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Eléments d'utilisation de la commande

Eléments d'utilisation de la commande Modes Machine

Touches

Si vous utilisez une TNC 640 a écran tactile, vous avez

la possibilité de remplacer certaines actions sur touche

par des gestes.

Informations complémentaires : "Utiliser I'écran
tactile", Page 537

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

Clavier alphabétique

Touche Fonction

[ Q } [ W } [ E ] Noms de fichiers, commentaires

[ G } [ F H S } Programmation en DIN/ISO

@ Ouverture du menu HEROS

Touche Fonction
f

o
- Mode Manuel
(®]

® Manivelle électronique
Positionnement par saisie manuelle
2 Exécution de programme pas a pas

< Exécution de programme en conti-
nu

g

Modes de programmation

Touche Fonction
Programmation
Test de programme
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Indiquer et éditer les axes de coordonnées

et les chiffres

Touche Fonction

Sélectionner les axes de coordon-

nées ou programmer les
axes de coordonnées dans le
programme CN

n n Chiffres

Séparateur décimal / Inverser le
signe

B E

Saisie des coordonnées polaires /
Valeurs incrémentales

NARES

Programmation des parametres Q /
Etat des paramétres Q

Valider la position effective

-l

W Ignorer les questions du dialogue
et effacer des mots

)
Efe]

Nt Valider la saisie et continuer le
dialogue

Fermer la séquence CN, mettre fin
a la programmation

Annuler les données programmées
ou supprimer le message d'erreur

Interrompre le dialogue, effacer
une partie du programme

m}

o (@] m

Données d'outils

Touche Fonction

Définir les données d'outils du
programme CN

Appeler les données d'outils

Gérer les programmes CN et les fichiers,
Fonctions de commande

Touche Fonction
PGM Sélectionner et supprimer les

MGT . .
programmes CN ou les fichiers,

transfert externe de données

pom 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

@ Actuellement sans fonction

Touches de navigation

Touche Fonction
Positionner le curseur
Sélectionner directement des

séquences CN, des cycles et des
fonctions de parametres

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

G DN Naviguer page par page vers le bas

HigH

Onglet suivant dans les formulaires

(iig

=l Champ de dialogue ou bouton
avant/arriére

|
Ll
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Eléments d'utilisation de la commande

Cycles, sous-programmes et Souris 3D

répetitions de parties de programme Le clavier peut &tre complété d'une souris 3D

HEIDENHAIN.
Touche Fonction Une souris 3D permet de commander des objets de
Définir les cycles palpeurs maniére intuitive, comme s'ils se trouvaient dans notre
PROBE .
main.
. Une telle souris offre six axes de liberté qui permettent
oL ovet Définir et appeler les cycles d'effectuer -
B des décalages 2D dans le plan XY
Définir et appeler les sous- B des rotations 3D autour des axes X, Y et Z

programmes et les répétitions de
partie de programme

Programmer un arrét de programme
dans un programme CN

Programmation d'opérations de contournage 8 8 8

Ce sont autant d'options qui améliorent le confort
d'utilisation dans les applications suivantes :

5 CAD Import
B Simulation d'enlevement de matiére
® Applications 3D d'un PC externe, qui sont pilotées

B des zooms avant ou arriére

Y/ 4\

Fonction

g
c
(2]
=2
(1]

>
]
o
=]

Approche/sortie du contour

9
m)
T

Programmation flexible de contours directement depuis la CN grace & I'option logicielle
FK 133 Remote Desktop Manager
Droite

Centre de cercle/pdle pour coordon-
nées polaires

Q
o
.’.

Trajectoire circulaire avec centre de

N

cercle
cn, . Trajectoire circulaire avec rayon
T, Trajectoire circulaire avec raccorde-

ment tangentiel

m Chanfrein/Arrondis d'angles

Potentiometres pour I'avance
et la vitesse de broche

Avance Vitesse de rotation
broche

100

o

miOMm %%iﬁm
(I sx
o o o
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1.1 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
que contient cette notice afin de garantir un fonctionnement sar 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 exemple a la
documentation du constructeur de votre machine ou
d'un autre fournisseur.

Modifications souhaitées ou découverte d'une "coquille"?

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

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

Ce manuel décrit les fonctions de programmation qui sont
disponibles a partir des numéros de versions de logiciel suivants.

Type de commande Nr. de logiciel CN
TNC 640 340590-11
TNC 640 E 340591-11
TNC 640 Poste de programmation 340595-11

La lettre E désigne la version Export de la commande. L'option
logicielle suivante n'est pas disponible, ou seulement de maniére
restreinte, dans la version Export :

®  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
d'usinage :
Toutes les fonctions des cycles d'usinage sont décrites
dans le manuel utilisateur Programmation des cycles.
Si vous avez besoin de ce manuel utilisateur, contactez
HEIDENHAIN.
ID: 1303406-xx

@ Manuel utilisateur Programmation des cycles de
mesure pour la piéce et I'outil :

Toutes les fonctions des cycles de palpage sont
décrits dans le manuel utilisateur Programmation des
cycles de mesure pour les piéces et les outils. Si
vous avez besoin de ce manuel utilisateur, contactez
HEIDENHAIN.

ID: 1303409-xx
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@ Manuel utilisateur Configuration, test et exécution
de programmes CN :

Tous les contenus relatifs a la configuration de la
machine, ainsi qu'au test et a I'exécution de vos
programmes CN figurent dans le manuel utilisateur

Si vous avez besoin de ce manuel utilisateur, contactez
HEIDENHAIN.
ID: 1261174-xx

Configuration, test et exécution de programmes CN.
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La TNC 640 dispose de plusieurs options logicielles qui peuvent chacune étre librement activées par le
constructeur de votre machine. Ces options incluent les fonctions suivantes :

Additional Axis (options 0 a 7)

Axe supplémentaire

Advanced Function Set 1 (option 8)

Fonctions étendues - Groupe 1

Advanced Function Set 2 (option 9)

Fonctions étendues - Groupe 2
avec licence d'exportation

HEIDENHAIN DNC (option 18)

1 a 8 boucles d'asservissement supplémentaires

Usinage avec plateau circulaire :

Contours sur le développé d'un cylindre
Avance en mm/min

Conversions de coordonnées :

inclinaison du plan d'usinage

Usinage 3D :

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 de la pointe de I|'outil reste inchangée (TCPM = Tool
Center Point Management)

Maintien de I'outil perpendiculaire au contour
Correction du rayon d'outil perpendiculaire & la direction de I'outil
Déplacement manuel dans le systeme d'axe d'outil actif

Interpolation :
En ligne droite sur > 4 axes (licence d'exportation requise)

Communication avec les applications PC externes via les composants
COM

Dynamic Collision Monitoring - DCM (option 40)

Controle dynamique anti-collision

Importation DAO (option 42)
Importation DAO

36

Le constructeur de la machine définit les objets a controler
Avertissement en mode Manuel

Controle anti-collision en Test de programme

Interruption de programme en mode Automatique
Contrble également des déplacements sur b axes

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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Global PGM Settings — GPS (option 44)
Configurations globales de B Superposition des transformations de coordonnées pendant
programmes I'exécution de programme

m Superposition avec la manivelle

Adaptive Feed Control - AFC (option 45)

Asservissement adaptatif de Fraisage :

I'avance = Acquisition de la puissance de broche réelle au moyen d'une passe
d'apprentissage
. Définition des limites a l'intérieur desquelles I'asservissement
automatique de I'avance sera actif

®E  Asservissement tout automatique de I'avance lors de |'usinage
Tournage (option 50) :
® Contrble de la force de coupe pendant |'exécution du programme

KinematicsOpt (option 48)

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

Mill-Turning (option 50)

Mode Fraisage/Tournage Fonctions :
= Commutation mode Fraisage/Tournage
Vitesse de coupe constante
Compensation du rayon de la dent
Cycles de tournage
Cycle G880 FRAISAGE DE DENTURES (options 50 et 131)

KinematicsComp (option 52)

Compensation 3D dans I'espace Compensation des erreurs de position et de composants

OPC UA NC Server 1 a 6 (options 56 a 61)

Interface standardisée L'OPC UA NC Server offre une interface standardisée (OPC UA) pour
accéder en externe aux données et fonctions de la CN.

Ces options logicielles permettent d'établir jusqu'a six liaisons client en
paralléle.

3D-ToolComp (option 92)

Correction de rayon d'outil 3D Pour compenser I'écart du rayon de I'outil en fonction de I'angle
en fonction de I'angle d'attaque d'attaque sur la piece

avec licence d'exportation ® Valeurs de correction dans le tableau de valeurs de correction

= Condition requise : travailler avec des vecteurs normaux a la surface
(séquences LN)

Extended Tool Management (option 93)

Gestion avancée des outils basée sur Python
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Advanced Spindle Interpolation (option 96)

Broche interpolée Tournage interpol :
B Cycle G291 COUPL. TOURN. INTER.
B Cycle G292 CONT. TOURN. INTERP.

Spindle Synchronism (option 131)

Synchronisation des broches = Synchronisation des broches de fraisage et de tournage
® Cycle G880 FRAISAGE DE DENTURES (options 50 et 131)

Remote Desktop Manager (option 133)

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

Synchronizing Functions (option 135)

Fonctions de synchronisation Fonction de couplage en temps réel (Real Time Coupling - RTC) :
Couplage d'axes

Visual Setup Control - VSC (option 136)

Controéle visuel par caméra de la ® Enregistrement de la situation de serrage avec un systéme par
situation de serrage caméra de HEIDENHAIN
B Comparaison optigue entre |'état réel et I'état nominal de la zone
d'usinage

State Reporting Interface — SRI (option 137)

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

Cross Talk Compensation — CTC (option 141)

Compensation de couplage d'axes ®  Acquisition d'écart de position d'ordre dynamique dd aux
acceélérations d'axes

B Compensation du TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (option 142)

Asservissement adaptatif en B Adaptation des parameétres d'asservissement en fonction de la
fonction de la position position des axes dans |'espace de travail

®  Adaptation des parametres d'asservissement en fonction de la
vitesse ou de |'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 ®  Adaptation des paramétres d'asservissement en fonction de la
masse actuelle de la piece

Active Chatter Control — ACC (option 145)

Réduction active des vibrations Fonction entierement automatique pour éviter les saccades pendant
['usinage
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Global PGM Settings — MVC (option 146)

Amortissement des vibrations dela Amortissement des vibrations de la machine pour améliorer la surface
machine de la piéce, par l'intermédiaire des fonctions suivantes :

®  AVD Active Vibration Damping
B FSC Frequency Shaping Control

Batch Process Manager (option 154)

Batch Process Manager Planification de commandes de fabrication

Component Monitoring (option 155)

Surveillance de composants sans Surveillance de composants machine configurés pour éviter la
capteurs externes surcharge

Rectification (option 156)

Rectification de coordonnées ® Cycles pour course pendulaire
® Cycles de dressage
B Prise en charge des outils de rectification et de dressage

Gear Cutting (option 157)

Usiner des dentures ® Cycle G285 DEFINIR ENGRENAGE
® Cycle G286 FRAISAGE ENGRENAGE
B Cycle G287 POWER SKIVING

Advanced Function Set 2 (option 158)
Fonctions de tournage étendues Cycle G883 TOURNAGE FINITION SIMULTANE

Opt. Contour Milling (option 167)

Cycles de contours optimisés Cycles permettant d'usiner des poches et des flots de votre choix avec
le procédé de fraisage trochoidal

Autres options disponibles

@ HEIDENHAIN propose également d'autres extensions
matérielles et d'autres options logicielles qui doivent
impérativement étre configurées et mises en oeuvre par
le constructeur de la machine. La fonction de sécurité
(FS) en est un exemple.

