur la touche de commutation de la
softkey
L'outil auxiliaire Gnumeric ouvre le menu
déroulant Fichier.

» Amener le curseur sur I'élément de menu
Fermer

Nt » Appuyer sur la touche ENT

La commande revient au gestionnaire de fichiers.
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Afficher des fichiers Internet

o Configurer et utiliser la sabliére sur la commande
Pour des raisons de sécurité, ouvrir le navigateur
exclusivement dans la sabliere.

Pour ouvrir les fichiers internet avec |'extension htm ou html
directement sur la commande, procéder comme suit :

> Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur
la touche PGM MGT

> Sélectionner le répertoire dans lequel se trouve
le fichier Internet

» Amener le curseur sur le fichier Internet
enT » Appuyer sur la touche ENT

La commande ouvre le fichier internet avec |'outil
auxiliaire Web Browser dans une application
distincte.

o La combinaison de touches ALT+TAB vous permet a
tout moment de revenir a l'interface de la commande et
d'ouvrir le fichier PDF. Vous pouvez également revenir a
I'interface de la commande en cliquant sur le symbole
correspondant dans la barre des taches.

o Lorsque vous positionnez le pointeur de la souris sur
un bouton, un petit texte d'astuce relatif a la fonction
de bouton s'affiche. D'autres informations concernant
I'utilisation du Web Browser sont disponibles dans
Aide.
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Pour quitter la Web Browser, procéder comme suit :
» Sélectionner I'élément de menu File avec la souris
» Sélectionner I'élément de menu Quit

La commande revient au gestionnaire de fichiers.

Si vous n'utilisez pas de souris, fermer le Web Browser (navigateur
Web) comme suit :

@ » Appuyer sur la touche de commutation des
softkeys : le Web Browser ouvre le menu
déroulant File

» Amener le curseur sur I'élément de menu Quit

ENT » Appuyer sur la touche ENT
La commande revient au gestionnaire de fichiers.

o Vous ne devez pas effectuer de modification de version
du navigateur web.
Les parameétres de sécurité de SELinux empéchent alors
d’exécution du navigateur web.
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Travail avec des archives ZIP

Pour ouvrir les archives avec |'extension zip directement sur la
commande, procéder comme suit :

> Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur
la touche PGM MGT

> Sélectionner le répertoire dans lequel se trouve
le fichier d'archive

» Amener le curseur sur le fichier d'archive
ENT » Appuyer sur la touche ENT

La commande ouvre le fichier d'archive avec
I'outil auxiliaire Xarchiver dans une application
distincte.

o La combinaison de touches ALT+TAB vous permet a
tout moment de revenir a l'interface de la commande
et d'ouvrir le fichier d'archive. Vous pouvez également
revenir a l'interface de la commande en cliquant sur le
symbole correspondant dans la barre des taches.

o Lorsque vous positionnez le pointeur de la souris sur un
bouton, un petit texte d'astuce relatif a la fonction de
bouton s'affiche. Pour plus d'informations sur I'utilisation
de Xarchiver, consulter la rubrique Aide.

Pour quitter Xarchiver, procéder comme suit :
» Utiliser la souris pour sélectionner |'élément de menu ARCHIVE
» Sélectionner I'élément de menu Quitter
La commande revient au gestionnaire de fichiers.
Si vous n'utilisez pas de souris, fermez le Xarchiver comme suit :

> » Appuyer sur la touche de commutation de la
softkey
Le Xarchiver ouvre le menu déroulant ARCHIVE.
» Amener le curseur sur I'élément de menu
Quitter
ENT » Appuyer sur la touche ENT

La commande revient au gestionnaire de fichiers.
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Afficher ou éditer des fichiers texte

Pour ouvrir et éditer des fichiers texte (fichiers ASCII, par ex. avec
la terminaison txt), utiliser I'éditeur de texte interne. Pour cela,
procédez comme suit :

PGM
MGT

> Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur
la touche PGM MGT

> Sélectionner le lecteur et le répertoire dans
lequel se trouve le fichier texte

» Amener le curseur sur le fichier texte
Appuyer sur la touche ENT

La commande ouvre le fichier de texte avec
|"éditeur de texte interne.

v

Textdateioen. txt s e

‘touch probe cycle me:
Jregardiass of whether

Sinon, vous pouvez également ouvrir les fichiers ASCII
avec |'outil auxiliaire Leafpad. Leafpad utilise les
raccourcis Windows que vous connaissez déja, ce qui
vous permet d'éditer des textes rapidement (Ctrl+C, Ctrl
+V,...).

La combinaison de touches ALT+TAB vous permet a
tout moment de revenir a l'interface de la commande
et d'ouvrir le fichier de texte. Vous pouvez également
revenir a l'interface de la commande en cliquant sur le
symbole correspondant dans la barre des taches.

Pour ouvrir Leafpad, procéder comme suit :

» Dans la barre des taches, sélectionner avec la souris l'icbne
HEIDENHAIN Menu.

> Sélectionner les éléments de menu Tools et Leafpad dans le
menu déroulant.

Pour quitter Leafpad, procéder comme suit :
> Sélectionner I'élément de menu Fichier avec la souris
» Sélectionner I'élément de menu Quitter

La commande revient au gestionnaire de fichiers.
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Afficher des fichiers vidéo

@ Cette fonction doit étre déverrouillée et adaptée par le
constructeur de la machine.

Pour ouvrir les fichiers vidéo avec I'extension ogg, oga, ogv
ou ogx directement sur la commande, procéder de la maniére
suivante :

v

Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur
la touche PGM MGT

> Sélectionner le répertoire dans lequel se trouve
le fichier vidéo

» Amener le curseur sur le fichier vidéo
Appuyer sur la touche ENT

La commande ouvre le fichier vidéo dans une
application distincte.

v

Ouvrir des fichiers graphiques
Pour ouvrir les fichiers graphiques avec I'extension bmp, gif, jpg

ou png directement sur la commande, procéder de la maniéere
suivante :

> Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur
la touche PGM MGT

> Sélectionner le répertoire dans lequel se trouve
le fichier graphique
» Amener le curseur sur le fichier graphique
Nt Appuyer sur la touche ENT
La commande ouvre le fichier graphique avec

v

I'outil auxiliaire ristretto dans une application
distincte.

o La combinaison de touches ALT+TAB vous permet a
tout moment de revenir a l'interface de la commande
et d'ouvrir le fichier graphique. Vous pouvez également
revenir a l'interface de la commande en cliquant sur le
symbole correspondant dans la barre des taches.

o Pour plus d'informations sur I'utilisation de ristretto,
consulter la rubrigue Aide.
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Pour quitter ristretto, procéder comme suit :
» Sélectionner I'élément de menu Fichier avec la souris
» Sélectionner I'élément de menu Quitter
La commande revient au gestionnaire de fichiers.
Si vous n'utilisez pas de souris, fermer I'outil auxiliaire ristretto

comme suit :

@ » Appuyer sur la touche de commutation de la
softkey
L'outil auxiliaire ristretto ouvre le menu
déroulant Fichier.

» Amener le curseur sur I'élément de menu
Quitter

enT » Appuyer sur la touche ENT

La commande revient au gestionnaire de fichiers.
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Outils auxiliaires pour les ITC

Les outils auxiliaires mentionnés ci-dessous vous permettent de
procéder aux différents paramétrages des écrans tactiles des ITC
connectés.

Les ITC sont des PC industriels qui n'ont pas de support de
stockage propre et qui ne posseédent donc pas de systeme
d'exploitation. Ce sont ces caractéristiques qui distinguent les ITC
des IPC.

Les ITC s'utilisent sur grand nombre de machines de grande
dimensions, comme clones de la commande numérique, par
exemple.

@ Consultez le manuel de votre machine !

C'est le constructeur de la machine qui se charge de
définir et de configurer I'affichage et les fonctions des
ITC et IPC connectés.

Outil auxiliaire Application

ITC Calibration Calibrage en 4 points

ITC Gestures Configuration de la commande tactile
ITC Touchscreen Sélection du niveau de sensibilité tactile
Configuration

o Les outils auxiliaires des ITC n'apparaissent dans la
barre des taches de la commande numérique que si des
ITC sont connectés.

ITC Calibration

ITC Calibration est un outil auxiliaire qui vous permet de
coordonner la position du pointeur de la souris qui s'affiche a
|'écran avec la position effective de votre doigt sur I'écran.

Il est recommandé de procéder a un calibrage avec I'outil de
auxiliaire ITC Calibration dans les cas suivants :

B sjvous avez changé d'écran tactile

B sjvous avez changé la position de |'écran tactile (erreur d'axe
parallele aprés une nouvelle perspective)

Un calibrage s'effectue en plusieurs étapes :

» Lancer I'outil auxiliaire sur la commande numérique, via la barre
des taches

L'ITC ouvre l'interface de calibrage avec quatre points a toucher,
répartis dans les coins de |'écran

» Toucher les quatre points affichés, les uns apres les autres
Une fois le calibrage terminé, I'ITC ferme la fenétre de calibrage
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ITC Gestures

ITC Gestures est un outil auxiliaire qui permet au constructeur de la
machine de configurer la commande tactile de I'écran.

@ Consultez le manuel de votre machine !

Vous ne devez utiliser cette fonction qu'en accord avec
le constructeur de votre machine !

ITC Touchscreen Configuration

ITC Touchscreen Configuration est un outil auxiliaire qui permet
de sélectionner le niveau de sensibilité de I'écran tactile.

L'ITC vous propose les choix suivants :
= Normal Sensitivity (Cfg 0)

= High Sensitivity (Cfg 1)

B Low Sensitivity (Cfg 2)

Par défaut, préférez la configuration Normal Sensitivity (Cfg 0). Si
vous avez des difficultés a utiliser la fonction tactile avec des gants,
optez pour le niveau High Sensitivity (Cfg 1).

o Si I'écran tactile de I'ITC n'est pas protégé contre les
projections d'eau, optez pour Low Sensitivity (Cfg 2).
Vous éviterez ainsi que des gouttes d'eau ne viennent
perturber la fonction tactile de I'lTC.

La configuration s'effectue en plusieurs étapes :

» Lancer I'outil auxiliaire sur la commande depuis la barre des
taches

L'ITC ouvre une fenétre auxiliaire qui affiche les trois derniers
points sélectionnés.

» Sélectionner le niveau de sensibilité
» Appuyer sur OK
L'ITC ferme la fenétre auxiliaire.
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Transfert de données en provenance de/vers un un
support de données externe

o Avant de pouvoir transférer les données vers un support T R S %
externe, vous devez configurer l'interface de données T T S T T T T
Informations complémentaires: 'Installer des e

interfaces de données", Page 780

» Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur
la touche PGM MGT Trm————
FENETRE » Sélectionner le partage de I'écran pour le
transfert de données : appuyer sur la softkey o e e v e

FENETRE N

—
L | == S

Utiliser les touches fléchées pour amener le curseur sur le fichier
gue vous souhaitez transférer :

> Déplace le curseur vers le haut/bas d'une fenétre
» Déplace le curseur de la fenétre de droite vers la

fenétre de gauche (et inversement)

-
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Si vous souhaitez effectuer une copie depuis la commande vers
le support de données externe, placez le curseur sur le fichier a
transférer, dans la fenétre de gauche.

Si vous souhaitez effectuer une copie depuis le support de données
externe vers la commande, placez le curseur sur le fichier a
transférer, dans la fenétre de droite.

Ten » Sélectionner un autre lecteur ou répertoire en
AREOR . appuyant sur la softkey AFFICH ARBOR.

» Sélectionnez le répertoire sélectionné avec les
touches fléchées.

S » Sélectionner le fichier souhaité en appuyant sur
FICHTERS la softkey AFFICHER FICHIERS
coPTER > Sélectionnez le répertoire de votre choix avec les

" touches fléchées.

» Transférer un fichier en appuyant sur la softkey
COPIER

» Confirmer avec la softkey OK ou avec la touche ENT

La commande affiche une fenétre d'état qui vous informe de la
progression du processus de copie ou

FENETRE » Terminer le transfert de données en appuyant sur
la softkey FENETRE

La commande affiche a nouveau la fenétre par
défaut du gestionnaire de fichiers.
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La commande en réseau

7 e B
Manual operation ‘Progranmﬂg e

o Protégez vos données et votre commande en exploitant
votre machine sur un réseau sécurisé. R

D Sne  Sn U Passucid  Asktorpassuond?  Optons
1 amewon  saeess a8 yes

o Vous raccordez la commande au réseau a |'aide de la
carte Ethernet.

Informations complémentaires: "Interface Ethernet ",
Page 786

La commande protocole les éventuels messages
d'erreur pendant le fonctionnement en réseau. w o

Moun A i Benove Copr Edn

Sila commande est raccordée a un réseau, des lecteurs
supplémentaires sont disponibles dans la fenétre de répertoires,

a gauche. Toutes les fonctions décrites précédemment (sélection
du lecteur, copie de fichiers, etc.) sont également valables pour les
lecteurs réseau, a condition de pouvoir y accéder.

Connecter et déconnecter le lecteur réseau

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

» Pour sélectionner des parametres réseau,
appuyer sur la softkey RESEAU (deuxieéme barre
de softkeys)

» Pour gérer des lecteurs réseau, appuyer sur la
softkey DEFINIR CONNECTN RESEAU.

Dans une fenétre, la commande affiche les
lecteurs réseau auxquels vous avez acces.

» A l'aide des softkeys ci-aprés, vous définissez les
liaisons pour chaque lecteur :

RESEAU

Softkey Fonction

Connecter Etablir la connexion réseau. La commande
sélectionne la colonne Mount si la connexion
est active.

Séparer Couper la connexion réseau

Auto Etablir automatiquement la connexion réseau

a la mise sous tension de la commande. La
commande sélectionne la colonne Auto si la
connexion est automatiquement établie.

Ajouter Etablir une nouvelle connexion réseau
Supprimer Supprimer une connexion réseau existante
Copier Copier la connexion réseau

Editer Editer une connexion réseau

Vider Supprimer une fenétre d'état
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Périphériques USB sur la commande

o N'utilisez I'interface USB que pour transférer et
sauvegarder des données. Vous mémorisez d'abord
sur le disque dur de la commande les programmes CN
qgue vous souhaitez éditer et exécuter. Ainsi, vous évitez
de conserver des données en double et vous excluez
les problémes qui pourraient étre liés au transfert de
données pendant I'usinage.

Il est facile de sauvegarder des données sur des périphériques
USB ou de les transférer a la commande. La commande gere les
périphériques USB suivants :

® | ecteurs de disquettes avec systéme de fichiers FAT/VFAT

m Clés USB avec systéme de fichiers FAT/VFAT

m Disques durs avec fichiersystéme FAT/VFAT

m | ecteurs CD-ROM avec fichiersystéme Joliet (ISO9660)

De tels périphériques sont détectés automatiquement par la
commande dés la connexion. Les périphériques USB avec d'autres
systémes de fichiers (p. ex. NTFS) ne sont pas gérés par la
commande. Lors de la connexion, la commande délivre le message
d'erreur USB : appareil non géré par la TNC.