Pour en savoir plus a ce sujet, consultez la
documentation du constructeur de votre machine ou le
catalogue Options et accessoires.

ID: 827222-xx

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation DIN/ISO | 01/2021

39



Principes | Type de commande, logiciel et fonctions

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.

Information légale

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

Pour obtenir plus d'informations depuis la CN :

» Appuyer sur la touche MOD

» Dans le menu MOD, sélectionner le groupe Informations
générales

» Sélectionner la fonction MOD Information licence

Le logiciel CN contient en outre des bibliothéques binaires du
logiciel OPC UA de la société Softing Industrial Automation GmbH.
Les conditions d'utilisation qui s'appliquent en plus a celles-ci en
priorité sont celles qui ont été convenues entre HEIDENHAIN et
Softing Industrial Automation GmbH.

L'utilisation de OPC UA NC Server ou de DNC Server peut
avoir une influence sur le comportement de la CN. Pour cette
raison, avant d'utiliser ces interfaces, il vous faut vous assurer
au préalable que la CN pourra encore étre utilisée sans subir ni
dysfonctionnements, ni probléemes de performance. Il reléve de
la responsabilité de I'éditeur de logiciel de tester le systeme qui
recourt a ces interfaces communication.
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Nouvelles fonctions 34059x-11

@ Vue d'ensemble des nouvelles fonctions logicielles
et des fonctions logicielles modifiées

Pour en savoir plus sur les versions de logiciels
antérieures, se référer a la documentation annexe Vue
d'ensemble des nouvelles fonctions logicielles et des
fonctions logicielles modifiées. Si vous avez besoin de
cette documentation, contactez HEIDENHAIN.

ID : 1322095-xx

® | afonction BLK FORM FILE vous permet de définir la piece
brute, et éventuellement la piéce finie, a 'aide de fichiers STL,
en renseignant le chemin d'accés a ces fichiers. Cela vous
permet par exemple d'utiliser dans le programme CN des
modeéles 3D issus du systeme de CAO.

Informations complémentaires : "Définir la piece brute : G30/
G31", Page 98

m | a fonction FUNCTION MODE SET vous permet d'activer, depuis
le programme CN, des réglages définis par le constructeur
de la machine, tels que des modifications de la course de
déplacement par exemple.

Informations complémentaires : "Function Mode Set",
Page 344

® | afonction PRESET SELECT vous permet d'activer un point
d'origine du tableau de points d'origine. Vous pouvez faire en
sorte de conserver des transformations actives et le point
d'origine auquel la fonction se réfere.

Informations complémentaires : "Activer le point d'origine",
Page 362

® | afonction PRESET COPY vous permet de copier un point
d'origine du tableau de points d'origine a une autre ligne. Vous
pouvez aussi décider d'activer le point d'origine copié et de
conserver les transformations actives.

Informations complémentaires : "Copier un point d'origine”,
Page 363

B |a fonction PRESET CORR vous permet de corriger le point
d'origine actif.
Informations complémentaires : "Corriger un point d'origine",
Page 364

® | a fonction POLARKIN vous permet d'activer une cinématique
polaire. En présence d'une cinématique polaire, la CN effectue
des déplacements a l'aide d'un axe rotatif et de deux axes
linéaires. Vous définissez le comportement de positionnement
de I'axe rotatif et s'il est possible d'usiner au niveau du centre
de rotation de I'axe rotatif.

Informations complémentaires : "Usinage avec une
cinématique polaire", Page 354

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation DIN/ISO | 01/2021



42

Principes | Type de commande, logiciel et fonctions

La fonction TABDATA vous permet d'accéder au tableau
d'outils et aux tableaux de correction *.tco et *.wco en cours
d'exécution de programme. Les tableaux de correction doivent
étre activés pour pouvoir y accéder.

® | a fonction TABDATA READ vous permet de lire une valeur
d'un tableau et de la mémoriser dans un paramétre Q, QL,
QR ou QS.
Informations complémentaires : "Lire une valeur d'un
tableau", Page 369

® | afonction TABDATA WRITE vous permet d'écrire la valeur
d'un parametre Q, QL, QR ou QS dans un tableau.
Informations complémentaires : "Inscription de la valeur
dans le tableau", Page 371

® | a fonction TABDATA ADD vous permet d'ajouter la valeur
d'un parametre Q, QL ou QR dans un tableau.

Informations complémentaires : "Ajout d'une valeur dans
le tableau", Page 372
La fonction MONITORING vous permet de visualiser la
surveillance d'un composant de la machine défini.
Informations complémentaires : "Surveillance de composants
machine configurés (option 155)", Page 373

La softkey APPLIQUER NOM FICH. a été ajoutée a la fenétre
de sélection SELECTION FICHIER. Si le fichier appelé se trouve
dans le méme répertoire que le fichier appelant, cette softkey
vous permet de reprendre le nom du fichier, sans le chemin.

Informations complémentaires : "Appeler un programme CN
externe", Page 256

Dans le fichier de masque de la fonction FN 16: F-PRINT
(DIN/ISO: D16), vous pouvez définir si la CN doit afficher ou
masquer les lignes vides lorsque les parametres QS ne sont pas
définis.

Informations complémentaires : "Créer un fichier de textes",
Page 298

Les fonctions de FN 18: SYSREAD (DIN/ISO: D18) ont été
étendues :

= FN 18: SYSREAD (D18) ID50 : valeurs du tableau d'outils
® NR45 : valeur de la colonne RCUTS
® NR46 : valeur de la colonne LU
B NR47 : valeur de la colonne RN

= FN 18: SYSREAD (D18) ID950 : valeurs du tableau d'outils
pour |'outil actuel

® NR45 : valeur de la colonne RCUTS
® NR46 : valeur de la colonne LU
u NR47 : valeur de la colonne RN

= FN 18: SYSREAD (D18) ID951 : valeur de la colonne SPB-
INSERT du tableau d'outils de tournage

= FN 18: SYSREAD (D18) ID1070 NR1 : limitation d'avance
active avec la softkey F MAX

Informations complémentaires : "Données du systeme”,
Page 552
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La fonction SYSSTR( ID10321 NR20 ) vous permet de
déterminer la semaine calendaire actuelle selon la norme
ISO 8601.

Informations complémentaires : "Lire les données systeme",
Page 317

Dans CAD-Viewer, lorsque vous effectuez un double-clic sur
une couche, la CN met en évidence le premier élément de
contour de cette couche.

Informations complémentaires : "Configurer des couches”,
Page 459

Les données issues de la mémoire-tampon de la fonction

CAD Import (option 42) peuvent étre reprises dans un
programme CN mais aussi dans d'autres applications, telles que
Leafpad.

Informations complémentaires : "Application’, Page 455

Informations complémentaires : manuel d'utilisation
Configuration, test et exécution de programmes CN

Si vous avez défini une piéce finie dans la fonction
BLK FORM FILE & I'aide de TARGET, vous pourrez |'afficher et la
masquer par softkey en mode Test de programme.

En mode Test de programme, vous avez la possibilité
d'exporter |'état actuel de la simulation d'enlévement de
matiere sous forme de modele 3D, au format STL, a l'aide de la
softkey EXPORT PIECE.

En mode Test de programme, la CN affiche un contréle
anticollision étendu entre la piéce et I'outil (ou le porte-outil). Le
contrdle anticollision étendu peut étre activé par softkey.

Il est possible d'utiliser des fichiers M3D et STL, provenant du
systeme de CAO par exemple, comme fichiers de porte-outils.

La fonction de surveillance des moyens de serrage (option 40)
vous permet d'intégrer des moyens de serrage dans le
programme CN, tels qu'un étau par exemple. Ces moyens de
serrage peuvent étre créés sous forme de fichiers CFG avec
KinematicsDesign, sur la CN, ou bien étre intégrés sous forme
de fichiers STL, depuis le systeme de CAO. La CN affiche les
moyens de serrage dans la simulation et veille a ce qu'il n'y ait
pas de collisions.

La CN supporte les supports de mémoire USB avec le systéme
de fichiers NTFS.

La CN contient I'outil auxiliaire Parole, qui vous permet d'ouvrir
des fichiers vidéo.

Lorsqu'une limitation d'avance a été activée avec la softkey

F MAX, la CN affiche un point d'exclamation a la suite de la
valeur d'avance dans I'affichage d'état général.

Lorsque la fonction PARAXCOMP DISPLAY est activée, la CN
affiche un symbole correspondant dans I'affichage d'état
général.

Lorsque la fonction PARAXCOMP MOVE est activée la CN affiche
un symbole correspondant dans I'affichage d'état général.
Lorsque la fonction PARAXMODE ou la fonction POLARKIN est
active, la CN un symbole correspondant dans I'affichage d'état
général.
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Dans la colonne RCUTS du tableau d'outils, vous définissez la
largeur frontale de la dent d'un outil, par ex. pour les plaquettes
de coupe indexables.

Dans la colonne LU du tableau d'outils, vous définissez la
longueur utile d'un outil. La longueur utile limite la profondeur
de plongée de I'outil dans les cycles.

Dans la colonne RN du tableau d'outils, vous définissez le rayon
de la gorge de I'outil. Ainsi, la CN est en mesure de représenter
correctement dans la simulation les surfaces affitées de I'outil,
notamment dans le cas des fraises a disque.

Dans la colonne SPB-INSERT du tableau d'outils de tournage
(option 50), vous définissez I'angle de décalage des outils de
gorge.

Vous avez la possibilité d'associer une souris 3D HEIDENHAIN a
votre clavier TE 360.

Un lien vers la fonction HEROS Réglages du pare-feu a été
ajoutée au sein de la fonction MOD Acceés externe.

Un lien vers la fonction HEROS Paramétres de licence OPC UA
NC Server (option 56 a 61) a été ajouté au sein de la fonction
MOD Accés externe.

Si le constructeur de la machine a défini le parametre
CfgOeminfo (n°131700), la CN affichera la rubrique Informations
OEMInformations générales dans le groupe MOD.

Si I'exploitant de la machine a défini le paramétre
CfgMachinelnfo (n°131600), la CN affichera la rubrique
Informations sur la machine dans le groupe MOD
Informations générales.

Dans Remote Desktop Manager (option 133), vous pouvez
établir des connexions privées lorsque la gestion des utilisateurs
est activée. Ces connexions privées ne sont visibles et
utilisables que par celui qui les a créées.

Pour des raisons de sécurité, si le gestionnaire des utilisateurs
est activé, la CN verrouille automatiquement les connexions
LSV2 des interfaces série (COM1 et COM2).

Si la gestion des utilisateurs est activée, vous avez la possibilité
d'établir des liaisons privées avec le lecteur réseau pour des
utilisateurs individuels. Single Sign On vous permet de vous
connecter a la fois a la CN et au lecteur réseau crypté en méme
temps.

Au moment de configurer le gestionnaire des utilisateurs, vous
avez la possibilité d'utiliser la fonction Autologin pour définir un
utilisateur qui sera automatiquement connecté au démarrage de
la CN.

Le paramétre machine CfgTTRectStylus (n°114300) a été ajouté.
Ce parametre vous permet de définir les réglages d'un palpeur
d'outils doté d'un élément de palpage de forme carrée.
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Fonctions modifiées 34059x-11

L'élément de transition RND (DIN/ISO: G24) peut étre utilisé
entre des cercles qui sont perpendiculaires au plan d'usinage
(plutdt qu'alignés au plan d'usinage).

Avec la fonction M109, la CN maintient I'avance de la dent
d'outil constante, y compris lors des mouvements d'approche et
de sortie.

Informations complémentaires : "Vitesse d'avance dans les
arcs de cercle : M109/M110/M 111", Page 236

La fonction M120, qui permet de calculer par anticipation un
contour avec correction d'outil, n'est plus réinitialisée par les
cycles de fraisage.

Informations complémentaires : "Calculer par anticipation
un contour avec correction de rayon (LOOK AHEAD) : M120 ",
Page 237

Vous avez la possibilité de recourir a I'encodage de caracteres
UTF-8 dans le fichier de masque FN 16: F-PRINT (DIN/ISO:
D16).

La priorité des opérations de calcul a été modifiée dans la
formule des paramétres Q.

Informations complémentaires : "Régles de calculs”,
Page 283

La CN navigue dans la fenétre d'articulation (structure) vers le
bas, comme dans le programme CN. La position de la séquence
d'articulation active peut étre définie par softkey.

Pour ses calculs avec la calculatrice de données de coupe, I'a
CN utilise I'unité de mesure activée (mm ou inch).

Dans CAD-Viewer, le calcul de trajectoire entre les différentes
positions de percage a €té optimisé.

Si une erreur survient lors d'un démarrage de la CN faisant
suite a une modification ou une mise a jour du hardware, la
CN ouvrira automatiquement la fenétre d'erreurs et signalera
une erreur sous forme de question. La CN propose plusieurs
possibilités de réponses sous forme de softkeys.

Informations complémentaires : "Messages d'erreur
détaillés", Page 213

La softkey FILTRE, qui se trouve dans la fenétre d'erreurs de

la CN, regroupe a la fois des avertissements et des messages
d'erreur. La liste des alarmes en instance se trouve ainsi réduite
et plus facile a lire.

Informations complémentaires : "Softkey FILTRE", Page 214

Dans les tableaux de palettes, la CN peut également ouvrir des
programmes CN avec des espaces.
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Informations complémentaires : manuel d'utilisation
Configuration, test et exécution de programmes CN

B [ 'option 146 a été renommée Machine Vibration Control MVC.

La fonction Frequency Shaping Control (FSC) a été ajoutée,
permettant ainsi a la CN d'inhiber les vibrations basse fréquence
de la machine.

® Dans la simulation de la CN, les filetages sont identifiables par
des hachures.

® En mode Exécution PGM pas-a-pas et Execution PGM en
continu, Batch Process Manager (option 154) affiche jusqu'a
deux états, I'un a c6té de l'autre, dans la premiere colonne.

® En mode Exécution PGM pas-a-pas, la CN interpréte la
définition de la piece brute comme une séquence CN.

B |e cas échéant, la CN affiche I'index de I'outil dans la fenétre
auxiliaire de I'amorce de séquence.

® | a CN tient compte des axes manuels au moment d'approcher
de nouveau le contour.

® Sjla fonction PARAXCOMP DISPLAY ou PARAXCOMP MOVE est
active, la CN affiche (D) ou (M) a la suite de la désignation des
axes, dans les onglets Vue d'ensemble et POS de ['affichage
supplémentaire d'état.

® | a CN affiche les limitations actives pour les différents modes
de sécurité de chaque axe, dans I'onglet FS de I'affichage
supplémentaire d'état.

® | a CN affiche I'angle d'inclinaison du palpeur d'outil, ainsi que
les informations relatives aux éléments de palpage de forme
carrée, dans l'onglet TT.

B En mode Test de programme, avec le partage d'écran
PROGRAMME + INFOS, la CN affiche I'onglet M correspondant a
I'affichage supplémentaire d'état.

®  Sivous activez une manivelle a écran, la CN activera
automatiquement le potentiométre override de la manivelle.

® En Mode Manuel et en mode Positionnement avec introd.
man., vous avez la possibilité d'activer une manivelle avec écran
alors qu'une macro ou qu'un changement manuel d'outil est en
cours d'exécution.

B La softkey F MAX peut étre activée et désactivée. La valeur
définie est conservée.

® Par défaut, la CN calcule la rotation de base dans le systéme de
coordonnées de programmation (I-CS). Si I'angle d'axe et I'angle
d'inclinaison ne coincident pas, la CN calcule la rotation de base
dans le systéme de coordonnées de la piece (W-CS).

® Dans les tableaux de correction *.tco et *.wco, la plage de
programmation de toutes les colonnes a été modifiée de
+/-999.999 3 +/- 999.9999.

® Dans la vue de formulaire du gestionnaire d'outils, le paramétre
de programmation TL est disponible pour les outils de
rectification et de dressage. Si la case d'option est activée, la
CN verrouille I'outil.

B | e type d'outil Meule-boisseau,GRIND_T a été ajouté aux outils
de rectification.

B Au sein du groupe MOD Fonctions de diagnostic, TNCdiag et
Configuration Hardware sont accessibles sans code.

46 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation DIN/ISO | 01/2021



Principes | Type de commande, logiciel et fonctions

B Dans Remote Desktop Manager (option 133), le nom d'une
liaison ne peut contenir que des lettres, des chiffres et des tirets
bas.

= HEIDENHAIN OPC UA NC Server vous permet d'accéder aux
répertoires TNC: et PLC:, y compris lorsque le logiciel CN est
désactivé. Les contenus affichés dépendent alors des droits
dont dispose I'utilisateur affecté.

® Silors de la configuration du gestionnaire des utilisateurs, vous
utilisez la fonction Connexion au domaine Windows, vous
pourrez établir une liaison sécurisée en cochant la case d'option
Utiliser LDAPs.

E Sjune connexion a distance, par SSH par exemple, a lieu alors
que le gestionnaire des utilisateurs est désactivé, alors la CN
attribue automatiquement le réle HEROS.LegacyUserNoCtrlfct.

B Avec le gestionnaire des utilisateurs activé, les fonctions de AFC
(option 45) nécessitent le droit NC.SetupProgramRun.

®  Avec le gestionnaire des utilisateurs activé, les fonctions de ACC
(option 145) nécessitent le droit NC.SetupProgramRun.

®  Sivous désactivez le gestionnaire des utilisateurs et que vous
activez la case d'option Supprimer les bases de données
utilisateur existantes, la CN supprimera également le
dossier .home du répertoire TNC:.

®  Sivous saisissez un mot de passe ou un code d'accés alors que
la touche Majuscule est activée, la CN affiche un message.

B [ e paramétre machine spindleDisplay (n°100807) a été étendu.
La CN peut également afficher la position de la broche dans
I'onglet Sommaire de |'affichage supplémentaire d'état,
également en mode Broche manuel.
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Nouvelles fonctions de cycles 34059x-11

Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation des cycles d'usinage

= Cycle 277 OCM CHANFREIN (DIN/ISO: G277, option 167)

Avec ce cycle, la CN ébavure les contours qui ont été définis,
ébauchés et finis en dernier avec les autres cycles OCM.
= Cycle 1271 OCM RECTANGLE (DIN/ISO: G1271, option 167)

Ce cycle vous permet de définir un rectangle qui, en
combinaison avec d'autres cycles OCM, pourra servir de poche,
d'flot ou de délimitation pour le surfacage.

= Cycle 1272 OCM CERCLE (DIN/ISO: G1272, option 167)

Ce cycle vous permet de définir un cercle que vous pourrez, en
combinaison avec d'autres cycles OCM, utiliser comme poche,
flot ou délimitation pour le surfacage.

® Cycle 1273 OCM RAINURE / TRAV. (DIN/ISO: G1273,
option 167)

Ce cycle vous permet de définir une rainure qui, en combinaison
avec d'autres cycles OCM, pourra vous servir de poche, d'llot ou
de délimitation pour le surfacage.

® Cycle 1278 OCM POLYGONE (DIN/ISO: G1278, option 167)

Ce cycle vous permet de définir un polygone qui, en
combinaison avec d'autres cycles OCM, pourra servir de poche,
d'flot ou de délimitation pour le surfagage.

® Cycle 1281 OCM LIMITATION RECTANGLE (DIN/ISO: G1281,
option 167)

Ce cycle vous permet de définir une délimitation de forme
rectangulaire pour les ilots ou les poches ouvertes que vous
aurez programmeées au préalable avec des formes OCM
standard.

= Cycle 1282 OCM LIMITATION CERCLE (DIN/ISO: G1282,
option 167)

Ce cycle vous permet de définir une délimitation de forme
circulaire pour les flots et les poches ouvertes que vous aurez
programmeées au préalable avec des formes OCM standard.

= Cycle 1016 DRESSAGE MEULE-BOISSEAU (DIN/ISO: G1016,
option 156)
Ce cycle permet de dresser la face frontale d'une meule-
boisseau. Le cas échéant, |'angle de détalonnage se définit dans

le tableau d'outils. Ce cycle n'est disponible qu'avec le mode
Dressage FUNCTION MODE DRESS.
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® Cycle 1025 CONTOUR DE RECTIFICATION (DIN/ISO: G1025,
option 156)
Avec ce cycle, la CN réalise la finition des contours fermés
ou ouverts. Vous devez pour cela définir un contour dans un
sous-programme et le sélectionner avec le cycle 14 CONTOUR
(DIN/ISO: G37).