0 Si un message d'erreur s'affiche au moment de
connecter un support de données USB, vérifier la
configuration du logiciel de sécurité SELinux.

Informations complémentaires: "Logiciels de sécurité
SELinux", Page 116

Si, en cas d'utilisation d'un hub USB, la commande
affiche le message d'erreur USB : appareil non géré
par la TNC, ignorez et confirmez ce message en
appuyant sur la touche CE.

Si, au bout de plusieurs tentatives, la commande ne
réussit toujours pas a détecter un périphérique USB
avec systéme de fichiers FAT/VFAT, vous devez vérifier
I'interface avec un autre périphérique. Si le probleme
est ainsi résolu, utilisez le périphérique qui fonctionne
correctement.
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Travailler avec des périphériques USB

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de votre machine peut attribuer des
noms aux périphériques USB.

Dans le gestionnaire de fichiers, les périphériques USB
apparaissent sous forme de lecteurs distincts de maniére a ce que
vous puissiez utiliser les fonctions de gestion de fichiers qui sont
décrites dans les paragraphes précédents.

Si vous transférez, dans le gestionnaire de fichiers, un assez

gros fichier sur un périphérique USB, la commande affichera le
dialogue Accés en écriture sur le périphérique USB jusqu'a

ce que la procédure soit terminée. La softkey MASQUER vous
permet de fermer la fenétre de dialogue. Le transfert de fichier(s)
se poursuivra toutefois en arriere plan. La commande affiche un
avertissement jusqu'a ce que le transfert de fichier(s) soit terminé.

Déconnecter un périphérique USB

» Pour retirer un périphérique USB, procéder comme suit :
S » Amener le curseur dans la fenétre de gauche
FONCTEONS » Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS
- » Retirer un périphérique USB
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5.1 Clavier virtuel

Si vous utilisez la version compacte de la commande (sans clavier (o= Wanie S B o camaton
alpha), vous pouvez introduire des lettres et des caracteres —r

spéciaux avec le clavier virtuel ou avec un clavier de PC raccordé au ‘
port USB.

06:38

THG: \ne_prog)\THG128)*

a Int. lon de texte 13-03-2013 09:41:14
m

_7  ABC DEF 15-08-2012 08:31:54

N T T
of)

15 fichier(s) 148.86 Go libres
—_—

ok | e | . e Foaarasa

Entrer le texte avec le clavier virtuel

» Appuyez sur la touche GOTO si vous souhaitez utiliser le clavier
virtuel pour saisir p. ex. des nhoms de programmes ou de
répertoires en lettres.

La commande ouvre alors une fenétre dans laquelle
apparait le pavé numérique de la commande avec les lettres
correspondantes.

» Pour amener le curseur sur le caractére de votre choix, vous
devrez éventuellement appuyer plusieurs fois sur la touche
correspondante.

» Attendre que la commande mémorise le caractére sélectionné
dans le champ de saisie avant de saisir le caractére suivant.

> Appuyer sur la softkey OK pour mémoriser le texte dans le
champ ouvert

La softkey abc/ABC permet de choisir entre les majuscules et

les minuscules. Si le constructeur de votre machine a défini des

caractéres spéciaux supplémentaires, vous pouvez appeler ou

insérer ceux-ci a I'aide de la softkey CARACTERES SPECIAUX Pour
supprimer des caracteres, utiliser la softkey RETOUR.
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5.2 Insérer des commentaires

Utilisation

Vous pouvez insérer des commentaires dans un programme CN
pour apporter des précisions sur les étapes du programme ou
noter des remarques.

o La commande affiche des commentaires plus ou moins
longs en fonction du paramétre machine lineBreak
(n® 105404). Soit les lignes du commentaire sont
coupées, soit le signe >> symbolise d'autre contenus.

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

Pour ajouter un commentaire, vous disposez de plusieurs
possibilités :

Commentaire pendant l'introduction du programme

» Entrer les données pour la séquence CN

» Appuyer sur le ; (point virgule) du clavier alphabétique
La commande pose la question Commentaire?.

» Entrer le commentaire

» Fermer la séquence CN en appuyant sur la touche END

Insérer ultérieurement un commentaire

» Sélectionner la séquence CN a assortir d'un commentaire

» Avec la touche fleche vers la droite, sélectionner le dernier mot
de la séquence CN :

» Appuyer sur le ; (point virgule) du clavier alphabétique
La commande pose la question Commentaire?.

» Entrer le commentaire

» Fermer la séquence CN en appuyant sur la touche END

Commentaire dans une séquence donnée
» Sélectionner la séquence CN derriére laquelle vous désirez
insérer le commentaire

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

» Introduire le commentaire et fermer la séquence CN en
appuyant sur la touche END
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Ajouter ultérieurement un commentaire a une
séquence CN

Si vous souhaitez modifier une séquence CN en y apportant un
commentaire, procédez de la fagon suivante :

» Sélectionner la séquence CN a laguelle vous souhaitez
apporter un commentaire

] » Appuyer sur la softkey AJOUTER COMMENTAIRE
,
FERESAIEY Alternative
» Appuyer sur la touche < du clavier alphabétique

La commande ajoute un ; (point virgule) au début
de la séquence.

» Appuyer sur la touche END

Modifier un commentaire ajouté a une séquence CN

Pour modifier une séquence CN assortie d'un commentaire dans
une séquence CN active, procéder de la fagcon suivante :

> Sélectionner la séquence a modifier

> Appuyer sur la softkey
SUPPRIMER COMMENTAIRE

Alternative
» Appuyer sur la touche > du clavier alphabétique

La commande supprime le ; (point virgule) au
début de la séquence.

» Appuyer sur la touche END

Fonctions lors de I'édition de commentaire

Softkey Fonction
DEBUT Aller au début du commentaire
H«
FIN Aller a la fin du commentaire
=]
nor Aller au début d'un mot. Vous séparez les mots

PRECEDENT

par une espace.

Hor Aller a la fin d'un mot. Vous séparez les mots
SUIVANT
par une espace.

Commuter entre les modes d'insertion et
ECRASER d'écrasement
216
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5.3 Editer un programme CN librement

Certains éléments de syntaxe ne peuvent pas étre directement
entrés avec les touches et les softkey qui sont disponibles dans
I'éditeur CN, par exemple les séquences LN.

Pour empécher I'utilisation d’un éditeur de texte externe, la

commande offre les possibilités suivantes :

® |ibre programmation de syntaxe dans |'éditeur de texte interne
de la commande

® Libre programmation de syntaxe dans |'éditeur CN avec la
touche ?

Libre programmation de syntaxe dans I’éditeur de texte interne
de la commande

Pour compléter un programme CN par une syntaxe
supplémentaire, procéder comme suit :

PGm » Appuyer sur la touche PGM MGT
La commande ouvre le gestionnaire de fichiers.
iney > Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS
T » Appuyer sur la softkey SELECTION EDITEUR

EDITEUR

La commande ouvre une fenétre de sélection.
Sélectionner |'option EDITEUR TEXTE
Confirmer la sélection avec OK

Ajouter la syntaxe souhaitée

OK

o La commande ne vérifie par la syntaxe dans I'éditeur de
texte. Vérifiez les données que vous avez entrées dans
I'éditeur CN.

Libre programmation de syntaxe dans I'éditeur CN avec la
touche ?

0 Pour cette fonction, il vous faut un clavier connecté au
port USB.

Pour compléter un programme CN ouvert par une syntaxe
supplémentaire, procéder comme suit :

E » Entrer?

La commande ouvre une nouvelle séquence CN.
/

END » Ajouter la syntaxe souhaitée
» Valider avec END

o Aprés validation, la commande vérifie la syntaxe. Les
erreurs génerent des séquences ERROR.
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5.4 Représentation des programmes CN

Syntaxe en surbrillance

La commande affiche les éléments de la syntaxe dans différentes T &}m
couleurs, en fonction de leur signification. Grace a ce code couleur, T R TSR S
les programmes sont plus clairs et plus lisibles. _md"" . e {J
—
Description Couleur = | =
Couleur standrd Noi =
Affichage de commentaires Vert EREEEL g —
Affichage des valeurs Bleu g ik 2 e o i -]
Affichage du numéro de séquence Violet - “ i W~ —"j’ I
Affichage de FMAX Orange

Affichage de I'avance Marron

Barres de défilement

Vous pouvez utiliser la souris pour déplacer le contenu de I'écran
avec la barre de défilement qui se trouve sur le bord droit de la
fenétre de programme. Vous pouvez également vous aider de la
taille et de la position de la barre de défilement pour en déduire la
longueur du programme et la position du curseur.
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5.5 Articulation de programmes

Définition, application

La commande permet de commenter les programmes d'usinage [&liiod waner ) EProsramation = ¢
, , . . , . . . k o

avec des séquences d'articulation. Les séquences d'articulation s s 10

sont des textes (252 caractéres max.) a considérer comme des o secon v o e

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 ¥+0 2-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 _Zs0 Finishing

PR 24 - Drill hele pattern
Center ar1ll
Pecking

commentaires ou comme des titres pour les lignes de programme
suivantes.

Des séquences d'articulation judicieuses permettent une plus
grande clarté et une meilleure compréhension des programmes
longs et complexes.

Cela facilite particulierement les modifications ultérieures du
programme. L'insertion de séquences d'articulation est possible a S orel oce 2o rasome oc cuera

225:+10  ;DIAMETRE NOWINAL

n'importe quel endroit du programme d'usinage. T I T v I T

| {l |[CInseRER ]| [TINSERER | OERNIERE
SUPPRIMER || SUPPRIMER | SEQU. ON

To0L CALL

Tapping
END PGM 1GB Ml

©

BLOC BLOC

Les séquences d'articulations peuvent également étre affichées
et éditées ou complétées dans une fenétre distincte. Pour cela,
sélectionner le partage d'écran qui convient.

La commande geére les points d'articulation insérés dans un
fichier distinct (terminaison .SEC.DEP). La vitesse de navigation a
I'intérieur de la fenétre d'articulation s'en trouve ainsi améliorée.

Dans les modes de fonctionnement suivants, vous pouvez
sélectionner le partage d'écran PROGRAMME + ARTICUL. :

= Exécution PGM pas-a-pas
= Execution PGM en continu
® Programmation

Afficher la fenétre d’articulation / changer de fenétre

active
PROGRAMNE » Afficher la fenétre d'articulation : appuyer
e, sur la softkey de partage de I'écran
PROGRAMME + ARTICUL.
e » Changer de fenétre active en appuyant sur la
== softkey CHANGER FENETRE
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Insérer une séquence d'articulation dans la fenétre de
programme

» Sélectionner la séquence derriere laquelle vous souhaitez
insérer la séquence d'articulation

» Appuyer sur la touche SPEC FCT
ouTILS » Appuyer sur la softkey
OUTILS DE PROGRAMMATION
INSERER > Appuyer sur la softkey INSERER ARTICULATION
L » Saisir le texte d'articulation
Modifier au besoin le niveau d'articulation par
softkey

0 Vous pouvez également insérer des séquences
d'articulation avec la combinaison de touches Shift + 8.

Sélectionner des séquences dans la fenétre
d’articulations

Si vous sautez d'une séquence a une autre dans la fenétre
d’articulation, la commande affiche simultanément la séquence

dans la fenétre du programme. Ceci vous permet de sauter
rapidement de grandes parties de programme.
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5.6 Calculatrice

Utilisation

La commande dispose d'une calculatrice avec les principales

fonctions mathématiques.

» Ouvrir et fermer la calculatrice avec la touche CALC

» Sélectionner des fonctions de calcul : sélectionner le raccourci

par softkey ou avec le clavier alphabétique

Fonction de calcul

Raccourci (softkey)

Addition +
Soustraction -
Multiplication *
Division /
Calcul entre parenthéses ()
Arc-cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangente TAN
Elévation de valeurs & une puissance XAY
Extraire la racine carrée SQRT
Fonction inverse 1/x
Pl (3.14159265359) Pl
Ajouter une valeur a la mémoire M+
tampon

Mettre une valeur en mémoire tampon MS
Appeler la mémoire tampon MR
Effacer la mémoire tampon MC
Logarithme Naturel LN
Logarithme LOG
Fonction exponentielle eNx
Veérifier le signe SGN
Former la valeur absolue ABS
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Fonction de calcul Raccourci (softkey)
Couper les chiffres aprés la virgule INT

Couper les chiffres avant la virgule FRAC

Valeur modulo MOD

Sélectionner I'affichage Vue

Effacer une valeur CE

Unité de mesure MM ou POUCE
Afficher la valeur angulaire en radian RAD

(par défaut : valeur angulaire en degré)

Sélectionner le type d'affichage de la DEC (décimal) ou HEX
valeur numérique (hexadécimal)

Valider dans le programme la valeur calculée

> Avec les touches fléchées, sélectionner le mot a I'intérieur
duquel vous voulez valider la valeur calculée

» Utiliser la touche CALC pour afficher la calculatrice et effectuer le
calcul souhaité

» Appuyer sur la softkey VALIDER VALEUR

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

o Vous pouvez aussi valider des valeurs issues d'un
programme avec la calculatrice. Si vous appuyez sur la
softkey CHERCHER VALEUR ACTUELLE ou sur la touche
GOTO, la commande applique la valeur du champ de
programmation actif dans la calculatrice.

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

Softkey

VALEUR AXE

Fonction

Mémoriser la valeur de la position de I'axe
comme valeur nominale ou valeur de référence
dans la calculatrice

CHERCHER
VALEUR
ACTUELLE

Reprendre la valeur numérique du champ de
saisie actif dans la calculatrice

VALIDER
VALEUR

Reprendre la valeur numérique de la calculatrice
dans le champ de saisie actif

COPIER
VALEUR
ACTUELLE

Copier la valeur numérique de la calculatrice

INSERER
VALEUR
COPIEE

Insérer la valeur numérique copiée dans la
calculatrice

CALCULAT.
DE DONNEES
DE COUPE

Ouvrir la calculatrice des données de coupe

Vous pouvez aussi déplacer la calculatrice avec les
touches fléchées de votre clavier. Si vous avez connecté
une souris, VOUS pouvez aussi vous en servir pour
positionner la calculatrice.
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5.7 Calculateur de données de coupe

Application

La calculatrice des données de coupe vous permet de calculer

la vitesse de la broche et I'avance pour un processus d'usinage
donné. Les valeurs calculées peuvent ensuite étre reprises dans un
dialogue d'avance ou de vitesse du programme CN ouvert.

Pour ouvrir la calculatrice de données de coupe, appuyer sur la
softkey CALCULAT. DE DONNEES DE COUPE. La commande affiche
cette softkey dans les cas suivants :

® |orsque vous ouvrez la calculatrice (touche CALC)

® sivous ouvrez le dialogue de saisie de la vitesse de rotation
dans la séquence TOOL CALL

B sjvous ouvrez le dialogue de saisie de I'avance dans les
séquences de déplacement ou les cycles

® sjvous avez entré une avance en mode Manuel (softkey F)

B sjVOous avez entré une vitesse de rotation de la broche en mode
Manuel (softkey S)

Selon que vous calculez une vitesse de rotation ou une avance,
la calculatrice de données de coupe affiche des champs de saisie
différents :

Fenétre de calcul de la vitesse de rotation :

Lettre de code Signification

R: Rayon d'outil (mm)
VC : Vitesse de coupe (mm/min)
S = Résultat de la vitesse de rotation de

la broche (tr/min)
Fenétre de calcul de I'avance :

Lettre de code Signification

S: Vitesse de rotation broche (tr/min)
Z: Nombre de dents de I'outil (n)
Fz: Avance par dent (mm/dent)

FU: Avance par tour (mm/1)

F= Résultat de I'avance (mm/min)

o Valider |'avance de la séquence TOOL CALLséquence
avec la softkey F AUTO dans les séquences de
déplacement et les cycles suivants. Pour modifier
I'avance a posteriori, il vous suffit d'adapter la valeur
d'avance dans la séquence TOOL CALLséquence .

[@Pode vanver

‘Programat ion fone|

THC: \nc_prog\BHB\Klax taxt\108.h
= Avance plongee en
0 BEGIN POM 1GB WN Données de coups

BLK FORM 0.2 X+100 Ys100 Zeo Vitesse ¢ rotation broche?

94
Vitesse ge rotation:

|Tn: [ooono -

@ve: [oooo0 mimin
58= o000 Timin

200+ +2
az201=-25
0200+ 1500
202++5
a210:40

0208

mmn

Q395240 REFERENCE PROFONDEU Wru-[o.000 LR |
- o |

Avance: F = 150 m/min

GYGL DEF 262 FRATSAGE DF FILETS
225:+10  ;DIAMETRE NOWINAL -
—

- .‘ " CHERCHER
e H | | urrasen | vaenn |
B TR | AVANCE ACTUELLE TRICE

CALCULA- H

FIN
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Fonctions de la calculatrice de données de coupe :

Softkey

Fonction

Reprendre dans un champ de dialogue ouvert la
vitesse de rotation qui figure dans le formulaire
de la calculatrice de données de coupe

Reprendre dans un champ de dialogue ouvert
I'avance qui figure dans le formulaire de la
calculatrice de données de coupe

Reprendre dans un champ de dialogue ouvert la
vitesse de coupe qui figure dans le formulaire
de la calculatrice de données de coupe

& Fz
MM/DENT
|;|

Reprendre dans un champ de dialogue ouvert
I'avance par dent qui figure dans le formulaire
de la calculatrice de données de coupe

MMAT

Reprendre dans un champ de dialogue ouvert
I'avance par tour qui figure dans le formulaire de
la calculatrice de données de coupe

UTILISER
RAYON
D7OUTIL

Reprendre le rayon d'outil dans le formulaire de
la calculatrice de données de coupe

&5
UTILISER
VIT. ROTA.

Reprendre la vitesse de rotation du champ de
dialogue ouvert dans le formulaire de la calcula-
trice de données de coupe

up
UTILISER
AVANCE

Reprendre I'avance du champ de dialogue
ouvert dans le formulaire de la calculatrice de
données de coupe

&
UTILISER
AVANCE

Reprendre I'avance par tour du champ de
dialogue ouvert dans le formulaire de la calcula-
trice de données de coupe

&
UTILISER
AYANCE

Reprendre I'avance par dent du champ de
dialogue ouvert dans le formulaire de la calcula-
trice de données de coupe

CHERCHER
VALEUR
ACTUELLE

Reprendre la valeur d'un champ de dialogue
ouvert dans le formulaire de la calculatrice de
données de coupe

CALCULR-
TRICE

Passer a la calculatrice

Décaler la calculatrice de données de coupe
dans le sens de la fleche

INCH

Utiliser des valeurs en pouce (inch) dans la
calculatrice de données de coupe

FIN

Fermer la calculatrice de données de coupe
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5.8 Graphique de programmation

Exécuter ou ne pas exécuter le graphique de
programmation en parallele

Pendant que vous étes en train de créer un programme CN, oo vanvor B

. . o %
la commande peut afficher un graphique filaire 2D du contour 7
programme.

3

S HEBEL W

ﬂ
-

> Appuyer sur la touche Partage d’écran s L e

6 L 25 R0 [H
7 APPR LCT X-10 Y+0 RS RL
FPOL  Xe100 Yo

» Appuyer sur la softkey PROGRAMME + GRAPHISME b e i o

10 FL
11 FGT DR RIS GOX+100 GoYe0

La commande affiche le programme CN a gauche et le e o wo comuss

graphique & droite. o -
bEsSTN » Régler la softkey DESSIN AUTO sur ON

18 FOT OR- R10 CL8D. COX+0 CEYed
19 FsELEcT1
AUTO §

o La commande affiche chaque déplacement J %
programme dan§ la fenétre de graphique a A S S S e B )
droite, au fur et a mesure que vous entrez les
lignes de programme.

Si vous ne souhaitez pas que la commande exécute de graphique,
mettez la softkey DESSIN AUTO sur OFF.

o Si DESSIN AUTO est réglé sur ON, la commande ignore
les éléments suivants lors de la création du graphique
filaire 2D :

m  Répétitions de parties de programme
Instructions de saut

Fonctions M, par ex. M2 ou M30

Appels de cycles

avertissements d(s a des outils verrouillés.

De ce fait, n'utilisez le dessin automatique que pendant
la programmation de contour.

La commande réinitialise les données d'outils si vous ouvrez
un nouveau programme ou Si vous appuyez sur la softkey
RESET + START.

Dans le graphique de programmation, la commande fait appel a
différentes couleurs :

® bleu : élément de contour défini de maniere univoque

= violet : élément de contour qui n'est pas encore défini de
maniére univoque et qui peut par ex. encore étre modifié par un
RND

= bleu ciel : trous et filets
E ocre : trajectoire du centre de I'outil
E rouge : mouvement en avance rapide

Informations complémentaires: "Graphique de programmation
FK", Page 327
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Création du graphique de programmation pour le
programme existant

» Utilisez les touches fléchées pour sélectionner la séquence
jusqu'a lagquelle un graphigue doit étre généré ou appuyez sur
la touche GOTO et indiquez le numéro de séquence de votre

choix.

RESET
+
STRART

» Pour réinitialiser les données actives jusqu'a
présent et pour générer un graphique, appuyer
sur la softkey RESET + START

Autres fonctions :

Softkey

RESET
+
STRART

Fonction

Réinitialiser les données d'outils actives jusqu'a
présent. Créer un graphique de programmation

START
PRS-A-PRS

Créer un graphique de programmation séquence
par séquence

START

Créer un graphique de programmation complet ou
compléter un graphique de programmation aprés
RESET + START

STOP

Interrompre le graphique de programmation. Cette
softkey ne s'affiche que lorsque la commande
géneére un graphique de programmation.

VLES

a7

Sélection des vues
= Vue de dessus
5 Vue avant

= Vue latérale

AFFICHER

MASQUER

C. D70UT.

Afficher/masquer des courses d'outils

TRAJ. FMAX

AFFICHAGE

OCCULTER
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Afficher ou masquer les numéros de séquences

@ » Commuter la barre de softkeys.

N°SEQUENCE » Afficher des numéros de séquence : régler la

softkey N °SEQUENCE AFFICHAGE MASQUER sur
AFFICHER

» Pour masquer des numéros de séquence, régler
la softkey N°SEQUENCE AFFICHAGE MASQUER
sur MASQUER

Effacer le graphique

> » Commuter la barre de softkeys.
rrrcER » Pour supprimer le graphique, appuyer sur la
GRAPHISHE softkey EFFACER GRAPHISME

Afficher grille

@ » Commuter la barre de softkeys.
EE » Afficher la grille : appuyer sur la softkey
oFF  [on] Afficher grille
228
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Agrandissement ou réduction de la découpe

Vous pouvez vous-méme définir la projection d'un graphisme. [[@vode Hanver Brrooramation = 4
[©] 7Y
= | /)

» Commuter la barre de softkeys. e s st ;

Les fonctions suivantes sont disponibles : FREL g

Softkey Fonction A e :

Décaler une zone L) i i s
<= ) 1% i
. . e Tag ".""I»Eo‘ AT ";.
“dui \ ISR I i i S
= Réduire une zone bt - S|

Agrandir une zone

Réinitialiser une zone

Rétablir la zone d'origine avec la softkey ANNULER PIECE BRUTE.

Vous pouvez également modifier la représentation du graphique
avec la souris. Les fonctions suivantes sont disponibles :

® Pour décaler le modéle représenté, maintenir la touche centrale
ou la molette de la souris enfoncée et déplacer la souris. Si vous
appuyez en méme temps sur la touche Shift, vous ne pourrez
décaler le modéle que horizontalement ou verticalement.

B Pour agrandir une zone en particulier, sélectionnez la zone de
votre choix avec le bouton gauche de la souris. La commande
agrandit I'affichage des que vous relachez le bouton gauche de
la souris.

®m Tourner la mollette de la souris vers |'avant ou vers l'arriere pour
agrandir ou réduire rapidement une zone en particulier.
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5.9 Messages d'erreurs

Afficher les erreurs

La commande affiche une erreur, notamment :

® introductions erronées

® en cas d'erreurs logiques dans le programme

B ¢léments de contour non exécutables

® ytilisations de palpeurs non conformes aux prescriptions
La commande affiche les erreurs en rouge, en haut de I'écran.

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

B rouge pour les erreurs

B jaune pour les avertissements
= vert pour les remarques

B bleu pour les informations

Les messages d'erreurs longs qui s'étalent sur plusieurs lignes
sont raccourcis. Vous accédez a l'information compléte sur toutes
les erreurs présentes dans la fenétre des messages d'erreur.

La commande affiche le message d'erreur en haut de I'écran
jusqu'a ce qu'il soit effacé ou remplacé par un message de priorité
plus élevée. Les informations qui n'apparaissent que brievement
sont toujours affichées.

Un message d'erreur contenant le numéro d'une séquence CN
a été provoqué par cette séquence CN ou une des séquences
précédentes.

Si une erreur de traitement des données survient
exceptionnellement, la commande ouvre automatiquement la
fenétre d'erreurs. Vous ne pouvez pas remédier a une telle erreur.
Fermez le systéme et redémarrez la commande.

Ouvrir la fenétre des messages d'erreur

> Appuyez sur la touche ERR.

La commande ouvre la fenétre d'erreurs et
affiche en entier tous les messages d'erreur qui
sont en suspens.

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

FIN

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

La commande affiche les causes possibles de I'erreur, ainsi que les
possibilités pour résoudre cette erreur :

» Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.

» Pour plus d'informations sur la cause et la
résolution de |'erreur, placer le curseur sur le
message d'erreur et appuyer sur la softkey
INFO COMPL.

La commande ouvre une fenétre qui contient
des informations sur les causes et la résolution
de l'erreur.

> Appuyer a nouveau sur la softkey INFO COMPL.
pour quitter les informations complémentaires

INFO
COMPL.

Softkey INFO INTERNE

La softkey INFO INTERNE fournit des informations sur le message
d'erreur qui ne sont pertinentes qu'en cas de maintenance.

» Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.

» Pour des informations détaillées sur le message
d'erreur, positionner le curseur sur le message
d'erreur et appuyer sur la softkey INFO INTERNE
La commande ouvre une fenétre avec les
informations internes relatives a I'erreur.

» Pour quitter les informations détaillées, appuyer
sur la softkey INFO INTERNE

INFO
INTERNE

Softkey FILTRE

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

» Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.
» Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS

AUTRES
FONCTIONS

» Appuyer sur la softkey FILTRE. La commande
filtre les avertissements qui sont identiques.

FILTRE

OFF

e

7

il

» Quitter le filtre : appuyer sur la softkey REVENIR
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Effacer I'erreur

Effacer un message d'erreur en dehors de la fenétre

» Pour supprimer les erreurs/remarques affichées
dans I'en-téte, appuyer sur la touche CE

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

Effacer les erreurs
» Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.

» Pour supprimer des erreurs, placer le curseur sur
le message d'erreur concerné et appuyer sur la
softkey EFFACER.

— » Pour supprimer toutes les erreurs, appuyer sur la
Tous softkey EFFACER TOUS.

EFFACER

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

Journal d'erreurs

La commande mémorise les erreurs survenues et les événements
importants (p. ex. démarrage systéme) dans un journal d'erreurs.
La capacité du journal d'erreurs est limitée. Lorsque le journal
d'erreurs est plein, la commande utilise un deuxieme fichier.

Si celui-ci est plein lui aussi, le premier journal d'erreurs sera
supprimé et réécrit, etc. Au besoin, passer du FICHIER ACTUEL au
FICHIER PRECEDENT pour visualiser I'historique.

» Ouvrir la fenétre des erreurs.

S » Appuyer sur la softkey FICHIERS JOURNAUX
[ » Ouvrir le journal d'erreurs : appuyer sur la softkey
ERRELRS JOURNAL D’ERREURS

o » Au besoin, définir le journal d'erreurs précédent

PRECEDENT en appuyant sur la softkey FICHIER PRECEDENT
e » Au besoin, définir le journal d'erreurs actuel en
ACTUEL appuyant sur la softkey FICHIER ACTUEL

L'enregistrement le plus ancien se trouve au début du journal
d'erreurs, tandis que I'enregistrement le plus récent se trouve a la
fin.
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Journal des touches

La commande enregistre les saisies effectuées avec des touches,
ainsi que les principaux événements (p. ex. démarrage du systeme)
dans un journal de touches. La capacité du journal de touches est
limitée. Lorsque le journal des touches est plein, un deuxieme
journal de touches est ouvert. Si ce journal se trouve a nouveau
plein, le premier journal de touches sera supprimé et réécrit, etc.
Au besoin, passer de FICHIER ACTUEL a FICHIER PRECEDENT pour
visualiser I'historique des données saisies.

TS » Appuyer sur la softkey FICHIERS JOURNAUX
o » Ouvrir le journal des touches en appuyant sur la
TOUGHES softkey JOURNAL TOUCHES

— » Au besoin, définir le journal de touches
PRECEDENT précédent en appuyant sur la softkey

FICHIER PRECEDENT

— » Au besoin, définir le journal de touches actuel en
ACTUEL appuyant sur la softkey FICHIER ACTUEL

La commande mémorise chaque touche actionnée sur le pupitre
de commande dans un journal de touches. L'enregistrement le plus
ancien se trouve en début de fichier et le plus récent, a la fin.

Récapitulatif des touches et des softkeys permettant de
visualiser les journaux

Softkey/ Fonction

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

Rechercher texte

RECHERCHE

T Journal de touches actuel

ACTUEL

o Journal de touches précédent

PRECEDENT

Ligne suivante/précédente

Retour au menu principal
-

B
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Textes d'assistance

En cas de mauvaise manipulation, par exemple en cas
d'actionnement d'une touche non autorisée ou de saisie d'une
valeur en dehors de la plage valide, la commande affiche un texte
d'aide dans I'en-téte. La commande efface ce texte d'aide dés que
VOus passez a la saisie valide suivante.