= Cycle 882 TOURNAGE - EBAUCHE SIMULTANEE (DIN/ISO: G882,

option 50, option 158)

Ce cycle vous permet d'ébaucher un contour de dressage
avec des angles d'inclinaison variables. Ainsi, vous pouvez par

exemple usiner des contours avec des contre-dépouilles a |'aide

d'un méme outil. Vous pouvez également rallonger la durée

d'utilisation de votre outil en exploitant une plus large zone de la

plaguette de coupe.

Vous devez pour cela définir un contour dans un sous-
programme et le sélectionner avec le cycle 14 CONTOUR
(DIN/ISO: G37) ou la fonction SEL CONTOUR.

E [a CN propose une Calcul. Données de coupe OCM pour vous

permettre de déterminer les données de coupe optimales
du cycle 272 EBAUCHE OCM (DIN/ISO: G272, option 167). La
calculatrice de données de coupe s'ouvre a l'aide de la softkey
OCM DONNEES COUPE, pendant la définition du cycle. Les
résultats peuvent étre directement repris dans les paramétres
de cycles.
Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation des cycles de mesure pour les piéces et les
outils
. Cycle 485 MESURER OUTIL DE TOURNAGE (DIN/ISO: G485,
option 50)
Avec ce cycle, vous pouvez mesurer des outils de dressage
avec un palpeur d'outils. Il ne peut étre exécuté qu'en mode
Fraisage FUNCTION MODE MILL. Vous aurez également besoin
d'un palpeur d'outil avec un élément de palpage de forme
carrée.
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Fonctions de cycles modifiées 34059x-11

Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation des cycles d'usinage

® Avec le cycle 225 GRAVAGE (DIN/ISO: G225), vous pouvez
graver la semaine actuelle du calendrier en recourant a un
systéme de variables.

® | escycles 202 ALES. A L'OUTIL (DIN/ISO: G202) et 204
CONTRE-PERCAGE (DIN/ISO: G204) restaurent, a la fin de
I'usinage, I'état qu'avait la broche en début du cycle.

B Sjlalongueur utile définie dans la colonne LU du tableau d'outils
est inférieure a la profondeur, la CN signale une erreur.

Les cycles suivants surveillent la longueur utile LU :
®m Tous les cycles de percage
® Tous les cycles de taraudage

Tous les cycles d'usinage de poches et de tenons

Cycle 22 EVIDEMENT (DIN/ISO: G122)

Cycle 23 FINITION EN PROF. (DIN/ISO: G123)

Cycle 24 FINITION LATERALE (DIN/ISO: G124)

Cycle 233 FRAISAGE TRANSVERSAL (DIN/ISO: G233)

Cycle 272 EBAUCHE OCM (DIN/ISO: G272, option 167)

Cycle 273 PROF. FINITION OCM (DIN/ISO: G273, option 167)

Cycle 274 FINITION LATER. OCM (DIN/ISO: G274,

option 167)

B [es cycles 251 POCHE RECTANGULAIRE (DIN/ISO: G251), 252
POCHE CIRCULAIRE (DIN/ISO: G252) et 272 EBAUCHE OCM
(DIN/ISO: G272, option 167) tiennent compte de la largeur de
coupe définie dans la colonne RCUTS pour calculer la trajectoire
de plongée.

B |es cycles 208 FRAISAGE DE TROUS (DIN/ISO: G208), 253
RAINURAGE (DIN/ISO: G208) et 254 RAINURE CIRC. (DIN/ISO:
G254) tiennent compte d'une largeur de dent définie dans la
colonne RCUTS du tableau d'outils. Si un outil sans aréte de
coupe centrale se positionne sur la face frontale, la CN signale
une erreur.

B | e constructeur de la machine peut masquer le cycle 238
MESURER ETAT MACHINE (DIN/ISO: G238, option 155).

B |avaleur 2 a été ajoutée au parametre Q569 LIMITE OUVERTE
du cycle 271 DONNEES CONTOUR OCM (DIN/ISO: G271,
option 167). En la sélectionnant, la CN interpréte le premier
contour de la fonction CONTOUR DEF comme bloc de
délimitation d'une poche.
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B e cycle 272 EBAUCHE OCM (DIN/ISO: G272, option 167) a été
étendu.

B |e parametre Q576 VITESSE ROT. BROCHE vous permet
de définir une vitesse de rotation de la broche pour I'outil
d'ébauche.

B | e paramétre Q579 FACTEUR S PLONGEE permet de définir
un facteur pour la vitesse de rotation de la broche pendant la
plongée.

® | e paramétre Q575 STRATEGIE DE PASSES vous permet
de définir sila CN usine le contour du haut vers le bas ou
inversement.

® | aplage de programmation maximale du parametre Q370
FACTEUR RECOUVREMENT est passée de 0,01-1 a 0,04-1,99.

m S'il n'est pas possible d'effectuer une plongée avec un
mouvement hélicoidal, la CN tente de faire plonger I'outil
selon un mouvement pendulaire.

® |e cycle 273 PROF. FINITION OCM (DIN/ISO: G273, option 167)

a été étendu.

Les parameétres suivants ont été ajoutés :

® Q595 STRATEGIE : usinage avec des distances de trajectoire
constantes, ou un angle d'attaque constant.

B Q577 FACT. RAYON D'APPROCHE : facteur du rayon de |'outil
pour |'adaptation au rayon d'approche

® Le cycle 1010 DIAMETRE DRESSAGE (DIN/ISO: G1010,
option 156) utilise la valeur du parametre Q1018 AVANCE DE
DRESSAGE pour le mouvement de passe.

B Au paramétre QS1000 PROGRAMME DU PROFILE du cycle 1015
DRESSAGE PROFILE (DIN/ISO: G1015, option 156), vous pouvez
sélectionner le programme CN du profil de I'outil de rectification
a l'aide de la softkey SELECTION FICHIER.

Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation des cycles de mesure pour les piéeces et les
outils

® Avec les cycles 480 ETALONNAGE TT (DIN/ISO: G480) et 484
ETALONNAGE TT IR (DIN/ISO: G484), vous pouvez étalonner un
palpeur d'outils a I'aide d'éléments de palpage de forme carrée.

B |e cycle 483 MESURER OUTIL (DIN/ISO: G483) commence par
mesurer la longueur des outils tournants, puis leur rayon.

B Les cycles 1410 PALPAGE ARETE (DIN/ISO: G1410) et 1411
PALPAGE DEUX CERCLES (DIN/ISO: G1411) calculent par
défaut la rotation de base dans le systéme de coordonnées de
programmation (I-CS). Si I'angle d'axe ne concorde pas avec
I'angle d'inclinaison, les cycles calculent la rotation de base dans
le systeme de coordonnées de la piece (W-CS).
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Premiers pas | Résumé

2.1 Résumé

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

Les thémes suivants sont traités dans ce chapitre :

®m  Mettre la machine en marche

B Programmation de la piece

@ Les thémes suivants sont abordés dans le manuel
utilisateur Configuration, test et exécution de
programmes CN :

® Mise en route de la machine
Test graphique de la piece
Réglage des outils
Dégauchir la piéce

Usinage de la piece
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2.2 Mise en route de la machine

Acquitter une interruption de courant

A DANGER Wi oy

Attention danger pour l'opérateur ! [ R

e
+0.000

‘ +0.000

. . T &
Les machines et leurs composants sont toujours a I'origine de ™ e ___
risques mécaniqugs. Les champs é_lectriques, magnétiques ‘ — e |
ou électromagnétique sont particulierement dangereux pour : -
les personnes qui portent un stimulateur cardiague ou un i b F)
implant. La menace est présente dés la mise sous tension de la
machine ! i = ” o

100% S-OVR
100% F-OVR 81 LIMIT 1

FoNGTIoNs || GEsTION 30701 ThBLEAU

» Respecter le manuel de la machine !

» Respecter les consignes de sécurité et les symboles de - =
sécurité B =

> Utiliser les équipements de sécurité

DioutILs
TUW

@ Consultez le manuel de votre machine !

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

Pour activer la machine :
» Activer la tension d'alimentation de la CN et de la machine

> La CN démarre le systeme d'exploitation. Cette étape peut
durer quelques minutes.

> La CN affiche ensuite le message "Coupure de courant” en
haut de I'écran.

» Appuyer sur la touche CE

> La CN compile le programme PLC.
@ > Mettre la CN sous tension

> La CN se trouve en Mode Manuel.

@ En fonction de votre machine, d'autres étapes peuvent
s'avérer nécessaires pour pouvoir exécuter des
programmes CN.

Informations détaillées sur ce sujet

B Mettre la machine en marche
Informations complémentaires : manuel d'utilisation
Configuration, test et exécution de programmes CN
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2.3 Programmer la premiére piece

Sélectionner un mode de fonctionnement
Les programmes CN ne peuvent étre créés qu'en mode
Programmation :

@ » Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement

> La CN passe en mode Programmation.

Informations détaillées sur ce sujet

= Modes de fonctionnement
Informations complémentaires : "Programmation’,
Page 79

Principaux éléments d'utilisation de la commande

Touche Fonctions lors du conversationnel

N Valider la saisie et activer la question de dialogue
suivante

Premiers pas | Programmer la premiére piéce

‘ m
1

Sauter la question de dialogue

oz
Z5

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 I'état de fonction-
nement.

Informations détaillées sur ce sujet

. Création et modification de programmes CN
Informations complémentaires : "Editer un programme CN",
Page 105

® Vue d'ensemble des touches
Informations complémentaires : "Eléments d'utilisation de la
commande", Page 2
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Ouverture d'un nouveau programme CN / gestion de
fichiers

Pour créer un nouveau programme CN, procédez comme suit : [Evede wanuer [Brzogramation =

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

Le gestionnaire de fichiers de la commande est
structuré de maniere 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.

19-05-2018 12:41:08
19-05-2018 12:41508
1298 W 18-05-2015 12:41:08

1381 e 13-05-2016 12:41:0
w21 19-05-2018 12.41:08
541 19-05-2016 12:41:06
259K 19-05-2016 12.41:06
51K 19-05-2016 12:41:06
a4 19-05-2016 12:41:06

16573 19-05-2016 12:41:08

78 19-05-2016 12:41:06

4655 e 19-05-2018 12:41508

> Sélectionner le répertoire

» Entrer le nom de fichier de votre choix avec la _ _

terminaison .1 T b | Sn e

Nt » Valider avec la touche ENT

La commande vous demande d'indiquer l'unité
de mesure du nouveau programme CN.

» Appuyer sur la softkey correspondant a I'unité de
- mesure de votre choix MM ou INCH
La commande génére automatiquement la premiére et la
derniere séquence CN du programme CN. Ces séquences CN ne
pourront plus étre modifiées par la suite.

Informations détaillées sur ce sujet

m estion des fichiers
Informations complémentaires : "Gestionnaire de fichiers',
Page 111

®  Quvrir un nouveau programme CN
Informations complémentaires : "Ouvrir et programmer des
programmes CN", Page 97
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Définir une piéce brute

Si vous avez ouvert un nouveau programme CN, vous pouvez ouvrir
une piece brute. Vous définissez un parallélépipede en indiquant
les valeurs des points MIN et MAX par rapport au point d'origine
sélectionné.