Sauvegarder des fichiers service

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

Si vous exécutez la fonction SAUVEG. FICHIERS SAV a plusieurs
reprises avec le méme nom de fichier, le groupe précédent de
fichiers de service sera écrasé. Pour cette raison, vous devez
utiliser un autre nom de fichier chaque fois que vous exécutez a
nouveau cette fonction.

Enregistrement des fichiers de maintenance
» Ouvrir la fenétre d'erreurs

e » Appuyer sur la softkey FICHIERS JOURNAUX
sAUvES. » Appuyer sur la softkey SAUVEG. FICHIERS SAV
6y La commande ouvre une fenétre auxiliaire

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

> Appuyer sur la softkey OK pour sauvegarder les
fichiers service

OK

Appeler le systeme d'aide TNCguide

Vous pouvez ouvrir le systeme d'aide de la commande avec une
softkey. Le systéme d'aide fournit momentanément les mémes
explications sur les erreurs que la touche HELP une fois actionnée.

@ Consultez le manuel de votre machine !

Si le constructeur de votre machine met a disposition
son propre systeme d'aide, la commande affiche en
plus la softkey Constructeur de machines (OEM) qui
vous permet d'appeler ce systeme d'aide de maniére
distincte. Vous y trouvez d'autres informations détaillées
sur le message d'erreur actuel.

HETDENHAIN » Appeler I'aide pour les messages d'erreur
TNCauid
. HEIDENHAIN
CONSTRUCT . » Appeler l'aide, si elle existe, pour les messages
MACHINE f ; _epe N .
d'erreurs spécifiques a la machine
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5.10 Systeme d'aide contextuelle TNCguide

Application

o Avant de pouvoir utiliser TNCguide, vous devez
télécharger les fichiers d'aide depuis la page d'accueil
HEIDENHAIN :
Informations complémentaires: "Télécharger les
fichiers d'aide actualisés", Page 240

Le systeme d'aide contextuelle TNCguide contient la
documentation utilisateur au format HTML. TNCguide est appelé
avec la touche HELP. La commande affiche alors directement
I'information correspondante selon le contexte (appel contextuel).
Méme lorsque vous étes en train d'éditer une séquence CN, le fait
d'appuyer sur la touche HELP vous permet généralement d'accéder
a I'endroit de la documentation ou est décrite la fonction en cours.

o La commande tente de lancer TNCguide dans la langue
que vous avez configurée comme langue de dialogue. Si

la version linguistique dont vous avez besoin n'est pas
disponible, la commande ouvre alors la version anglaise.

Documentations utilisateur disponibles dans TNCguide :

® Manuel d'utilisation Programmation en Texte clair
(BHBKIlartext.chm)

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

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

@ De maniere optionnelle, le constructeur de votre
machine peut incorporer également ses propres
documents machine dans le TNCguide. Ces documents
apparaissent dans le fichier main.chm sous la forme
d'un livre séparé.
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Travailler avec TNCguide

Appeler TNCguide
Pour ouvrir TNCguide, il existe plusieurs possibilités :
» Appuyer sur la touche HELP.

> sivous avez déja cliqué sur le symbole d'aide situé en bas a
droite de I'écran, cliquer sur la softkey

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

o Sur le poste de programmation Windows, TNCguide
s'ouvre dans le navigateur standard défini dans le
systeme.

Switch-on

Seich on the
SYSTEM STARTUR

NG 1s stareg
POWER INTERRUPTED

THE messaga tha thepower

COMPILE A PLC PROGRAM

The PLC program ofthe THC is ato

RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

(] S oo THE checks
S

MANUAL OPERATION
TRAVERSE REFERENCE POINTS

@
®

- @

PAGE

DIRECTORY WINDOW. SWITCH

LT T EE S e

Une appel contextuel rattaché & de nombreuses softkeys vous
permet d'accéder directement a la description de la fonction de la

softkey concernée. Cette fonction n'est disponible qu'en utilisant la

souris. Procédez de la maniere suivante:

> Sélectionner la barre de softkeys dans laquelle est affichée la
softkey souhaitée

» Cliguer avec la souris sur le symbole d'aide qui se trouve tout de

suite a droite, au-dessus de la barre de softkeys.
Le pointeur de la souris se transforme en point d'interrogation.

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

La commande ouvre TNCguide. Si aucune occurrence n'est
trouvée pour la softkey sélectionnée, la commande ouvre le
fichier main.chm. Vous pouvez rechercher manuellement
I'explication dont vous avez besoin en recherchant un texte
entier en naviguant.

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

» Sélectionner une séquence CN au choix
» Sélectionner le mot de votre choix.
» Appuyer sur la touche HELP.

La commande ouvre alors le systéeme d'aide et affiche la
description de la fonction active. Cela ne s'applique pas aux
fonctions auxiliaires ou aux cycles propres au constructeur de
votre machine.
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Naviguer dans TNCguide

La maniére la plus simple de naviguer dans TNCguide 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. En cliquant sur I'une

des entrées, vous pouvez également faire s'afficher le contenu

de la page correspondante. 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 entendu, vous pouvez aussi utiliser TNCguide avec les
touches et les softkeys. Le tableau suivant récapitule les fonctions
des touches correspondantes.

Softkey Fonction

B | e sommaire a gauche est actif : choisir
I'entrée située en dessous ou au-dessus.

- | a fenétre de texte a droite est active :

déplacer la page vers le haut ou vers le bas
si le texte ou les graphigues ne s'affichent
pas complétement.

M H

® Table des matieres a gauche active Ouvrir la
table des matiéres.

® Fenétre de texte a droite active : Aucune
fonction

® Table des matiéres a gauche active : Fermer
la table des matiéres

® Fenétre de texte a droite active : Aucune

fonction

ENT ® Table des matiéres a gauche active : Afficher
la page souhaitée a |'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

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

u Fenétre de texte a droite active : Retour
dans la fenétre de gauche

I'entrée située en dessous ou au-dessus.

B | e sommaire a gauche est actif : choisir
B Fenétre de texte a droite active : Sauter au

E prochain lien

ARRTERE Sélectionner la derniere page affichée
i
AUANT Passer a la/aux page(s) suivante(s) si vous avez
= utilisé plusieurs fois la fonction sélectionner la

derniére page affichée
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Softkey Fonction

PrGE Feuilleter une page en arriere

PacE Feuilleter une page en avant
REPERTOIRE Afficher/cacher la table des matiéres
g

FENETRE

Commuter entre |'affichage pleine page et I'af-
fichage réduit. Avec I'affichage réduit, vous

ne voyez plus qu'une partie de l'interface de
commande.

Le focus est commuté en interne sur |'applica-
tion de la commande, ce qui vous permet d'uti-
liser la commande avec TNCguide ouvert. Si
I'affichage pleine page est actif, la commande
réduit automatiquement la taille de la fenétre
avant le changement de focus.

FIN

Fermer TNCguide

Index des mots clefs
Les principaux mots-clés sont répertoriés dans I'index des mots- Lemisomn.zn

clés (onglet Index). Vous pouvez les sélectionner directement par
le biais de la souris ou des touches fléchées.

La page de gauche est active.

238

ontens | index | Find switch-on

NG 1s stared
POWER INTERRUPTED

NG 50 thit B poved

COMPILE A PLC PROGRAN

> Sélectionner I'onglet Index.

The PLE program f the THE is autor

RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

> Utiliser les touches fléchées ou la souris pour ® sy .
naviguer jusqu’au mot-clé recherché M s
. a
Alternative : ®
» Entrer le la premiére lettre ) !
La commande synchronise alors I'index de mots- - =% { B2 0 0 = |

clés en tenant compte du texte saisi, de maniére
a ce que le mot-clé puisse étre retrouvé plus
facilement dans la liste.

> Afficher les informations relatives au mot clé
sélectionné en appuyant sur la touche ENT.
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Recherche d'un texte entier

Sinon, dans I'onglet Recherche, vous avez la possibilité de
rechercher un mot donné dans tout TNCguide.

La page de gauche est active.

Sélectionner I'onglet Recherche
Activer le champ Rech:

Entrer le mot a rechercher
Valider avec la touche ENT

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

vV v vy

> Se positionner sur I'occurrence souhaitée avec
les touches flechées

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

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

Si vous activez la fonction Rech. seulmt dans titres,
la commande n'effectuera sa recherche que dans les
titres, et non dans l'intégralité des textes. Vous activez
la fonction soit en vous servant de la souris, soit en la
sélectionnant et en la validant ensuite avec la touche
Espace.
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Teélécharger les fichiers d'aide actualisés

Les fichiers d'aide du logiciel de votre commande sont également
disponibles depuis la page d'accueil du site HEIDENHAIN :
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
index.html

Naviguer jusqu'au fichier d'aide comme suit :

» Commandes TNC

» Série, p. ex. TNC 600

» numeéro de logiciel de votre choix, par ex. TNC 620 (81760x-04)
>

Sélectionner la langue souhaitée dans le tableau Aide en ligne
(TNCguide)

Télécharger le fichier ZIP
» Décompresser le fichier ZIP

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

v

o Pour transférer des fichiers CHM avec TNCremo sur la
commande, vous devez choisir le mode binaire pour les
fichiers avec I'extension .chm.
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Langue Répertoire TNC
Allemand TNC:\tncguide\de
Anglais TNC:\tncguide\en
Tchéque TNC:\tncguide\cs
Francais TNC:\tncguide\fr
ltalien TNC:\tncguide\it
Espagnol TNC:\tncguide\es
Portugais TNC:\tncguide\pt
Suédois TNC:\tncguide\sv
Danois TNC:\tncguide\da
Finnois TNC:\tncguide\fi
Néerlandais TNC:\tncguide\nl
Polonais TNC:\tncguide\pl
Hongrois TNC:\tncguide\hu
Russe TNC:\tncguide\ru
Chinois (simplifié) TNC:\tncguide\zh
Chinois (traditionnel) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovene TNC:\tncguide\sl
Norvégien TNC:\tncguide\no
Slovaque TNC:\tncguide\sk
Coreen TNC:\tncguide\kr
Turc TNC:\tncguide\tr
Roumain TNC:\tncguide\ro
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6.1 Introduction des données d’outils

Avance F

L'avance F correspond a la vitesse a laquelle le centre de |'outil se
déplace sur une trajectoire. L'avance maximale peut étre définie
distinctement pour chaque axe de la machine dans les paramétres
machine.

Introduction

Vous pouvez indiguer I'avance dans la séquence TOOL CALL (appel
d'outil), ainsi que dans chaque séquence de positionnement.

Informations complémentaires: "Créer des séquences CN avec
les touches de fonctions de contournage’, Page 294

Dans les programmes en millimétres, vous indiquez I'avance

F en mm/min. Dans les programmes en pouces, du fait de la
résolution, I'avance est a indiquer en 1/10 inch/min. Sinon, vous
pouvez également indiquer I'avance en millimétres par tour (mm/tr)
FU ou en millimétres par dent (mm/dent) FZ en utilisant la softkey
correspondante.

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.

o Pour déplacer votre machine en avance rapide, vous
pouvez également programmer la valeur numérique
correspondante, p. ex. F30000. Contrairement a,
I'avance rapide FMAX n'agit pas seulement séquence
par séguence mais reste active tant qu'aucune autre
avance n'a été programmée.

Durée d’effet

L'avance programmeée en valeur numérigue 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 la séquence avec F MAX, c'est la derniere
avance programmeée avec une valeur numérique qui s'applique a
nouveau.

Modification en cours d'exécution du programme

Pendant I'exécution du programme, vous pouvez modifier I'avance
a 'aide du potentiométre d'avance F

Le potentiométre d'avance réduit non pas |'avance calculée par la
commande, mais |'avance programmeée.
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Vitesse de rotation broche S

Vous indiquez la vitesse de rotation broche S en tours par minute
(tours/min) dans une séquence T (appel d'outil). Sinon, vous pouvez
également définir une vitesse de coupe Vc en métres par minute
(m/min).

Modification programmée

Dans le programme CN, vous pouvez modifier la vitesse de rotation
broche dans une séquence TOOL CALL simplement en entrant la
nouvelle vitesse de rotation broche :

» Programmer |'appel d'outil : appuyer sur la
touche TOOL CALL

» Sauter le dialogue Numéro d'outil? avec la
touche NO ENT

» Passer le dialogue Axe 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 pour introduire la
vitesse de coupe

o Dans la séquence TOOL CALL, si vous entrez le numéro
de I'outil qui vient d’étre installé sans indiquer d'axe
d’'outil, seule la vitesse de broche change.

Si vous indiquez I'axe d’outil dans la séquence TOOL
CALL, la commande installe automatiquement I'outil
jumeau au cas ou il aura été défini.

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 potentiométre de broche S.
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6.2 Données d'outil
Conditions requises pour la correction d'outil

programment généralement conformément aux cotes de la piece
définies dans le dessin. Pour que la commande puisse calculer

la trajectoire du centre de I'outil et pour qu'elle puisse exécuter
une correction d'outil, vous devez entrer la longueur et le rayon de
chaque outil utilisé.

Vous pouvez indiquer ces données d'outils directement dans le z \/ 3
programme avec la fonction TOOL DEF ou bien séparément, dans
les tableaux d'outils. Si vous entrez ces données d'outils dans les
tableaux, vous disposerez d'autres informations spécifiques aux
outils. Lors de I'exécution du programme d'usinage, la commande
tient compte de toutes les informations programmeées.

Les coordonnées des mouvements de contournage se ﬁ

1 8 12 13 18

<V

Numeéro d'outil, nom d'outil

Chaque outil est identifié avec un numéro compris entre 0 et
32767. Si vous travaillez avec des tableaux d'outils, vous pouvez
également attribuer des noms aux outils. Le nom des outils ne doit
pas excéder 32 caracteres.

o Caracteres autorisés: #$ % & ,-_.0123456789
@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

La commande remplace automatiquement les
minuscules par des majuscules lors de la sauvegarde.

Caractéres non autorisés : <espace> ! " " () * +:; <=
>?2[/1AMN{])~

L'outil portant le numéro 0 est défini comme "outil zéro", d'une
longueur L=0 et d'un rayon R=0. Dans les tableaux d'outils, |'outil
TO devrait également étre défini avec L=0 et R=0.

Longueur d'outil L

La longueur d'outil L devrait systématiguement étre indiquée en 4 \
longueur absolue par rapport au point de référence de I'outil. La
commande doit disposer impérativement de la longueur totale de
I'outil pour pouvoir assurer de nombreuses fonctions dans le cadre

d’un usinage sur plusieurs axes. L1 |
L2

L3

Rayon d'outil R

Le rayon d'outil R doit étre directement programmeé.

246 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manuel d'utilisation Programmation en Texte clair | 10/2017



Outils | Données d'outil

Valeurs delta des longueurs et rayons d'outils

Les valeurs delta désignent les écarts de longueur et de rayon des
outils. . X

Une valeur delta positive correspond a une surépaisseur (DL, 'R_+ 'M
DR>0). Pour usiner une surépaisseur, entrez la valeur de la |
surépaisseur lorsque vous programmez |'appel d'outil TOOL CALL. '
Une valeur delta négative correspond a une réduction d'épaisseur |
(DL, DR<0). Une surépaisseur négative est entrée dans le tableau |
d'outils lorsqu'un outil est usé. |

|

|

- Y_

Les valeurs delta a renseigner sont des valeurs numériques. Dans DL<0F |
une séquence TOOL CALL, vous pouvez également définir un [
parametre Q comme valeur.

Plage de programmation : les valeurs delta ne doivent pas dépasser
+ 99,999 mm max.

0 Les valeurs delta issues du tableau d'outils influencent
la représentation graphique de la simulation
d'enléevement de matiere.

Les valeurs Delta de la séquence TOOL CALL ne
modifient pas la taille de I'outil représentée dans la
simulation. Les valeurs delta programmeées décalent
toutefois I'outil de la valeur définie dans la simulation.

o Les valeurs delta de la séquence TOOL CALL
influencent plus ou moins l'affichage de positions, en
fonction du paramétre machine proposé en option
progToolCallDL(n° 124501).
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Insérer des données d'outil dans le programme

@ Consultez le manuel de votre machine !

C'est le constructeur de la machine qui définit I'étendue
de la fonction TOOL DEF.

Pour un outil donné, vous ne définissez son numéro, sa longueur
et son rayon qu'une seule fois dans une séquence TOOL DEF du
programme d'usinage :

» Pour sélectionner la définition d'outil : appuyer sur la touche
TOOL DEF

» Numéro d'outil : identifier un outil de maniére
univogue avec le numéro d'outil

» Longueur d'outil : Valeur de correction pour la
longueur

» Rayon d'outil : Valeur de correction pour le rayon

o Pendant le dialogue, vous pouvez insérer directement
la valeur de longueur et de rayon dans le champ
de dialogue. Appuyez pour cela sur la softkey
correspondant a I'axe souhaité.

Exemple
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Entrer des données d'outils dans le tableau

Un tableau d'outils peut contenir jusqu'a 32 767 outils avec leurs
données. Consultez également les fonctions d'édition contenues
dans ce chapitre.

Vous devez utiliser les tableaux d'outils dans les cas suivants :

B Sivous souhaitez utiliser des outils indexés, comme p. ex. un
foret étagé avec plusieurs corrections de longueur
Informations complémentaires: "Outil indexé", Page 250

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

= Sivous souhaitez faire une reprise d'évidement avec le cycle
d'usinage 22
Pour plus d'informations : Manuel d'utilisation Programmation
des cycles

® vous voulez travailler avec les cycles 251 a 254

Pour plus d'informations : consulter le manuel d'utilisation
"Programmation des cycles"

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

Le fait d'effacer la ligne 0 du tableau d'outils détruit la
structure du tableau. Dans ce cas, les outils verrouillés ne sont
éventuellement plus détectés comme étant verrouillés, ce qui
explique que la recherche d'outil jumeau ne fonctionne pas
non plus. Il n‘est pas possible de résoudre ce probleme en
insérant a posteriori une ligne 0. Le tableau d'outils initial est
irréemédiablement endommagé!

» Rétablir un tableau d'outils

® Ajouter une nouvelle ligne 0 a un tableau d'outils
défectueux

Copier le tableau d'outils défectueux (p. ex. toolcopy.t)
Effacer le tableau d'outils défectueux (tool.t actuel)
Copier la copie (toolcopy.t) sous forme de fichier tool.t
m  Effacer la copie (toolcopy.t)

» Contacter le servie apres-vente de HEIDENHAIN (NC
helpline)

o Le nom de tous les tableaux doit commencer par une
lettre. Tenez compte de cet impératif pour créer et gérer
vos tableaux.

Vous sélectionnez I'affichage de votre choix en utilisant
la touche de partage d'écran. Vous disposez alors d'un
affichage soit sous forme de liste, soit sous forme de
formulaire.

Vous procédez aux autres configurations, telles que
TRIER/ CACHER COLONNES, apres avoir ouvert le fichier.
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Outil indexé

Les forets étagés, les fraises a rainure en T, les fraises a disque ou,
d'un maniére générale, les outils qui demandent plusieurs données
de longueur et de rayon ne peuvent pas étre complétement définis
sur une seule ligne du tableau d'outils. Chaque ligne de tableau
n'autorise qu’une seule définition de longueur et de rayon.

Afin de pouvoir attribuer a un outil plusieurs valeurs de correction
(plusieurs lignes du tableau d'outils), vous devez compléter une
définition d'outil existante (T 5) par un numéro d'outil indexé

(p. ex. T 5.1). Chague ligne de tableau supplémentaire est ainsi
constituée du numéro d’outil initial, d'un point et d’un indice (de

1 a 9 dans I'ordre croissant). La ligne initiale du tableau d'outils
comprend la longueur d’outil maximale ; les longueurs d’outil
figurant aux lignes suivantes sont calculées par rapport au point du
porte-outil et sont affichées dans I'ordre décroissant.

Pour créer un numéro d'outil indexé (ligne de tableau), procéder
comme suit :

INSERER » Ouvrir le tableau d'outils
LIENE » Appuyer sur la softkey Insérer ligne
La commande ouvre la fenétre auxiliaire Insérer
ligne
» Définir le nombre des lignes supplémentaires
dans le champ de saisie Nombre de lignes=

» Entrer le numéro d’'outil initial dans le champ de
saisie Numéro d'outil

» Valider avec OK

La commande ajoute les lignes supplémentaires
dans le tableau d'outils.

Outils | Données d'outil
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Recherche rapide d’'un nom d’outil :

Si la softkey EDITER est sur OFF, vous pouvez rechercher le nom
d'un outil en procédant comme suit :

» Saisir les premieres lettres du nom de I'outil, p. ex. Ml

La commande affiche une fenétre de dialogue avec le texte saisi
et saute au premier résultat de la recherche.

» Saisir les lettres suivantes pour limiter les choix possibles, p. ex.

MILL

» Sila commande ne trouve plus de résultat avec les lettre
saisies, VOUS pouvez appuyer sur la lettre qui a été saisie en
dernier, p. ex. L, ou vous servir des touches fléchées pour
passer d'un résultat a I'autre.

La recherche rapide fonctionne également dans la sélection d'outils
de la séquence TOOL CALL.

Tableau d'outils : données d’outils standard

Abrév. Données Dialogue
T Numéro avec lequel I'outil est appelé dans le programme -
(p. ex. b, indexé : 5.2)
NOM Nom avec lequel I'outil est appelé dans le programme Nom d'outil?
(32 caractéres au maximum, uniquement des majuscules
et sans espace)
L Longueur d'outil L Longueur d'outil?
Rayon d'outil R Rayon d'outil?
R2 Rayon d'outil R2 pour fraise torigue (uniqguement pour la Rayon d'outil 2?
correction tridimensionnelle de rayon ou la représentation
graphique de |'usinage avec une fraise hémisphérique)
DL Valeur Delta pour la longueur d'outil L Surépaisseur pour long. d'outil?
DR Valeur Delta pour le rayon d'outil R Surépaisseur pour rayon d'outil?
DR2 Valeur Delta pour le rayon d'outil R2 Surépaisseur rayon d'outil 2?
TL Activer le verrouillage de I'outil Outil bloqué? Oui=ENT/
(TL : pour Tool Locked = outil verrouillé, en anglais) non=NOENT
RT Numeéro d'un outil jumeau — si disponible — comme outil Outil jumeau?
de remplacement (RT : pour Replacement Tool = outil de
rechange, en anglais)
Un champ vide ou une valeur 0 signifie qu'aucun outil
jumeau n'est défini.
TIME1 Durée d'utilisation max. de I'outil, en minutes. Cette Durée d'utilisation max.
fonction dépend de la machine. Elle est décrite dans le
manuel de la machine
TIME2 Durée maximale d'utilisation de I'outil en minutes : si Durée util. max.avec TOOL
la durée d'utilisation actuelle dépasse cette valedur, la CALL?
commande installe I'outil frere au prochain TOOL CALL
(avec indication de I'axe d'outil).
CUR_TIME Durée d'utilisation actuelle de I'outil, en minutes : la Durée d'utilisation actuelle?

commande calcule elle-méme grossierement la durée
d'utilisation (CUR_TIME : de I'anglais CURrent TIME =

durée actuelle/courante). Pour les outils usagés, vous
pouvez attribuer une valeur par défaut
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Abrév.
TYPE

Données

Type d'outil : appuyer sur la touche ENT pour éditer le
champ. La touche GOTO permet d'ouvrir une fenétre dans
laguelle vous choisissez le type d'outil (ouvrir une fenétre
auxiliaire dans le gestionnaire d’outils a I'aide de la softkey
SELECTION). Vous pouvez attribuer des types d'outils pour
configurer I'affichage des parameétres de filtre de maniére
a ce que seul le type sélectionné s'affiche dans le tableau.

Outils | Données d'outil

Dialogue

Type d'outil?

DOC

Commentaire d'outil (32 caractéres max.)

Commentaire sur l'outil

PLC

Information concernant cet outil, devant étre transmise au
PLC

Etat automate?

LCUTS

Longueur du tranchant de |'outil pour les cycles 22, 233,
256, 257

Longueur dent dans l'axe d'outil

ANGLE

Angle max. de plongée de |'outil lors de la plongée pendu-
laire avec les cycles 22 et 208

Angle max. de plongée?

NMAX

Limitation de la vitesse de rotation broche de cet outil

La commande controle a la fois la valeur programmeée
(message d'erreur) et une augmentation de la vitesse de
rotation avec le potentiomeétre. Fonction inactive : intro-
duire -

Plage de programmation : 0 & +999 999, fonction
inactive : entrer -

Vitesse rotation max. [t/min.]

LIFTOFF

Définir si la commande doit dégager ou non I'outil en cas
d'arrét CN dans le sens positif de I'axe d'outil afin d'évi-
ter les traces de dégagement sur le contour. Une fois Y
défini, la commande dégage I'outil du contour si M148 a
été activée.

Informations complémentaires: "Dégager automati-
quement I'outil du contour en cas de stop CN : M148",
Page 509

Retrait autorisé? Oui=ENT/
non=NOENT

TP_NO

Renvoi au numéro du palpeur dans le tableau des
palpeurs

Numéro du palpeur

T-ANGLE

Angle de pointe de I'outil. Est utilisé par le cycle Centrage
(cycle 240) pour pouvoir calculer la profondeur de
centrage a partir de la valeur de diametre qui a été saisie.

Angle de pointe

PAS

Pas de filet de I'outil. Il est utilisé par les cycles de tarau-
dage (cycles 206, 207 et 209). Un signe positif correspond
a un filet droit.

Pas de filet de l'outil ?

LAST_USE

Date et heure auxquelles la commande a changé I'outil la
derniere fois avec la séquence TOOL CALL

Date/heure dernier appel d'outil

PTYP

Type d'outil pour I'exploitation dans tableau d'emplace-
ments

La fonction est définie par le constructeur de la machine.
Consultez le manuel de votre machine.

Type outil pour tab. empla-
cem.?

252
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Abrév. Données Dialogue

ACC Activer ou désactiver la suppression des vibrations pour ACC actif? Oui=ENT/non=NOENT
chaque axe (Page 520).

Plage de programmation : N (inactive) et Y (active)

KINEMATIC Afficher la cinématique du porte-outil avec la softkey Cinématique porte-outil
SELECTION (dans le gestionnaire d’outils avec la softkey
SELECTION) et valider le nom de fichier et le chemin d'ac-
ces avec la softkey OK.
Informations complémentaires: "Affecter des porte-
outils paramétrés", Page 519

OVRTIME Temps de dépassement de la durée d'utilisation de I'outil Dépassement Durée de vie outil
en minutes

Informations complémentaires: "Dépassement d'une
durée d'utilisation”, Page 269

La fonction est définie par le constructeur de la machine.
Consultez le manuel de votre machine.
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Tableau d'outils : données d'outils pour I'étalonnage
automatique des outils

@ Consultez le manuel de votre machine !
Le constructeur de votre machine peut choisir de

avec CUT 0.

prendre en compte le décalage R-OFFS pour un outil

Abrév.
CcuT

Données

Nombre de dents de I'outil (99 dents max.)

Outils | Données d'outil

Dialogue

Nombre de dents?

LTOL

Ecart admissible par rapport & la longueur d'outil L pour la
détection de I'usure. Si la valeur définie est dépassée, la
commande verrouille I'outil (état L). Plage d'introduction :
0a0,9999 mm

Tolérance d'usure: longueur?

RTOL

Ecart admissible par rapport au rayon d'outil R pour la
détection de I'usure. Si la valeur définie est dépassée, la
commande verrouille I'outil (état L). Plage d'introduction :
0a0,9999 mm

Tolérance d'usure: rayon?

R2TOL

Ecart admissible par rapport au rayon d'outil R2 pour la
détection de I'usure. Si la valeur définie est dépassée, la
commande verrouille I'outil (état L). Plage d'introduction :
0a0,9999 mm

Tolérance d'usure: Rayon 2?

DIRECT

Sens de coupe de I'outil pour la mesure avec un outil en
rotation

Sens rot. palpage? M4=ENT/
M3=NOENT

R-OFFS

Etalonnage de la longueur : décalage de I'outil entre le
centre de la tige de palpage et le centre de I'outil. Confi-
guration par défaut : aucune valeur introduite (décalage =
rayon de |'outil)

Désaxage outil: rayon?

L-OFFS

Etalonnage du rayon : décalage supplémentaire de I'outil
par rapport a |'offsetToolAxis, entre I'aréte supérieure de
la tige de palpage et I'aréte inférieure de I'outil. Valeur par
défaut : 0

Désaxage outil: longueur?

LBREAK

Ecart admissible par rapport & la longueur de I'outil L pour
la détection de bris. Si la valeur définie est dépassée, la
commande verrouille I'outil (état L). Plage d'introduction :
043 3,2767 mm

Tolérance de rupture: longueur?

RBREAK

Ecart admissible par rapport au rayon d'outil R pour la
détection des bris. Si la valeur définie est dépassée, la
commande verrouille I'outil (état L). Plage d'introduction :
0a0,9999 mm

d'outils.

Pour plus d'informations : consulter le manuel
d'utilisation "Programmation des cycles"

@ Description des cycles pour I'étalonnage automatique

Tolérance de rupture: rayon?
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Editer des tableaux d'outils

Le fichier tableau d'outils valide pour I'exécution de programme
est intitulé TOOL.T et doit étre enregistré dans le répertoire TNC:
\table.