Aprés avoir sélectionné la piece brute de votre choix, la CN introduit
automatiquement la définition de la piéce brute et vous invite a
renseigner les données requises la concernant.

Pour définir une piece brute rectangulaire, procédez comme suit :

> Appuyer sur la softkey correspondant a la forme brute de votre
choix

» Angle de broche Z - Plan XY : indiquer |'axe de broche actif.
G17 est défini par défaut, valider avec la touche ENT

» Définition piéce brute: Min. X : indiquer la plus petite
coordonnée X de la piéce brute par rapport au point d'origine,
par ex. 0, et valider avec la touche ENT.

» Définition piéce brute: Min. Y : indiquer la plus petite
coordonnée Y de la piéce brute par rapport au point d'origine,
par ex. 0, puis valider avec la touche ENT

» Définition piéce brute: Min. Z : indiquer al plus petite
coordonnée Z de la piece brute par rapport au point d'origine,
par ex. -40, puis valider avec la touche ENT

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

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

» Définition piéce brute: Max. Z : indiquer la coordonnée Z de la
piece brute qui est la plus élevée par rapport au point d'origine,
par ex. 0, et valider avec la touche ENT

> La commande met fin au dialogue.

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

Informations détaillées sur ce sujet

. Définir une piéce brute
Informations complémentaires : "Ouvrir un nouveau
programme CN", Page 101

100

zA

MIN

MAX

100
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Structure du programme

Dans la mesure du possible, tous les programmes CN doivent avoir
une structure identique. 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
®

—_

Appeler I'outil, définir I'axe d'outil
Dégager I'outil, activer la broche

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

Effectuer un positionnement au-dessus de la piece, sur I'axe
d'outil,ou directement un pré-positionnement en profondeur en
activant 'arrosage au besoin

Aborder le contour

Usiner le contour

Quitter le contour

Dégager I'outil, mettre fin au programme CN
Informations détaillées sur ce sujet

® Programmation d'un contour
Informations complémentaires : "Programmer un
déplacement d’outil pour un usinage", Page 146

w N

o1 Ea

0 N O
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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, activer la broche

Définir le cycle d'usinage

Aller a la position d'usinage

Appeler le cycle, activer l'arrosage

Dégager I'outil, mettre fin au programme CN
Informations détaillées sur ce sujet

B Programmation des cycles
Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation des cycles d'usinage

Dok WwN -

Programmer un contour simple

Vous devez usiner une fois le contour représenté a droite, avec une
profondeur de 5 mm. La piéce brute a déja été définie.

Aprés avoir ouvert une séquence CN a I'aide d'une touche
fonctionnelle, la CN vous invite a renseigner toutes les données de
I'en-téte dans une fenétre de dialogue.

Pour programmer le contour, procédez comme suit :

Appeler I'outil

» Appuyer sur la touche TOOL CALL.
Entrer les données de I'outil, par ex. le numéro
d'outil 16 1
. » Valider avec la touche ENT 2|
» Valider I'axe d'outil G17 avec la touche ENT
» Entrer la vitesse de rotation broche, par ex. 6500
END » Appuyer sur la touche END
> La CN met fin a la séquence CN C
<
X
5 95
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Dégager l'outil

"
.

>
>
GO0
Alternative :
g
>
ENT »
>
>

Appuyer sur la touche L

Appuyer sur la touche fléchée gauche

La CN ouvre la plage de programmation des
fonctions G.

Appuyer sur la softkey GO0

La commande numérique exécute la séquence
CN en avance rapide.

Appuyer sur la touche G du clavier alphabétique
Entrer 0
Valider avec la touche ENT

La commande numérique exécute la séquence
CN en avance rapide.

Appuyer sur la softkey G90

La CN traite les cotes de mesure programmées
en absolu.

» Appuyer sur la touche d'axe Z

Entrer la valeur de dégagement, par ex. 250 mm
Appuyer sur la touche ENT

Appuyer sur la softkey G40
La CN n'active pas de correction de rayon.

Au besoin, programmer la fonction auxiliaire M,
par ex. M3, et activer la broche

Appuyer sur la touche END
La CN mémorise la séquence de déplacement.

Prépositionner I'outil dans le plan d'usinage

>

o]

>
>
>

x|
v

>
ENT >
>
G40
>
4
>
m}
>

Appuyer sur la touche G du clavier alphabétique
Entrer 0
Valider avec la touche ENT

La commande numérique exécute la séquence
CN en avance rapide.

Appuyer sur la touche d'axe X

Indiquer la valeur de la position & approcher, par
ex. —20 mm

Appuyer sur la touche d'axe Y

Indiquer la valeur de la position a approcher, par
ex. 20 mm

Appuyer sur la touche ENT

Appuyer sur la softkey G40

La CN n'active pas de correction de rayon.

Au besoin, programmer la fonction auxiliaire M
Appuyer sur la touche END

La CN mémorise la séquence de déplacement.
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Positionner I'outil en profondeur

>

o]

v Vv

ENT

Appuyer sur la touche G du clavier alphabétique
Entrer 0
Valider avec la touche ENT

La commande numérique exécute la séquence
CN en avance rapide.

» Appuyer sur la touche d'axe Z

Indiquer la valeur de la position & approcher, par
ex.-bmm

Appuyer sur la touche ENT

Appuyer sur la softkey G40
La CN n'active pas de correction de rayon.

Programmer la fonction auxiliaire M, par ex. M8
pour activer l'arrosage

Appuyer sur la touche END
La CN mémorise la séquence de déplacement.

Approcher le contour en douceur

-
>

G41

END 4
u]

ENT

v v . v Vv

*
m]
>

Appuyer sur la touche L

Programmer les coordonnées du point de départ
du contour

Appuyer sur la touche ENT

Appuyer sur la softkey G41
La CN active une correction de rayon a gauche.

Indiquer la valeur d'avance d'usinage, par ex. 700

mm/min
Appuyer sur la touche END

Appuyer sur la touche G du clavier alphabétique
Entrer 26
Appuyer sur la touche ENT

La CN ouvre I'instruction G26 et approche
doucement du contour.

Programmer le rayon d'arrondi du cercle
d'approche, par ex. 8 mm

Appuyer sur la touche END
La CN mémorise le mouvement d'approche.

Premiers pas | Programmer la premiére piéce
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Usiner le contour

L 4
>
END >

m}

N

Appuyer sur la touche L

Programmer les coordonnées du point de
contour 2 qui varient, par ex. Y 95

Appuyer sur la touche END

La CN mémorise la valeur modifiée et conserve

toutes les informations de la séquence CN
précédente.

» Appuyer sur la touche L

» Approcher les coordonnées du point de contour

'
oz
o

v

o
&
g

END 4
u]

I .

oz

: N
v

o
8
2

I
oz
[S]

v

qui varient, par ex. X 95
Appuyer sur la touche END

» Appuyer sur la touche CHF

Indiquer la largeur du chanfrein G24 au début du
point de contour 3, 10 mm

Appuyer sur la touche END

La CN mémorise le chanfrein a la fin de la
séquence linéaire.

» Appuyer sur la touche L

Programmer les coordonnées du point de
contour 4 qui varient

Appuyer sur la touche END

» Appuyer sur la touche CHF

Indiquer la largeur du chanfrein G24 au début du
point de contour 4, 20 mm

Appuyer sur la touche END
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Terminer le contour et le quitter en douceur

END
o

- B

EN

END

v @

5

ENT

G40

EN

64

5

>

v Vv Vv vVvYy

vV vyvVv Yy

Appuyer sur la touche L

Programmer les coordonnées du point de
contour 1 qui varient

Appuyer sur la touche END

Appuyer sur la touche G du clavier alphabétique
Entrer 27
Appuyer sur la touche ENT

La CN ouvre I'instruction G27 et quitte
doucement le contour.

Programmer le rayon d'arrondi du cercle de
sortie, par ex. 8 mm

Appuyer sur la touche END
La CN mémorise le mouvement de sortie.
Appuyer sur la touche L

Indiquer les coordonnées en X et Y, en dehors de
la piece, par ex. X -20Y -20

Appuyer sur la touche ENT

Appuyer sur la softkey G40
La CN n'active pas de correction de rayon.

Programmer la valeur d'avance de
positionnement, par ex. 3000 mm/min

» Appuyer sur la touche ENT

» Au besoin, programmer la fonction auxiliaire M,

par ex. M9, et activer |'arrosage
Appuyer sur la touche END

La commande mémorise la séquence de
déplacement indiquée.

Premiers pas | Programmer la premiére piéce
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Dégager l'outil

» Appuyer sur la touche G du clavier alphabétique
> Entrer0
ENT » Appuyer sur la touche ENT
> La commande numérique exécute la séquence

CN en avance rapide.
Appuyer sur la touche d'axe Z

v

» Entrer la valeur de dégagement, par ex. 250 mm
ENT » Appuyer sur la touche ENT

» Appuyer sur la softkey G40
La CN n'active pas de correction de rayon.

» Programmer la fonction auxiliaire M, par ex. M30
pour la fin de programme

» Appuyer sur la touche END

La commande mémorise la séquence de
déplacement et met fin au programme CN.

‘Gtw‘

Informations détaillées sur ce sujet

B Exemple complet avec des séquences CN
Informations complémentaires : "Exemple : déplacement
linéaire et chanfrein en coordonnées cartésiennes", Page 169

®  Créer un nouveau programme CN
Informations complémentaires : "Ouvrir et programmer des
programmes CN'", Page 97

®  Approcher/quitter des contours
Informations complémentaires : "Approche et sortie de
contour", Page 149

® Programmation de contours
Informations complémentaires : "Sommaire des fonctions de
contournage", Page 160

. Correction du rayon de |'outil
Informations complémentaires : "Correction de rayon d'outil”,
Page 139

® Fonctions auxiliaires M
Informations complémentaires : "Fonctions auxiliaires pour le

controle de I'exécution de programme, la broche et I'arrosage ",
Page 228

Créer un programme avec cycles

Les trous représentés sur la figure de droite (20 mm de
profondeur) doivent étre usinés avec un cycle de percage standard.
La piéce brute a déja été définie.
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Appeler I'outil
*
CALL
>
ENT

ENT

END
o

v v v Vv

Dégager l'outil

"

>
e
GO0
>
Alternative :
G >
>
ENT ’
>
oo
>
ENT
>
G40
>
*
a
>

Appuyer sur la touche TOOL CALL.

Entrer les données de I'outil, par ex. le numéro
d'outil 5
Valider avec la touche ENT

Valider I'axe d'outil G17 avec la touche ENT

Entrer la vitesse de rotation broche, par ex. 4500

Appuyer sur la touche END
La CN met fin a la séquence CN.