Les tableaux d'outils que vous souhaitez archiver ou utiliser
pour le test de programme doivent avoir un autre nom de fichier
portant I'extension .T. En mode Test de programme et en
mode Programmation, la commande utilise par défaut aussi le
tableau d'outils TOOL.T. Pour I'édition, appuyer sur la softkey
TABLEAU D'OUTILS en mode Test de programme.

Quvrir le tableau d'outils TOOL.T :

» Sélectionner un mode machine au choix

TBLEAL » Sélectionner le tableau d'outils en appuyant sur
L la softkey TABLEAU D'OUTILS

T » Mettre la softkey EDITER sur ON
oN

o Si vous étes en train d'éditer le tableau d'outils, I'outil
sélectionné est verrouillé. Si cet outil est nécessaire
dans le programme CN qui est en cours d'exécution, la
commande affiche alors le message suivant : tableau
d'outils verrouillé.

A la création d'un nouvel outil, les colonnes Longueur
et Rayon restent vides tant que vous n'avez pas entré
de valeurs. Si vous essayez d'installer un nouvel outil
qui a été défini comme tel, la commande interrompt
le processus avec un message d'erreur. Ainsi, vous ne
pouvez donc pas installer un outil auquel vous n'avez
pas attribué de valeurs géométriques.

Pour naviguer et éditer en se servant du clavier ou d'une souris
connectée, procéder de la maniere suivante :

= Touches fléchées : pour aller de ligne en ligne
® Touche ENT : pour sauter a la ligne suivante. Dans le cas des

champs de sélection, la touche ENT permet d'ouvrir un dialogue
de sélection.

® Clic de souris sur une cellule : pour se positionner sur une
cellule

® Double clic sur une cellule : pour positionner le curseur dans
cette cellule ; double clic dans un champ de sélection : pour
ouvrir un dialogue de sélection

Softkey Fonctions d'édition du tableau d'outils
DEBUT Sélectionner le début du tableau
FIn Sélectionner la fin du tableau
PacE Sélectionner la page précédente du tableau
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Softkey Fonctions d'édition du tableau d'outils
PrGE Sélectionner la page suivante du tableau
Rechercher un texte ou un nombre
RECHERCHE
oEBUT Sauter au début de la ligne
LIGNE
FIN Sauter a la fin de la ligne
LIGNE
—
CoPIER Copier le champ actif
VALEUR
ACTUELLE
INSERER Insérer le champ copié
VALEUR
_COPIEE
AJOUTER Ajouter le nombre de lignes possibles (outils) en
N LIGNES .
A LA FIN fin de tableau
e Insérer une ligne avec un numeéro d'outil
LzenE pouvant étre saisi
I Effacer la ligne actuelle (outil)
LIGNE
Trier les outils en fonction du contenu d'une
TR colonne que I'on peut choisir
Sélectionner les valeurs possibles dans une
SELECTION ~ A
fenétre auxiliaire
RESET Réinitialiser une valeur
COLONNE
EDITER Positionner le curseur dans la cellule actuelle
CHRMP
ACTUEL
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N'afficher que certains types d'outils (paramétrage des filtres)

» Appuyer sur la softkey FILTRE TABLEAUX
> Sélectionner le type d'outil souhaité a I'aide de la softkey

La commande affiche uniqguement les outils du type
sélectionné.

» Pour annuler a nouveau le filtre, appuyer sur la softkey
AFF. TOUS

®

Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de la machine adapte les fonctions de
filtrage a votre machine.

Softkey

FILTRE
TABLEAUX

Fonctions de filtrage du tableau d'outils

Sélectionner la fonction de filtrage

AFF. TOUS

Supprimer les paramétrages de filtrage et
afficher tous les outils

FILTRE
PAR DFT

Utiliser le filtre par défaut

FORET

]

Afficher tous les forets du tableau d’outils

FRRISE
o

Afficher toutes les fraises du tableau d'outils

UTIL FILET

it

Afficher tous les tarauds/toutes les fraises a
fileter du tableau d'outils

PALPEUR

|
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Masquer ou trier les colonnes du tableau d'outils

Vous pouvez adapter I'affichage du tableau d'outils a vos besoins.

Ainsi, vous avez la possibilité de masquer les colonnes dont vous

n'avez pas besoin.

» Appuyer sur la softkey TRIER/ CACHER COLONNES

» Sélectionner le nom de la colonne avec la touche fléchée

» Appuyer sur la softkey CACHER COLONNES pour retirer cette
colonne de I'affichage du tableau

Vous pouvez également modifier I'ordre dans lequel les colonnes
sont affichées :

» Le champ de dialogue Décaler avant: vous permet de modifier
I'ordre dans lequel les colonnes du tableau s'affichent. L'entrée

sélectionnée dans Colonnes affichées: passe alors avant cette
colonne.
Vous pouvez utiliser une souris ou le clavier de la commande

pour naviguer dans le formulaire. Navigation avec le clavier de la
commande :

> Appuyez sur les touches de navigation pour
sauter dans les champs de saisie souhaités.

> Les touches fléchées vous permettent de
naviguer a l'intérieur d'un champ de saisie.

» Ouvrir des menus déroulants avec la touche
GOTO

o La fonction Fixer le nombre de colonnes vous permet
de définir le nombre de colonnes (0-3) que vous
souhaitez fixer dans la marge de gauche de |'écran.
Méme si vous vous positionnez dans la partie droite du
tableau, ces colonnes restent visibles.

Ouvrir un autre tableau d'outils

» Sélectionner le mode Programmation

» Appeler le gestionnaire de fichiers en appuyant
sur la touche PGM MGT

» Sélectionnez un fichier ou entrez 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, vous pouvez
vous servir des touches fléchées ou des softkeys pour amener le
curseur a la position de votre choix dans le tableau. Vous pouvez

écraser les valeurs mémorisées ou entrer de nouvelles valeurs a la

position de votre choix.

Informations complémentaires: "Editer des tableaux d'outils",
Page 255

Quitter un autre tableau d'outils

» Appeler le gestionnaire de fichiers et sélectionner un fichier d'un

autre type, p. ex. un programme CN

Outils | Données d'outil
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Importer des tableaux d'outils

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de la machine peut adapter la fonction
ADAPTER TABLEAU/ PGM CN.

Le constructeur de la machine peut appliquer des
regles de mise a jour pour, par exemple, supprimer
automatiquement les trémas des tableaux et des
programmes CN.

Si vous exportez un tableau d'outils d'une iTNC 530 et que vous
I'importez sur une TNC 620, vous devez d'abord en adapter le
format et le contenu avant de pouvoir I'utiliser. Sur la TNC 620,
vous pouvez adapter facilement le contenu du tableau d'outils avec
la fonction ADAPTER TABLEAU/ PGM CN. La commande convertit
le contenu du tableau d'outils importé dans un format adapté a la
TNC 620 et mémorise les modifications dans le fichier sélectionné.

Tenez compte de la procédure suivante :

» Mémorisez le tableau d'outils de I''TNC 530 dans le répertoire
TNC:\table

» Sélectionner le mode Programmation
» Appuyer sur la touche PGM MGT
» Amener le curseur sur le tableau d'outils qui doit
étre importé
e » Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS
AORPTER » Appuyer sur la softkey
i ADAPTER TABLEAU/ PGM CN

La commande demande si le tableau d'outils
sélectionné doit étre écrasé.

» Appuyer sur la softkey ANNULER

» Alternative pour écraser un tableau d'outils :
appuyer sur la softkey OK

» Quvrir un tableau converti et vérifier son contenu

Les nouvelles colonnes du tableau d'outils sont sur fond vert.
» Appuyer sur la softkey SUPPR. INFOS MISE A JOUR

Les colonnes s'afficheront alors a nouveau en blanc.
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o Dans le tableau d'outils, les caractéres suivants sont

autorisés dans la colonne Nom : #3 % & ,-.012345
6789@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUYV
WXYZ_
Pendant I'importation, la virgule est transformée en
point.
La commande écrase le tableau d'outils actuel lors de
I'importation d'un tableau externe du méme nom. Pour
éviter les pertes de données, sauvegardez votre tableau
d'outils original avant I'importation.

La procédure de copie des tableaux d'outils a I'aide
du gestionnaire de fichiers est décrite au paragraphe
"Gestionnaire de fichiers".

Informations complémentaires: "Copier un tableau",
Page 189

Tous les types d'outils définis sont importés en méme
temps que les tableaux d'outils de I'i'TNC 530. Les
types d'outils qui n'existent pas sont importés comme
outils de type Indéfini. Vérifiez le tableau d'outils aprés
I'importation.
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Ecraser les données d'outils a partir d'un PC externe

Application

Le logiciel de transfert des données de HEIDENHAIN, TNCremo,
permet d'écraser facilement des données depuis un PC externe.
Informations complémentaires: "Logiciel de transmission des
données’, Page 784

Ceci peut étre le cas, si vous déterminez des données d'outils

sur banc de préréglage externe et que vous les transférez dans la
foulée a la commande.

Conditions requises
Vous aurez besoin de I'option 18 HEIDENHAIN DNC et du

logiciel TNCremo a partir de la version 3.1 avec les fonctions
TNCremoPlus.

Procédure

» Copier un tableau d'outils TOOL.T pour le transférer a la
commande, p. ex. dans TST.T

» Démarrer le logiciel de transfert des données, TNCremo, sur le
PC

Etablir la connexion a la commande
Transférer le tableau d'outils TST.T copié sur le PC

A l'aide de n'importe quel éditeur de texte, réduire le fichier
TST.T aux lignes et colonnes qui doivent étre modifiées (voir
figure). Attention a ce que I'en-téte ne soit pas modifiée et que
les données soient toujours alignées dans la colonne. Il n'est
pas impératif que les numéros d'outils (colonne T) se suivent.

» Dans TNCremo, sélectionner I'élément de menu <Extras> et
<TNCcmd> : TNCcmd démarre.

» Pour transférer le fichier TST.T a la commande, entrer
I'instruction suivante et I'exécuter avec Return (voir figure) :
put tst.t tool.t /m

BEGIN T3T .T MM

T NAME L R

1 +12.5 +9

3 S ) +3.5

[END]

7 TNC640(340594) - TNCcmd [= | E

Lors du transfert, seules les données d'outils définies
dans le fichier partiel (par exemple, TST.T) sont écrasées.
Toutes les autres données d'outils du tableau TOOL.T
restent inchangées.

La procédure de copie des tableaux d'outils a I'aide
du gestionnaire de fichiers est décrite au paragraphe
"Gestionnaire de fichiers".

Informations complémentaires: "Copier un tableau’,
Page 189

TNCemdPlus - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls -

Connecting with TNC640(340594) (192.168.56.101)

Connection established with TNCE40, NC Software 340595 07 Deu

TNC:\nc_prog\> put tst.t tool.t /m.

Uersion: 5.92 |8
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Tableau d'emplacements pour changeur d'outils

@ Consultez le manuel de votre machine ! [Bcstson tomsoas rorpiacennnce | R N
Le constructeur de la machine adapte les fonctions du R — (o [
tableau d'emplacements a votre machine. — :

Il vous faut un tableau d'emplacements pour le changeur l"?“i

automatique d'outils. Le tableau d'emplacements sert a i |
gérer |'attribution des places du changeur d'outils. Le tableau =
d'emplacements se trouve dans le répertoire TNC:\table. Le s
constructeur de la machine peut modifier le nom, le chemin P e S
d'acces et le contenu du tableau d'emplacements. Le cas échéant, s
VOUuS pouvez aussi sélectionner des vues différentes dans le menu B Y O S | G

FILTRE TABLEAUX en vous servant des softkeys.

Editer un tableau d'emplacements en mode Exécution de

programme

TARBLEAU
D7OUTILS

Tid

TARBLEAU
EMPLACEM.

EDITER

[oFF] o

262

» Sélectionner le tableau d'outils en appuyant sur
la softkey TABLEAU D'OUTILS

Appuyer sur la softkey TABLEAU EMPLACEM.

Mettre la softkey EDITER sur ON. Cela peut
s'avérer inutile, voire impossible, sur votre
machine ; dans ce cas, consulter le manuel de la
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Sélectionner le tableau d'emplacements en mode

Programmation

En mode Programmation, sélectionnez le tableau d'emplace-
ments de la maniere suivante :

> Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur
la touche PGM MGT

» Appuyer sur la softkey AFF. TOUS

» Sélectionner un fichier ou entrer un nouveau
nom de fichier

» Valider avec la touche ENT ou avec la softkey

SELECT.
Abrév. Données Dialogue
P Numéro d'emplacement de |'outil dans le magasin -
T No. outil Numéro d'outil?
RSV Réservation d'emplacements dans un magasin a plateau Réserv.emplac.:
Oui=ENT/Non =
NOENT
ST L'outil est un outil spécial (ST : de I'angl. Special Tool = outil Outil spécial?
spécial) ; si votre outil spécial occupe plusieurs places avant et
aprés sa place, vous devez bloquer I'emplacement correspon-
dant dans la colonne L (état L)
F Remettre I'outil toujours au méme emplacement dans le Emplacmnt défini?
magasin (F : de I'angl. Fixed = fixe) Oui = ENT / Non = NO
ENT
L Verrouiller I'emplacement (L : de I'anglais Locked = verrouillé) Emplac. bloqué ? Oui
= ENT / Non = NO
ENT
DOC Affichage du commentaire sur I'outil & partir de TOOL.T -
PLC Information devant étre transmise au PLC concernant cet Etat PLC?
emplacement d’outil
P1...P5 La fonction est définie par le constructeur de la machine. Valeur?
Consulter la documentation de la machine
PTYP Type d'outil La fonction est définie par le constructeur de la Type outil pour

machine. Consulter la documentation de la machine

tableau emplace-
ments?

LOCKED_ABOVE

Magasin a plateau : bloguer I'emplacement supérieur

Bloquer l'emplace-
ment supérieur?

LOCKED_BELOW

Magasin a plateau : verrouiller I'emplacement inférieur

Bloquer emplace-
ment inférieur?

LOCKED_LEFT

Magasin a plateau : bloguer I'emplacement de gauche

Bloquer l'emplace-
ment de gauche?

LOCKED_RIGHT

Magasin a plateau : bloquer I'emplacement de droite
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Softkey Fonctions d'édition pour tableaux d'empla-
cements
DEBUT Sélectionner le début du tableau
FIn Sélectionner la fin du tableau
PRcE Sélectionner la page précédente du tableau
PRGE Sélectionner la page suivante du tableau
ANNULER Réinitialiser le tableau d'emplacements
TABLEAU
EMPLACHNT En fonction du parameétre machine disponible
en option enaleReset (n° 106102)
RESET Réinitialiser la colonne des numéros d'outils T
COLONNE
i En fonction du paramétre machine showReset-
ColumnT (Nr.)
DEBUT Sauter au début de la ligne
LIGNE
<=
FIN Sauter a la fin de la ligne
LIGNE
-
CHANGEN. Simuler le changement d’outil

OUTIL
SIMULE

Sélectionner I'outil dans le tableau d'outils : la
commande affiche le contenu du tableau d'ou-
tils. Utiliser les touches fléchées pour sélection-
ner |'outil avec la softkey OK

SELECTION

RESET Réinitialiser une valeur
COLONNE

EDITER Positionner le curseur dans la cellule actuelle
CHRAMP
ACTUEL

Trier les vues

TRIER

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de la machine définit les fonctions,
les propriétés et la désignation des différents filtres
d'affichage.
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Appeler des données d’outil

Avant d'appeler I'outil, vous I'avez défini dans une séquence TOOL
DEF ou dans le tableau d'outils.