Appuyer sur la touche L

Appuyer sur la touche fléchée gauche

La CN ouvre la plage de programmation des
fonctions G.

Appuyer sur la softkey GOO

La commande numérique exécute la séquence
CN en avance rapide.

Appuyer sur la touche G du clavier alphabétique
Entrer 0
Valider avec la touche ENT

La commande numérique exécute la séquence
CN en avance rapide.

Appuyer sur la softkey G90

La CN traite les cotes de mesure programmeées
en absolu.

Appuyer sur la touche d'axe Z
Entrer la valeur de dégagement, par ex. 250 mm
Appuyer sur la touche ENT

Appuyer sur la softkey G40
La CN n'active pas de correction de rayon.

Au besoin, programmer la fonction auxiliaire M,
par ex. M3, et activer la broche

Appuyer sur la touche END
La CN mémorise la séquence de déplacement.

Premiers pas | Programmer la premiére piéce
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Définition du cycle
» Appuyer sur la touche CYCL DEF

» Appuyer sur la softkey PERCAGE/ FILET

PERCAGE /
FILET

200 ‘ » Appuyer sur la softkey 200
@ > La commande lance le dialogue pour la définition
du cycle.
» Renseigner les parametres du cycle
Nt » Valider chaque valeur avec la touche ENT

> La CN affiche un graphique qui représente le
parametre correspondant dans le cycle.

Appeler le cycle aux positions d'usinage
» Appuyer sur la touche G du clavier alphabétique
Entrer O

> La commande numérique exécute la séquence
CN en avance rapide.

N » Appuyer sur la touche ENT

» Programmer les coordonnées de la premiere
position
ENT » Appuyer sur la touche ENT

Appuyer sur la softkey G40
La CN n'active pas de correction de rayon.

Programmer la fonction auxiliaire M99, appel de
cycle

Appuyer sur la touche END
La CN mémorise la séquence CN.

G40

v Vv

v

END

Appuyer sur la touche G
Entrer 0
Appuyer sur la touche ENT

vV v v vV VY

Programmer les coordonnées de la deuxieme
position
» Appuyer sur la touche ENT

2 I . H
4 z
S 5

» Appuyer sur la softkey G40

G40
La CN n'active pas de correction de rayon.
» Programmer la fonction auxiliaire M99, appel de
cycle
Eno » Appuyer sur la touche END

> La CN mémorise la séquence CN.

» Programmer toutes les positions et les appeler
avec M99
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Dégager I'outil

68

>

»
4
>

v

Appuyer sur la touche G du clavier alphabétique
Entrer 0
Appuyer sur la touche ENT

La commande numérique exécute la séquence
CN en avance rapide.

Appuyer sur la touche d'axe Z
Entrer la valeur de dégagement, par ex. 250 mm
Appuyer sur la touche ENT

Appuyer sur la softkey G40
La CN n'active pas de correction de rayon.

Programmer la fonction auxiliaire M, par ex. M30
pour la fin de programme

Appuyer sur la touche END

La commande mémorise la séquence de
déplacement et met fin au programme CN.

Premiers pas | Programmer la premiére piéce
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Exemple

Définition de la piece brute

Appel d'outil
Dégager I'outil, activer la broche

Définir le cycle

Activer |'arrosage, appeler le cycle
Appeler le cycle
Appeler le cycle
Appeler le cycle

Dégager I'outil, fin de programme

Informations détaillées sur ce sujet

Créer un nouveau programme CN
Informations complémentaires : "Ouvrir et programmer des
programmes CN", Page 97

Programmation des cycles
Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation des cycles d'usinage
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3.1 TNC 640

Les commandes TNC de HEIDENHAIN sont des commande

de contournage adaptées a l'atelier qui vous permettent de
programmer des opérations de fraisage et de percage directement
sur la machine, 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 24 axes. La
position angulaire de la broche peut également étre programmeée.

Vous pouvez enregistrer sur le disque dur intégré autant de
programmes CN gue nécessaire, méme si ceux-ci ont été créés
a distance. Pour effectuer des calculs rapides, une calculatrice
intégrée peut étre appelée a tout moment.

La conception claire du pupitre de commande et de I'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.

Et vous pouvez aussi programmer les commandes en DIN/ISO.

Un programme CN peut également étre créé et testé pendant
qu'un autre programme CN réalise un usinage de piéce.

Compatibilité

Les programmes CN que vous avez créés sur des commandes
de contournage HEIDENHAIN (a partir de la TNC 150 B) peuvent,
sous certaines conditions, étre exécutés depuis la TNC 640. 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 cela, vous devez consulter la description détaillée
des différences entre I''TNC 530 et la TNC 640.
Informations complémentaires : "Différences entre la
TNC 640 et I'i'TNC 530", Page 602

Principes de base | TNC 640
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3.2 Ecran et panneau de commande

Ecran

La commande est fournie avec un écran 19"

1

o 1A~ W

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 |'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

o Si vous utilisez une TNC 640 a écran tactile, vous avez la

possibilité de remplacer certaines actions sur touche par
des gestes.

Informations complémentaires : "Utiliser I'écran
tactile", Page 537

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation DIN/ISO | 01/2021

@

HEIDENHAIN

en continu
entinu

o007 @ +0.000

aggi~jsEmEsn

EeeERiI~lIoEaEnm
o1

4E|DC\DDEI33DDD

73



Principes de base | Ecran et panneau de commande

Définir un partage d'écran

L'utilisateur sélectionne le partage de I'écran. En mode
Programmation, la CN peut ainsi par exemple afficher le
programme CN dans la fenétre de gauche, tandis que la fenétre
de droite montre en paralléle un graphigue de programmation.
Sinon, vous pouvez aussi afficher I'articulation du programme
dans la fenétre de droite ou n'utiliser qu'une seule grande fenétre
pour visualiser le programme CN. Les fenétres affichées a I'écran
dépendent du mode de fonctionnement choisi.

Pour définir le partage de I'écran :

» Appuyer sur la touche Partage de l'écran : la
barre de softkeys propose les différents partages

d'écran possibles.
Informations complémentaires : "Modes de
fonctionnement”, Page 78

> Utiliser les softkeys pour choisir le partage
d'écran de votre choix

PROGRAMME
+
GRAPHISME

Panneau de commande

La TNC 640 peut étre fournie avec un panneau de commande
intéaré i > ; 414 e L L ) e [ o ) ) ]
intégré. La figure en haut a droite montre les éléments de B o o e

H . =l e W) ) 8) (1) e HOEO

commande du pupitre externe : ¥ T
e e )

1 Clavier alphabétique permettant de saisir du texte, des noms 1 | IS 1 -
de fichiers et de programmer en DIN/ISO @\ mu= , e L) L 2

S 1 0 B B B B2

2 = Gestionnaire de fichiers J = 5 _
(). HEaE a8 B2 R

Calculatrice O mEE = o 3 . 3 )
Fonction MOD
Fonction HELP
Afficher les messages d'erreur

Changer d'écran entre les différents modes de
fonctionnement

Modes de programmation

Modes Machine

Ouverture des dialogues de programmation
Touches de navigation et instruction de saut GOTO

Saisie de valeurs et sélection d'axe
Pavé tactile

© 0 N O O A~ W

Boutons de la souris
10 Port USB

Les fonctions des différentes touches sont regroupées sur le
premier rabat de ce manuel.

o Si vous utilisez une TNC 640 a écran tactile, vous avez la
possibilité de remplacer certaines actions sur touche par
des gestes.
Informations complémentaires : "Utiliser I'écran
tactile", Page 537

74 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation DIN/ISO | 01/2021



Principes de base | Ecran et panneau de commande

@ 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.

Nettoyage

@ Consultez le manuel de votre machine !

Suivez les consignes de nettoyage fournies par le
constructeur de votre machine :

Pour nettoyer le clavier et le panneau de commande
machine intégré, utilisez exclusivement des produits
nettoyants qui sont indiqués comme tensioactifs
anioniques et non ionigues.

Extended Workspace Compact

Grace a sa résolution grand écran, I'écran 24" offre une zone de
travail supplémentaire, a gauche de |'interface de la CN.

Cette disposition proposant une zone de travail supplémentaire est
appelée Extended Workspace Compact. Une telle disposition vous
permet d'ouvrir d'autres applications a cété de I'écran de la CN,
tout en ayant toujours un ceil sur I'usinage en parallele.

La zone de travail supplémentaire qu'offre Extended Workspace
Compact, aussi appelée Sidescreen, fonctionne completement en
mode multitouch.

Une zone du Sidescreen est réservée aux applications du
constructeur de la machine.

Extended Workspace Compact offre les options d'affichage
suivantes :

5 Mode Plein écran de I'écran de la commande

® Partage de I'écran entre |'écran principal et une zone de travail
supplémentaire

® Mode Plein écran pour des applications externes

Si vous passez en mode Plein écran, vous pouvez utiliser le clavier
HEIDENHAIN pour vos applications externes.

o En alternative, HEIDENHAIN propose aussi un
deuxieme écran de CN, sous la désignation Extended
Workspace Comfort. Extended Workspace Comfort
offre a la fois une vue de la CN en mode Plein écran et
la vue d'une application externe.
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Zones de I'écran
Extended Workspace Compact se compose de trois zones :
1 JH standard
Cette zone affiche I'écran principal de la CN.
2 JH étendu:

Cette zone contient des raccourcis configurables pour accéder

aux applications HEIDENHAIN suivantes :
= Menu HEROS

® 1. Zone de travail, mode Machine, par ex. Mode Manuel

E 2. Zone de travail, mode de programmation, par ex.
Programmation

m 3. et 4. Zone de travail, librement utilisable pour des
applications telles que CAD Converter

Principes de base | Ecran et panneau de commande

® Regroupement des softkeys fréquemment utilisées, aussi

appelées "hotkeys"

0 Avantages de JH-Etendu :
barre de softkeys supplémentaire.

de softkeys HEIDENHAIN.

= Chaque mode de fonctionnement a sa propre

®  Evite de devoir naviguer dans différents niveaux

3 OEM

Cette zone est réservée aux applications qui ont été définies ou

activées par le constructeur de la machine.
Contenus possible de I'espace OEM :

®  Application Python du constructeur de la machine pour
afficher des fonctions et des états machine

E Contenu de I'écran d'un PC externe, avec |'option Rem
Desktop Manager

ote

Plein écran de Extended Workspace Compact.

Le paramétre machine optionnel CfgSideScreen (n
°130000) vous permet de sélectionner la connexion

o Vous pouvez vous servir de I'option Remote Desktop
Manager pour lancer des applications supplémentaires,
par ex. un PC Windows, sur votre commande et sur la

surface de travail supplémentaire ou encore en mode

a

intégrer au Sidescreen. Ce parameétre machine doit avoir
été activé et autorisé par le constructeur de la machine.
Sous connection (n°130001), vous définissez le nom de

la liaison indiqué dans Remote Desktop Manager, par
ex. Windows 10.

Commande du focus

Il est possible de commuter le focus du clavier entre l'interface de
la CN et I'application qui s'affiche sur le Sidescreen.

Pour changer le focus :

» Cliquer sur l'application concernée dans la zone

> Sinon, sélectionner l'icone de la zone de travail

> La CN affiche en vert l'icone de la zone de travail active.

76
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Hotkeys

Selon le focus du clavier, la zone JH Etendu inclut des hotkeys
contextuelles. Des lors que le focus se trouve sur I'application du
Sidescreen, les hotkeys proposent des fonctions de commutation
de l'affichage.

Si plusieurs applications sont ouverte dans le sidescreen, vous
pouvez vous servir de I'icbne de commutation pour passer d'une
application a une autre.

Pour activer le mode Plein écran, sélectionnez I'icbne
correspondante. Le mode Plein écran peut étre quitté a tout
moment via la touche de commutation de I'écran, ou via une
touche de mode de fonctionnement du clavier.
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3.3
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Modes de fonctionnement

Mode Manuel et Manivelle électronique

Le Mode Manuel vous permet de configurer la machine. Vous
pouvez alors positionner les axes de la machine, manuellement ou
pas-a-pas; et définir les points d'origine.
L'option 8 activée vous permet 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 de I'écran

Softkey Fenétre
Positions
POSITION
PoSTTION A gauche : positions. A droite : affichage d'état.
IN:OS
POSTTION A gauche : positions. A droite : piece.
PI;CE
POSTTION A gauche : positions. A droite : objets de collision
MAC;INE et piéce.

(option 40)

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 CN
PROGRAMME
PROGRAVIE A gauche : programme CN. A droite : affichage
m?os d'état.
PROGRAIIE A gauche : programme CN. A droite : piece.
PI;CE
PROGRAUIE A gauche : programme CN. A droite : corps de
o collision et piece.
78
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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 CN
PROGRAMME
" PRoGRAME A gauche : programme CN. A droite : articulation
ARTI+GUL. du programme.
PROGRAVIE A gauche : programme CN. A droite : graphique
GRAP;ISME de programmation.

Test de programme

La CN simule des programmes CN et des parties de programme
en mode Test de programme afin de détecter des aberrations
géométriques, des données manquantes ou erronées dans le
programme CN, ou encore des endommagements de la zone de
travail, par exemple. La simulation est assistée graphiqguement
dans plusieurs vues

Softkeys de partage de I'écran

|Brrogrammation one]
H & Programmation

Mio % .
In20 630 617 0 2200
N30 G31 Ke150 vet0n 2
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Softkey Fenétre
Programme CN
PROGRAMME
PROGRAIIE A gauche : programme CN. A droite : affichage
IN;OS d'état.
PROGRAUIE A gauche : programme CN. A droite : piece.
PI;CE
Piece
PIECE
PROGRAIIE A gauche : programme CN. A droite : corps de
o collision et piéce.
Corps de collision et piéce
MACHINE
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Exécution de programme en continu et Exécution de
programme pas a pas

En mode Execution PGM en continu, la CN exécute un [B35uscution 7ou en continu o Errooramarion
programme CN jusqu'a la fin ou jusqu'a une interruption manuelle sy
programmeée. Aprés une interruption, vous pouvez relancer i s o e o 0
'exécution du programme. R
En mode Execution PGM pas-a-pas, vous devez lancer chaque
séquence CN avec la touche Start CN. Dans les cycles de motifs R S
de points avec CYCL CALL PAT, la CN s'arréte aprés chaque s s s v
point. La définition de la piéce brute est interprétée comme une
séquence CN. —
, [x I eoso00] - | +0.000 h%@.«
Softkeys de partage de I'écran +10.000 Bl 20000
Softkey Fenétre T e
Programme CN
PROGRAMME
PROGRANNE A gauche : programme CN. A droite : articulation.
ARTICUL.
PROGRANME A gauche : programme CN. A droite : affichage
IN:OS d'état.
PROGRANME A gauche : programme CN. A droite : piéce.
PIECE
Piece
PIECE
POSITION A gauche : programme CN. A droite : corps de
T collision et piece.
Corps de collision et piéce
MACHINE

Softkeys de partage d'écran pour les tableaux de palettes
Softkey Fenétre

Tableau de palettes

PALETTE

PROGRAIIE A gauche : programme CN. A droite : tableau de
PAL;TTE palettes.

PALETTE A gauche : le tableau de palettes, a droite : |'affi-
IN:OS Chage d'état

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

anAPHISHE graphique

Batch Process Manager
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3.4 Fonctions de base CN

Systemes de mesure de déplacement et marques de
référence

Des systéemes 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 et les
plateaux circulaires et les axes pivotants de systemes 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 du rapport 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. Lors du
passage sur une marque de référence, la commande numérique

recoit un signal qui représente un point d'origine fixe de la machine.

De cette maniére, la CN peut restaurer |'affectation de la position
effective par rapport a la position actuelle de la machine. Sur les
systemes de mesure linéaire équipés de marques de référence a
distances codées, il suffit de déplacer les axes de la machine de
20 mm maximum, et de 20°sur les systémes de mesure angulaire.

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.

Axes programmables

Les axes programmables de la commande répondent par défaut
aux définitions des axes de la norme DIN 66217

Vous trouverez la désignation des axes programmeés dans le
tableau ci-apres.

X (2Y)

Axe principal Axe paralléle Axe rotatif
X U A
Y V B
Z W C

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le nombre, la désignation et I'affectation des axes
programmeés dépendent de la machine.

Le constructeur de votre machine peut définir d'autres
axes, par ex. des axes PLC.
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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 contient une
échelle graduée, un systéeme 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.

Principes de base | Fonctions de base CN
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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 systeéme 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 systétme 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

Softkey Application e e

L'opérateur peut définir des décalages axe par axe :
dans le systeme de coordonnées de la machine, a :

I'aide des valeurs OFFSET dans le tableau de points
d’origine. |

@ Le constructeur de la machine configure les colonnes & %
OFFSET du gestionnaire de points d’origine en fonction s toto 16 T —

100% S-OVR

de |a machlne 100% F-OVR  S1 LIMIT 1 33"@

+60.000]+ | +0.000 B o
+10.000 +0.000,
+10.200

T a0 Beo  3300ma 1nin | ovE_ 1003 i

3~ 1=1~]

Informations complémentaires : manuel d'utilisation e | =
Configuration, test et exécution de programmes CN
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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. Pour savoir si des points d'origine de palettes
sont activés et lesquels le sont, il faut se référer a I'onglet PAL
de l'affichage supplémentaire d'état. 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 |'usinage, vérifier I'affichage de I'onglet PAL

o Avec la fonction Configurations de programme
globales (option 44), la transformation Offset
additionnel (M-CS) est également disponible pour les
axes pivotants. Cette transformation agit en plus des
valeurs OFFSET issues du tableau de points d'origine et
du tableau de points d’origine des palettes.

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 paralleles.

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.

Principes de base | Fonctions de base CN
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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 a 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 uniguement
un mouvement de I'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 l'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 systéme 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 Application [Wkee Nanwer

TRANSFORM.
DE BASE

OFFSET

L'opérateur détermine la position et |'orienta- : i .
tion du systeme de coordonnées de la piece, par : .
exemple & l'aide d'un palpeur 3D. La CN mémorise : : v
les valeurs déterminées par rapport au systeme |
de coordonnées de base comme valeurs de
TRANSFORM. DE BASE dans le gestionnaire de &
points d'origine. = '

Largour texto 16
100% S-OVR

100% F-OVR S1 LIMIT 1 3‘”‘@
- - [ ] 17,07 +0.000 )
@ Le constructeur de la machine configure les colonnes 218054 10:909
de TRANSFORM. DE BASE du gestionnaire de points g SRS ¥ S 1. JUAL =

d'origine en fonction de la machine.

Informations complémentaires : manuel d'utilisation
Configuration, test et exécution de programmes CN

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. Pour savoir si
des points d'origine de palettes sont activés et lesquels le sont,
il faut se référer a I'onglet PAL de ['affichage supplémentaire
d'état. 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 I'usinage, vérifier I'affichage de I'onglet PAL
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Systéeme de coordonnées de la piece W-CS

Le systeme de coordonnées de la piece est un systeme [@cs ey o EProgramation
de coordonnées cartésien tridimensionnel dont le saut de s — e e e . —
coordonnées correspond au point d'origine actif. :

La position et I'orientation du systéme de coordonnées de la piece ‘ T T Ty
dépendent des valeurs de TRANSFORM. DE BASE de la ligne active : s & E ks B
du tableau de points d'origine. |

Softkey Application & %

TRANSFORM.
DE BASE

OFFSET

L'opérateur détermine la position et I'orienta- e .
tion du systéme de coordonnées de la piéce, — e =
par exemple a I'aide d'un palpeur 3D. La CN s it 1
mémorise 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 : manuel d'utilisation
Configuration, test et exécution de programmes CN

o La fonction Configurations de programme globales
(option 44) propose en plus les transformations
suivantes :

® | a Rotation de base additionnelle (W-CS) agit en
plus d'une rotation de base ou d’une rotation de
base 3D qui est issue du tableau de points d'origine
ou du tableau de points d’origine de palettes. La
Rotation de base additionnelle (W-CS) constitue la
premiere transformation possible dans le systéme de
coordonnées piece W-CS.

® | e Décalage (W-CS) agit en plus du décalage défini
dans le programme CN avant l'inclinaison du plan
d'usinage (cycle G53/G54 POINT ZERO).

= | 'Image miroir (W-CS) agit en plus de I'image miroir
définie dans le programme CN avant l'inclinaison du
plan d'usinage (cycle G28 IMAGE MIROIR).

® | e Décalage (mW-CS) agit dans le systéme de
coordonnées piéce "modifié", aprés |'application de
la transformation Décalage (W-CS) ou Image miroir
(W-CS) et avant l'inclinaison du plan d'usinage.

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 piéce.

Transformations dans le systéme de coordonnées de la piece :
® Fonctions 3D ROT

® Fonctions PLANE

E Cycle G80 PLAN D'USINAGE

® Cycle G53/G54 POINT ZERO
(décalage avant I'inclinaison du plan d'usinage)

® Cycle G28 IMAGE MIROIR
(mise en miroir avant |'inclinaison du plan d'usinage)
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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 G80,
les transformations programmeées (image miroir,
rotation et mise a |'échelle) n'ont aucune influence
sur la position du point de pivotement ou sur
I'orientation des axes rotatifs.

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 qui se trouvent a la ligne
active du tableau de points d’origine agissent alors
directement sur le systeme 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 : "Systeme de
coordonnées du plan d'usinage WPL-CS", Page 89
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Systéme 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 piéce.