Un appel d'outil TOOL CALL doit étre programmé avec les données
suivantes dans un programme CN :

TOOL 4
CALL
4

SELECT >

Appuyer sur la touche TOOL CALL

Numéro d'outil : entrer le numéro ou le nom

de I'outil La softkey NOM OUTIL vous permet
d'entrer un nom, tandis que la softkey QS

vous permet d'entrer un parametre string.

La commande met automatiqguement le nom
d'outil entre guillemets. Vous devez au préalable
affecter un nom d'outil au paramétre string. Les
noms se rapportent a une entrée du tableau
d'outils TOOL.T actif.

Sinon, appuyer sur la softkey SELECT.

La commande ouvre alors une fenétre dans
laquelle vous sélectionnez directement un outil
dans le tableau d'outils TOOL.T.

Pour appeler un outil avec d'autres valeurs de
correction, indiquer I'indice défini dans le tableau
d'outils apres un point décimal.

Axe broche paralléle X/Y/Z : introduire I'axe
d'outil

Vitesse de rotation broche S : entrer la vitesse
de rotation broche S en tour par minute (tr/

min). Sinon, vous pouvez également définir une
vitesse de coupe Vc en métre par minute (m/
min). Pour cela, appuyez sur la softkey VC

Avance F : indiquer I'avance F en millimetre par
minute (mm/min). Sinon, vous pouvez également
indiquer I'avance en millimétre par tour (mm/

tr) FU ou en millimétre par dent (mm/dent) FZ

en utilisant la softkey correspondante. L'avance
reste active tant que vous ne programmez

pas une autre avance dans une séquence de
positionnement ou dans une séquence TOOL
CALL.

Surépaisseur de longueur d'outil DL : valeur
Delta de la 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

o Dans la séquence TOOL CALL, si vous entrez le numéro
de I'outil qui vient d'étre installé sans indiquer d'axe
d’outil, seule la vitesse de broche change.

Si vous indiquez I'axe d'outil dans la séquence TOOL
CALL, la commande installe automatiquement I'outil
jumeau au cas ou il aura été défini.
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Choisir un outil dans la fenétre auxiliaire

Lorsque vous ouvrez la fenétre auxiliaire pour sélectionner un outil,
la commande fait apparaitre en vert tous les outils disponibles dans
le magasin d'outils.

Vous pouvez rechercher un outil dans la fenétre auxiliaire en
procédant comme suit :

» Appuyer sur la touche GOTO

Sinon, appuyer sur la softkey RECHERCHE
Introduire le nom ou le numéro de |'outil
ENT Appuyer sur la touche ENT.

La commande saute au premier outil conforme
au critére de recherche.

vV vy

Vous pouvez utiliser la souris pour exécuter les fonctions
suivantes :

® En cliguant sur I'en-téte de la colonne, la commande trie les
données par ordre croissant ou décroissant.

B En cliguant sur I'en-téte de la colonne, et en maintenant la
touche de la souris enfoncée, vous pouvez modifier la largeur de
la colonne.

Lorsque vous effectuez une recherche de numéro d’outil ou

de nom d’outil, vous pouvez configurer les fenétres auxiliaires
affichées indépendamment les unes des autres. L'ordre de
classement et la largeur des colonnes restent intacts, méme aprés
avoir mis la commande hors tension.

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 de la longueur d'outil est de 0,2 mm et celle
du rayon d'outil 2 de 0,05 mm. La surépaisseur négative du rayon
d'outil est de 1 mm.

Exemple

20 TOOL CALL 5.27 S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05
Le D devant L, R et R2 signifie valeur Delta.

Présélection d'outils

@ Consultez le manuel de votre machine !

La présélection des outils avec TOOL DEF est une
fonction qui dépend de la machine.

Si vous travaillez avec des tableaux d'outils, vous utilisez la
séquence TOOL DEF pour présélectionner I'outil suivant a utiliser.
Pour cela, entrer le numéro d'outil, un parameétre Q ou un nom
d'outil entre guillemets.

Outils | Données d'outil
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Changement d'outil

Changement d’outil automatique

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le changement d'outil est une fonction qui dépend de la
machine.

Si I'outil est changé automatiquement, |'exécution du programme
n'est pas interrompue. Lors d'un appel d'outil avec TOOL CALL, la
commande remplace I'outil par un outil du magasin d'outils.

Changement d'outil automatique en cas de dépassement de la
durée d'utilisation: M101

@ Consultez le manuel de votre machine !
M101 est une fonction qui dépende de la machine.

Aprés expiration d'une durée donnée, la commande peut remplacer
|'outil par un outil jumeau et poursuivre |'usinage avec ce dernier.
Pour cela, activez la fonction auxiliaire M101. Vous pouvez annuler
I'effet de M101 avec M102.

Dans la colonne TIME2 du tableau d'outils, paramétrer la durée
d'utilisation de I'outil au dela de laquelle I'usinage doit se
poursuivre avec un outil frére. Dans la colonne CUR_TIME, la
commande affiche la durée d'utilisation actuelle de I'outil. Si la
durée d'utilisation actuelle dépasse la valeur de la colonne TIME2,
|'outil est remplacé par I'outil frére au prochain endroit possible
du programme, et ceci dans un délai d'une minute maximum. Le
remplacement a lieu seulement aprés que la séquence CN a été
exécutée.

La commande exécute le changement d'outil automatique a un
endroit approprié du programme. Le changement automatique
d'outil n'est pas exécuté :

B pendant I'exécution des cycles d'usinage

tant qu'une correction de rayon (RR/RL) est active
directement apres une fonction d'approche APPR
directement avant une fonction de départ DEP

juste avant et juste aprés des séquences CHF et RND
pendant I'exécution de macros

pendant I'exécution d'un changement d'outil

juste apres une séquence TOOL CALL ou TOOL DEF
pendant |'exécution des cycles SL
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REMARQUE

Attention, risque de collision!

En cas de changement automatique, la fonction M101 permet
dans un premier temps de dégager I'outil vers I'arriére en suivant
I'axe d'outil. Pendant leur retrait, les outils qui usinent des
contre-dépouilles, tels que les fraises a disque ou les fraises a
rainure en T, constituent un risque de collision.

» Désactiver le changement d’outil avec M102

Aprés le changement d’outil, la commande positionne I'outil selon
la logique suivante, si rien d'autre n'a été défini par le constructeur
de la machine :

B sila position-cible dans I'axe d'outil se trouve en dessous de la
position actuelle, I'axe d’outil est positionné en dernier

® sila position-cible dans |'axe d'outil se trouve au dessus de la
position actuelle, I'axe d'outil est positionné en premier

Le temps d'usinage qui dépend du programme CN peut étre plus
long a cause de la vérification de la durée d'utilisation de I'outil et
du calcul du changement d'outil automatique. Vous pouvez alors
vous servir du parametre de programmation BT (Block Tolerance),
optionnel, pour exercer une influence.

Lorsque vous programmez la fonction M101, la commande poursuit
le dialogue en vous demandant la valeur BT. La, vous définissez

le nombre de séquences CN (1 - 100 ) qui peuvent retarder le
changement automatique d'outil. La durée qui résulte du retard du
changement d'outil dépend du contenu des séquences CN (p. ex.
avance, trajectoire). Si vous ne définissez pas BT, la commande
utilise la valeur 1 ou une valeur standard définie par le constructeur
de la machine.

o Plus la valeur BT est élevée, moins la fonction M101
aura de répercussion sur le prolongement de la durée
d'usinage. Dans ce cas, il faut savoir que le changement
d'outil automatique aura lieu plus tard !

Afin de calculer une valeur appropriée pour BT, utilisez
la formule BT = 10 : temps moyen d'usinage d'une
séquence CN en secondes. Arrondissez a un résultat
impaire. Si la valeur calculée est supérieure a 100,
introduisez la valeur maximale de 100.

Si vous souhaitez réinitialiser la durée d'utilisation d'un

outil (par exemple, apres un changement de plague de
coupe), entrez la valeur 0 dans la colonne CUR_TIME.

Outils | Données d'outil
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Dépassement d'une durée d'utilisation

@ Cette fonction doit étre déverrouillée et adaptée par le
constructeur de la machine.

L'état de I'outil a la fin de la durée d'utilisation prévue dépend
entre autres du type d'outil, du type d'usinage et du matériau de
la piece. Dans la colonne OVRTIME du tableau d'outil, entrer le
temps en minutes pendant lequel I'outil peut dépasser la durée
d'utilisation prévue.

C'est le constructeur de la machine qui détermine si cette colonne
est, ou non, disponible et la maniere dont elle s'utilise avec la
recherche d'outils.

Conditions requises pour les séquences CN avec vecteurs
normaux de surface
et correction 3D

Le rayon actif (R + DR) de I'outil jumeau ne doit pas différer du
rayon de I'outil d'origine. Les valeurs Delta (DR) se programment
soit dans le tableau d'outils soit dans la séquence TOOL CALL. En
cas de différence, la commande affiche un message d'erreur et ne
remplace pas |'outil. Le message est inhibé avec la fonction M107
et réactivé avec M108.

Informations complémentaires: "Correction d'outil
tridimensionnelle (option 9)", Page 600
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Controle de l'utilisation des outils

Conditions requises

@ Consultez le manuel de votre machine !

La fonction de contréle de |'utilisation des outils est
activée par le constructeur de la machine.

Pour pouvoir effectuer un contréle d'utilisation des outils, vous
devez activer Créer des fichiers d'utilisation des outils dans le
menu MOD.

Informations complémentaires: "Fichier d'utilisation des outils",
Page 773

Générer un fichier d'utilisation des outils

Selon ce qui a été paramétrer dans le menu MOD, plusieurs
possibilités s'offrent a vous pour créer un fichier d'utilisation des
outils :
B Simuler un programme CN en mode Test de programme du
début jusqu'a la fin
B Exécuter l'intégralité d'un programme CN dans les modes
Exécution PGM en continu / pas a pas
® En mode Test de programme, appuyer sur la softkey
CREER FICH UTILISAT. DES OUTILS (possible méme sans
simulation)
Le fichier d'utilisation des outils généré se trouve dans le méme
répertoire que le programme CN. Il contient les informations
suivantes :

Outils | Données d'outil
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Colonne

TOKEN

Signification

B TOOL : durée d'utilisation de I'outil par
appel d'outil. Les enregistrements sont
classés par ordre chronologique

B TTOTAL : durée d'utilisation totale d'un
outil

B 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 commande enregistre le chemin
d'accés du programme CN concerné.
La colonne TIME contient la somme de
toutes les lignes TIME (temps d'avance
sans déplacements en avance rapide).
La commande met a O toutes les autres
colonnes.

B TOOLFILE : dans la colonne PATH, la
commande enregistre le chemin d'acces
au tableau d'outils que vous avez utilisé
pour le test du programme. Lors du test
d’utilisation des outils, la commande
peut ainsi déterminer si vous avez
exécuté le test de programme avec
TOOL.T.

TNR

Numéro d'outil (-1 : aucun outil encore
installé)

IDX

Indice d'outil

NOM

Nom de I'outil dans le tableau d'outils

TIME

Temps d'utilisation d'un outil en secondes
(temps d'avance sans les déplacements en
avance rapide)

WTIME

Durée d'utilisation d'un outil en secondes
(durée d'utilisation globale entre deux
changements d'outils)

RAD

Rayon d'outil R + Surépaisseur rayon
d'outil DR du tableau d'outils. Unité: [mm]

BLOCK

Numéro de séquence a laquelle la
séquence TOOL CALL a été programmée

PATH

® TOKEN = TOOL : chemin d'acces
au programme principal ou au sous-
programme

B TOKEN = STOTAL : chemin d'acces au
sous-programme

Numéro d'outil avec I'index de |'outil

OVRMAX

Valeur maximale atteinte pendant I'usi-
nage avec le potentiometre d'avance. La
commande enregistre ici la valeur 100 (%)
lors du test de programme.
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Colonne Signification

OVRMIN Valeur minimale atteinte pendant I'usi-
nage avec le potentiometre d'avance. La
commande 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

La commande mémorise la durée d'utilisation des outils dans
un fichier distinct portant I'extension pgmname.H.T.DEP. Ce
fichier n'est visible qu'a condition que le parametre machine
dependentFiles (n°122101) soit configuré sur MANUAL.

Pour le contréle de I'utilisation des outils d'un fichier de palettes,
vous avez deux options :

m S le curseur se trouve sur une entrée de palette du fichier de
palettes, la commande exécute le test d'utilisation des outils
pour I'ensemble de la palette.

B Sile curseur se trouve sur une entrée de programme du fichier
de palettes, la commande n'exécute le test d'utilisation des
outils que pour le programme sélectionné.

Controle d'utilisation des outils

Vous pouvez vérifier si les outils utilisés dans le programme BEXerecution PoM en contin e B Test o progzame] | N ]
sélectionné sont disponibles et si leur durée d'utilisation est ’7 7 pun
suffisante, avant méme de lancer le programme en mode D oo o e J
Exécution PGM en continu / pas a pas. La commande compare 2 BLK fom 0.2 Xe120 Ye20 200 -
alors les valeurs effectives de durée d'utilisation issues du tableau T —
d'outils avec les valeurs nominales du fichier d'utilisation des outils. o o 28 o 'ﬁ l il
8 FPOL X+100 Y#( - ;|

100% F-OVR LIMIT 1 Iz
[p—— » Appuyer sur la softkey MISE EN OEUVRE OUTIL o .00 =g
TEsT mse » Appuyer sur la softkey K T — g
TEST MISE EN OEUVRE OUTILS i

La commande ouvre la fenétre auxiliaire Test
d'utilisation des outils avec le résultat du test
d’utilisation des outils.

» Appuyer sur la softkey OK
La commande ferme la fenétre auxiliaire.

OK

Nt » Sinon, appuyer sur la touche ENT

La fonction FN 18 ID975 NR1 vous permet d'interroger la fonction
de controle de |'utilisation des outils.
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6.3 Correction d'outil

Introduction

La commande corrige la trajectoire de I'outil en tenant compte de
la valeur de correction de la longueur d’outil dans I'axe de broche et
du rayon d’outil dans le plan d’'usinage.

Si vous créez le programme d'usinage directement sur la
commande, la correction du rayon d'outil n'est active que dans le
plan d'usinage.

La commande peut prendre en compte jusqu'a cing axes, y
compris les axes rotatifs.

Correction de la longueur d'outil

La correction de longueur de I'outil est active dés qu'un outil est
appelé. Elle est désactivée dés lors qu'un outil avec la longueur
L=0 (par exemple, TOOL CALL 0)

REMARQUE

Attention, risque de collision!

La commande utilise les longueurs d’outil définies pour
corriger la longueur des outils. La correction de longueur
d’'outil sera erronée si la longueur d'outil n'est pas correcte.
Pour les outils de longueur 0 et apres un TOOL CALL O, Ia
commande n'exécute pas de correction de longueur ni de
controéle de collision. Il existe un risque de collision pendant les
positionnements d'outil suivants !

> Définir systématiquement les outils avec leur longueur réelle
(pas seulement avec les différences)

» Utiliser TOOL CALL 0 exclusivement pour vider la broche

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 + DL TOOL CALL + DLTAB avec
L: Longueur d'outil L de la séquence TOOL DEF ou

du tableau d'outils

DL rooL call :  Surépaisseur DL pour la longueur de la séquence
TOOL CALL

DL 155 : Surépaisseur DL pour longueur du tableau d'outils
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Correction de rayon d'outil

La séquence de programme pour un déplacement d’outil contient :
® RL ou RR pour une correction de rayon

® RO si aucune correction de rayon ne doit étre appliquée

La correction de rayon agit des lors qu'un outil est appelé et qu'il
est déplacé en dans le plan d'usinage, avec une séquence linéaire
et RL ou RR.

0 La commande annule la correction de rayon dans les cas
suivants :

B séguence linéaire avec RO
B Fonction DEP pour quitter un contour
B Sélection d'un nouveau programme via PGM MGT

Pour la correction de rayon, la commande tient compte a la fois des
valeurs delta de la séquence TOOL CALL et des valeurs du tableau
d'outils :

Valeur de correction = R + DRyooL caLL + DRtag avec

R: Rayon d'outil R de la séquence TOOL DEF ou
du tableau d'outils

DR 100 caLL : Surépaisseur DR pour rayon de la séquence
TOOL CALL

DR 145 : Surépaisseur DR du rayon du tableau d'outils

Contournages sans correction de rayon : RO

Dans le plan d'usinage, le centre de I'outil suit le contour
programmeéou se positionne aux coordonnées programmeées.

Application : percage, prépositionnement.
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Contournages avec correction de rayon : RR et RL

RR:

RL:

L'outil se déplace a droite du contour dans le sens de
déplacement

L'outil se déplace a gauche du contour dans le sens de
déplacement

La distance entre le centre de |'outil et le contour programmé
correspond a la valeur du rayon de I'outil. Droit et gauche
désignent la position de I'outil dans le sens de déplacement le long
du contour de la piece.

Entre deux séquences CN dont la correction de rayon
RR et RL differe, il doit y avoir au moins une séquence
de déplacement dans le plan d'usinage sans correction
de rayon (par conséquent avec RO).

La commande appligue une correction de rayon a la fin
de la séquence dans laquelle vous avez programmé la
correction pour la premiere fois.

Au moment d'activer la correction de rayon avec RR/
RL et de I'annuler avec RO, la commande positionne
toujours I'outil perpendiculairement au point de départ
et au point final. Positionnez I'outil devant le premier
point du contour ou derriere le dernier point du contour
de maniére a éviter que celui-ci ne soit endommageé.

Introduction de la correction de rayon

Vous entrez la correction de rayon dans une séquence L. Entrer les
coordonnées du point cible et valider avec la touche ENT.

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

RL

RR
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» Déplacement d'outil a gauche du contour
programmeé : appuyer sur la softkey RL ou

» Déplacement d'outil a droite du contour
programmeé : appuyer sur la softkey RR ou

» Pour déplacer I'outil sans correction de rayon ou
pour annuler la correction de rayon, appuyer sur
la touche ENT

» Fermer la séquence: Appuyer sur la touche END

YA

<Y

ol
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Correction de rayon : Usinage des coins

® Coins extérieurs :
si vous avez programmeé une correction de rayon, la commande
déplace I'outil au niveau des coins extérieurs en suivant un
cercle de transition. Au besoin, la commande réduit |'avance
au niveau des angles extérieurs, par exemple en cas de grands
changements de direction.

m Coins intérieurs :
au niveau des coins intérieurs, la commande calcule le point
d'intersection des trajectoires sur lesquelles le centre de I'outil
se déplace avec une correction du rayon. En partant de ce point,
I'outil se déplace le long de I'élément de contour suivant. Ainsi
la piece n'est pas endommagée dans les coins intérieurs. Le
rayon d'outil ne peut donc pas avoir n'importe quelle dimension
pour un contour donné.

REMARQUE

Attention, risque de collision!

Pour aborder ou quitter un contour, la commande a besoin

d'une position d'approche et d'une position de sortie slres. Ces
positions doivent permettre les mouvements de compensation
qui ont lieu sous I'effet de la correction de rayon, selon qu’elle
est activée ou désactivée. Toute position incorrecte peut
provoquer un endommagement du contour. Il existe un risque de
collision pendant le mouvement d'approche !

» Programmer une position d'approche et une position de
sortie sOres a I'écart du contour

» Prendre en compte le rayon d'outil
» Prendre en compte la stratégie d'approche
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6.4

Gestion des palettes (option 93)

Principes de base

®

Consultez le manuel de votre machine !

Le gestionnaire d'outils est une fonction dépendante de
la machine qui peut étre partiellement ou complétement
désactivée. L'étendue précise des fonctions est définie

par le constructeur de votre machine.

Le constructeur de votre machine peut se servir du gestionnaire
d'outils pour mettre a votre disposition un grand nombre de
fonctions utiles pour gérer ses outils. Exemples

Représentation et édition de toutes les données d'outils issues
du tableau d'outils et du tableau de palpeurs

Représentation claire et personnalisable des données d'outils
dans des formulaires

Identification diverse des différentes données d'outils dans la
nouvelle disposition du tableau

Affichage mixte composé des données du tableau d'outils et de
celles du tableau d'emplacements

Possibilité d'effectuer un tri rapide de toutes les données
d'outils par un clic de la souris

Utilisation d'éléments graphiques, p. ex. de différentes
couleurs, pour identifier I'état d'un outil ou du magasin

Mise a disposition de la liste de tous les outils propres a un
programme ou a une palette

Mise a disposition de la chronologie d'utilisation de tous les
outils propres a un programme ou a une palette

Copier et insérer toutes les données d'outils concernant un outil
Affichage graphique du type d'outil dans le tableau et dans

le formulaire de données d'outils pour une meilleure vue
d'ensemble des types d'outils disponibles.

Lorsque vous éditez un outil dans le gestionnaire
d'outils, celui-ci est verrouillé tant qu'il est en cours
d'édition. Si cet outil est nécessaire dans le programme
CN qui est en cours d'exécution, la commande affiche
alors le message suivant : tableau d'outils verrouillé.
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Appeler le gestionnaire d'outils

@ Consultez le manuel de votre machine ! [@eccien sroviae avnese = .
La maniere d'appeler le gestionnaire d'outils peut étre ”,"”? e i " B
différente de celle décrite ci-apres. 1B v s 0 | = -

Ay . P et ;| |
s ; w.fmg ROUGH o & Magasin prim 0 -
TRBLEAU » Sélectionner le tableau d'outils en appuyant sur BT e © S - : l Y
D7OUTILS M ® MILL_D18_ROUGH o L Magasin prin 0
E i la softkey TABLEAU D'OUTILS ermon |
12 B WILL Dz4_ROUGH o Broche o
@ » Commuter la barre des softkeys PRl : lEnd
16 B wILL_bsz_mousH o 16 Magasin prim 116 ]
S L et v 5 B .. \?o“f“@
T » Appuyer sur la softkey OUTILS GESTION = —=
‘ | ‘ (ISR | B = i

SESTION La commande passe dans la nouvelle vue du s ¢ =

tableau.

Vue du gestionnaire d'outils

Dans cette nouvelle vue, la commande affiche toutes les
informations relatives aux outils dans quatre onglets distincts :

® Werkzeuge : informations spécifiques aux outils
= Emplacmts : informations spécifiques aux emplacements

m Liste équipement : liste de tous les outils du programme
CN qui est sélectionné en mode Exécution de programme
(uniqguement si vous avez déja créé un fichier d'utilisation des
outils)
Informations complémentaires: "Controle de |'utilisation des
outils", Page 270

® Chrono.util. T : liste correspondant & I'ordre d'intervention
des outils dans le programme qui est sélectionné en mode
Exécution de programme (uniquement si vous avez déja créé un
fichier d'utilisation des outils)
Informations complémentaires: "Contrdle de |'utilisation des
outils", Page 270

0 Si un tableau de palettes est sélectionné en mode
Exécution de programme, la Liste équipement et
Chrono.util. T sont alors calculés pour I'ensemble du
tableau de palettes.
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Editer le gestionnaire d'outils

Les actions dans le gestionnaire d'outils sont possibles aussi bien
avec la souris qu'avec le softkeys :

Softkey

DEBUT

Fonctions d'édition du gestionnaire d'outils

Sélectionner le début du tableau

FIN

Sélectionner la fin du tableau

PRGE

Sélectionner la page précédente du tableau

Gestinn d'outils avancée

Inaice a'outil(®

Informations
NAME MILL D2 _ROUGH

ouTIL ouTIL

4

Donn. de base Fonctions

spéc. PLE

\’D': Programmation

T §

®_No

PTYR 0

YR MILL_A
Donndes ada1t
B Louts  e20
T ANGLE 48
$PITCH %0
£ T-ANGLE 0

& wax

T LBREAK
T REREAK
B cur

& DIRECT

EDITER

BEE]  on

O TINES o
© TInEz o
G Ccur TIME 0
T

BFE]  on

PRAGE

Sélectionner la page suivante du tableau

FORMULAIRE
OUTIL

Appeler I'affichage du formulaire correspondant a
I'outil sélectionné.

Fonction alternative : appuyer sur la touche ENT

(2

Passer a un autre onglet :

Outils, Emplacements, Liste d'équipement,
Chronologie d'utilisation des outils T

RECHERCHE

Fonction de recherche : la fonction de recherche
permet de sélectionner la colonne a rechercher et
ensuite le terme de recherche au moyen d'une liste
ou en sélectionnant le terme a rechercher

IMPORT
ouTIL

Importer des outils

EXPORT
OUTIL

Exporter des outils

OUTILS
MARQUES
EFFACER

Supprimer les outils sélectionnés

AJOUTER
N LIGNES
A LA FIN

Insérer plusieurs lignes a la fin du tableau

ACTURLISER
LA
VUE

Actualiser la vue du tableau

PROG. WZ

RAFFICHER

MASQUER

Afficher les colonnes des outils programmés (si
I'onglet Emplacts est actif)

COLONNE

DECALER

Définir les configurations :

E COLONNE TRIER active : le contenu d'une
colonne peut étre trié en cliquant sur I'en-téte
de la colonne

5 COLONNE DECALER active : la colonne peut
étre décalée par "GlisserDéposer"

RESET
PARAME
TRRAGES

Restaurer |'état initial des configurations effectuées
manuellement (colonnes décalées)
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Vous ne pouvez éditer les données d’outils que dans
la vue du formulaire. Vous activez la vue du formulaire
en appuyant sur la softkey FORMULAIRE OUTIL ou sur
la touche ENT pour I'outil sur lequel est positionné le
curseur.

Si vous travaillez sans souris dans le gestionnaire
d'outils, vous pouvez également activer/désactiver les
fonctions cochées en vous servant de la touche -/+.

Dans le gestionnaire d'outils, la touche GOTO vous
permet de rechercher un numéro d'outil ou un numéro
d'emplacement.

Vous pouvez aussi utiliser la souris pour exécuter les fonctions
suivantes :

® Fonction de tri : en cliquant sur I'en-téte de la colonne, la
commande trie les données dans un ordre croissant ou
décroissant (dépend de la configuration active)

m Déplacer une colonne : en cliquant sur I'en-téte de la colonne,
et en maintenant la touche de la souris enfoncée, vous pouvez

déplacer la colonne concernée. Vous positionnez ainsi les
colonnes comme bon vous semble. Lorsque vous quittez

le gestionnaire d'outils, la commande ne mémorise pas la
disposition actuelle des colonnes (dépend de la configuration
active de la softkey).

m  Afficher des informations complémentaires dans le formulaire :

la commande affiche des textes d'aide si vous avez réglé la

softkey EDITER ON/OFF sur ON et que vous laissez le pointeur
de la souris immobile sur un champ de saisie actif pendant une

seconde.
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Edition avec une vue de formulaire active
Les fonctions suivantes sont disponibles avec un formulaire actif :

Softkey Fonctions d'édition de la vue du formulaire

ouTTL Sélectionner les données d'outils de I'outil précé-
dent

ouTIL Sélectionner les données d'outils de I'outil suivant
INDEX Sélectionner I'index de I'outil (actif unique si un
= index d'outil existe)
INDEX Sélectionner l'index de I'outil suivant (actif unique si
= un index d'outil existe)

Ouvrir la fenétre auxiliaire de sélection (uniquement
active pour les champs de sélection)

SELECT.

PEeTee Rejeter les modifications que vous avez apportées
MODIF . depuis I'appel du formulaire
e Insérer I'index d'outil
INSERER
A Supprimer I'index d'outil
EFFACER

S0 bores Copier les données d'outils de I'outil sélectionné
COPIER

e Insérer des données d'outils copiées dans |'outil
INSERER sélectionnées
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Effacer les données d'outil marquées

Cette fonction permet d'effacer simplement les données d'outils

lorsque celles-ci ne sont plus utilisées.

Procédure pour I'effacement :

» Dans le gestionnaire d'outils, utilisez les touches fléchées
ou la souris pour sélectionner les données d'outils que vous
souhaitez supprimer.

» Appuyer sur la softkey OUTILS MARQUES EFFACER
La commande affiche une fenétre auxiliaire qui répertorie les
données d'outils a supprimer.

» Démarrer la procédure d'effacement avec la softkey START
La commande affiche I'état de la procédure d'effacement dans
la fenétre auxiliaire.

» Terminer la procédure d'effacement avec la touche ou la softkey
END

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

La fonction OUTILS MARQUES EFFACER efface les données
d’outils définitivement. La commande ne sauvegarde pas
automatiquement le fichier dans une corbeille par exemple
avant de I'effacer. Les données sont donc irrémédiablement
supprimées.

> Sauvegarder régulierement les données importantes sur des
lecteurs externes

o Vous ne pouvez pas effacer les données d'un outil qui
est encore mémorisé dans le tableau d'emplacements.
Pour cela, vous devez d'abord décharger I'outil du
magasin :
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Types d'outils disponibles

Le gestionnaire d'outils représente les différents types d'outils par une icone. Les types d'outils suivants sont
Proposeés :

Icone Type d'outil Numéro de type d'outil
? Indéfini, **** 99
Outil de fraisage,MILL 0
E Foret,DRILL 1
5 Taraud, TAP 2
u Foret a centrer CN,CENT 4
B Outil de tournage, TURN 29
u Palp