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 qui se trouvent a la ligne
active du tableau de points d’origine agissent alors
directement sur le systeme 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.

o La fonction Mill-Turning (option 50) propose en plus les
transformations Rotation OEM et Angle de précision.

B |arotation OEM est a la disposition exclusive du
constructeur de la machine et agit avant I'angle de
précision.

® |'angle de précession est défini a 'aide des
cycles G800 CONFIG. TOURNAGE, G801 ANNULER
CONFIG. TOURNAGE et G880 FRAISAGE DE
DENTURES, et agit avant toute autre transformation
du systeme de coordonnées du plan d'usinage.

Les valeurs actives des deux transformations
(différentes de 0) sont indiquées dans I'onglet POS de
I'affichage d'état supplémentaire. Vérifiez également les
valeurs en mode Fraisage puisque les transformations
actives continuent d'agir dans ce mode !

@ Consultez le manuel de votre machine !
Le constructeur de la machine peut utiliser les
transformations Rotation OEM et Angle de précision
méme sans la fonction Mill-Turning (option 50).

Transformations dans le systéme de coordonnées dans le plan
d'usinage :

® Cycle G53/G54 POINT ZERO
Cycle G28 IMAGE MIROIR
Cycle G73 ROTATION

Cycle G72 FACTEUR ECHELLE
PLANE RELATIVE
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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.

La transformation Rotation (WPL-CS) est également
disponible avec la fonction Configurations de
programme globales (option 44). Cette transformation
agit en plus de la rotation définie dans le programme CN
(cycle G73 ROTATION).

Le résultat des transformations qui dépendent les unes
des autres dépend de |'ordre dans lequel vous les avez
programmeées !

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. 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.

Systeme de coordonnées de programmation I-CS

Le systeme de coordonnées de programmation est un systeme de

coordonnées cartésien a trois dimensions.

La position et I'orientation du systéme de coordonnées de
programmation dépend des transformations actives dans le
systeme de coordonnées du plan d'usinage.
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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 & 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 de la ligne active du tableau
de points d'origine agissent alors directement sur le
systeme de coordonnées qui a été programme.

L'opérateur utilise les séquences de déplacement dans le systéme
de coordonnées de programmation pour définir la position de
I'outil, et donc la position du systéme de coordonnées de I'outil.

o Les indicateurs NOM., EFF., ER.P. et DSTRES se référent
aussi au systeme de coordonnées programmé.

Séquences de déplacement dans le systéme de coordonnées de
programmation :

B Séquences de déplacement paralleles aux axes
m Séquences de déplacement avec coordonnées cartésiennes ou
polaires
Exemple
N70 X+48 R+*

N70 GO1 X+48 Y+102 Z-1.5 RO*

o L'orientation du systéme de coordonnées de I'outil peut
étre réalisée dans plusieurs systémes de référence.
Informations complémentaires : "Systeme de

coordonnées de I'outil T-CS", Page 92
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Un contour qui se référe a I'origine du systéme
de coordonnées de programmation peut étre
transformé trés facilement a votre guise.
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Systéme 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 : manuel d'utilisation
Configuration, test et exécution de programmes CN

o Pour que le contréle dynamique anti-collision (option 40)
puisse surveiller correctement I'outil, il faut que
les valeurs du tableau d'outils correspondent aux
dimensions effectives de ['outil.

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 référe pas a la pointe de I'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 indiquée 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 systéeme 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 .

Angle d'inclinaison de I'outil dans le systeme de coordonnées de la
machine :

Exemple
N70 GO1 X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128*

Principes de base | Fonctions de base CN
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o 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 T ou du tableau de correction .tco.
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 R27ag + DR27ag + DR2pRog =0
— Fraise deux tailles

" R27a + 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,
I'orientation du systéme de coordonnées de I'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

Si le plan d'usinage est coté en coordonnées cartésiennes, le Yi
programme CN est lui aussi créé en coordonnées cartésiennes. En
revanche, lorsque des pieces comportent des arcs de cercle ou des
coordonnées angulaires, il est souvent plus simple de définir les
positions en coordonnées polaires.

Contrairement aux coordonnées cartésiennes X, Y et Z, les
coordonnées polaires ne définissent les positions que dans un
plan. Les coordonnées polaires ont leur origine sur le péle CC (CC
= de I'anglais circle center: centre de cercle). Une position dans un
plan est définie clairement avec les données suivantes :

B Rayon des coordonnées polaires : distance entre le pble CC et 30
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

0°

<V

Définir un pole et un axe de référence angulaire

Dans le systéme de coordonnées cartésiennes, vous définissez
le pble au moyen de deux coordonnées dans |'un des trois plans.
L'axe de référence angulaire pour I'angle polaire H est ainsi
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 2
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Positions incrémentales de la piéce

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 la fonction G91 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
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Coordonnées polaires absolues et incrémentales

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

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

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation DIN/ISO | 01/2021

95



Sélectionner un point d'origine

Un point caractéristique servant de point d'origine absolu (point
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
piece par rapport aux axes de la machine et amener I'outil dans
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
commande ou pour votre programme CN.

Si le plan de la piéece indique déja des points de référence relatifs, il
vous suffit d'utiliser les cycles pour la conversion de coordonnées.

Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation des cycles d'usinage

Si la cotation du plan de la piece n’est pas conforme a la
programmation des CN, sélectionner comme point de référence
une position ou un angle de la piéce a partir duquel il est possible
de définir les autres positions de la piece.

L'initialisation des points d'origine a l'aide d'un palpeur 3D
HEIDENHAIN est particulierement facile.

Informations complémentaires : manuel d'utilisation
Configuration, test et exécution de programmes CN

Exemple

Le schéma de la piéce contient des percages (1 & 4) dont les cotes
se réferent & un point d'origine absolu ayant les coordonnées X=0
Y=0. Les percages (5 a 7) se référent a un point d'origine relatif
ayant les coordonnées absolues X=450 Y=750. Un Décalage point
zéro vous permet de déplacer temporairement un point zéro a la
position X=450, Y=750, pour programmer les percages (5 a 7) sans
autres calculs.

Principes de base | Fonctions de base CN
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3.5 Ouvrir et programmer
des programmes CN

Structure d'un programme CN en format DIN/ISO

Un programme CN est composé d'une série de séquences CN.
L'image ci-contre montre les éléments qui composent une
séquence CN.

La commande numérote automatiquement les séquences CN
d'un programme CN, en fonction du paramétre machine
blockincrement (105409). Le parametre machine blocklncrement
(105409) définit I'incrément de numérotation des séquences.

La premiére séquence CN d'un programme CN est identifiable
a la mention %, au nom du programme et a |'unité de mesure
applicable.

Les séquences CN qui suivent contiennent des informations sur :
® |3 piece brute

B 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 CN d'un programme CN est identifiable
a la mention N99999999, au nom du programme et a l'unité de
mesure applicable.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

La commande n'effectue aucun contréle de collision
automatique entre I'outil et la piece. Apres un changement
d’outil, il existe un risque de collision pendant |'approche !

» Au besoin, programmer en plus une position de sécurité
intermédiaire.
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Définir la piéce brute : G30/G31

Immédiatement aprés avoir ouvert un nouveau programme CN,
vous devez définir une piéce non usinée. Pour définir la piece
brute a posteriori, appuyez sur la touche SPEC FCT, la softkey
DEFIN. PGM PAR DEFAUT, puis la softkey BLK FORM. La CN 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 le
programme CN !

La commande peut représenter différentes formes de piece brute :

Softkey Fonction
‘ Définir une piece brute de forme rectangulaire
. Définir une piéce brute de forme cylindrique
Définir une piece brute de révolution d'une forme
& quelconque
@ Charger le fichier STL comme piece brute
En option, charger un autre fichier STL comme

piece finie

Piece brute rectangulaire

Les cotés du parallélépipede sont paralléles aux axes X, Y et Z.

Cette piéce brute est déterminée par deux de ses coins :

® Point MIN G30 : les plus petites coordonnées X, Y et Z du
parallélépipede ; entrer des valeurs absolues

= Point MAX G31 : les plus grandes coordonnées X, Y et Z du

parallélépipede ; entrer des valeurs absolues ou des valeurs
incrémentales

Exemple

Deébut du programme, nom, unité de mesure
Axe de broche, coordonnées du point MIN

Coordonnées du point MAX

Fin du programme, nom, unité de mesure

©
00
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Piéce brute cylindrique

La piece brute cylindrique est définie par les cotes du cylindre :

m X, Y ouZ: axe rotatif

m D, R: diametre ou rayon du cylindre (avec signe positif)

® | : longueur du cylindre (avec signe positif)

m DIST : décalage le long de I'axe de rotation

m DI, Rl : diameétre intérieur ou rayon intérieur des cylindres creux

o Les parameétres DIST et Rl ou DI sont optionnels et ne
doivent pas impérativement étre programmes.

Exemple
%NOUVEAU G71 * Début du programme, nom, unité de mesure
N10 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10* Axe de broche, rayon, longueur, distance, rayon intérieur
N99999999 %NOUVEAU G71 * Fin du programme, nom, unité de mesure

Piéce brute de révolution de forme quelconque

Vous définissez le contour de la piece brute de révolution dans
un sous-programme. Utiliser pour cela X, Y ou Z comme axe de z
rotation.

Dans la définition de la piéce brute, vous renvoyez a la description
du contour : = X

® DIM_D, DIM_R : diamétre 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.

oy
P

7

Si vous définissez une piéce brute de révolution avec des
coordonnées incrémentales, les cotes sont indépendantes de la
programmation du diametre.

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
)
3
T
®

Fin du programme, nom, unité de mesure

Fichiers STL comme piéce brute et comme piéce finie (en
option)

Le fait de pouvoir intégrer des fichiers STL en guise de piéce brute
et de piéce finie est avant tout avantageux avec des programmes
de FAQ, car ces fichiers incluent a la fois le programme CN et les
modeles 3D nécessaires.

o Les modeles 3D manquants (par ex. ceux des pieces
semi-finies avec plusieurs étapes d'usinage distinctes)
peuvent étre créés directement sur la CN, en mode Test
de programme, avec la softkey EXPORT PIECE.

La taille du fichier dépend de la complexité géométrique.

Informations complémentaires : manuel utilisateur
Configuration, test et exécution de programmes CN

0 Notez que les fichiers STL sont limités en termes de
nombre de triangles autorisés :

® 20 000 triangles par fichier STL au format ASCII
® 50 000 triangles par fichier STL au format binaire
La CN charge plus vite les fichiers binaires.

Dans la définition de la piéce brute, vous devez indiquer le
chemin des fichiers STL auxquels vous souhaitez vous référer.
Utilisez la softkey SELECTION FICHIER pour que la CN reprenne
automatiquement les chemins des fichiers.

Si vous ne souhaitez pas charger une piéce finie, quittez le dialogue
apres avoir défini la piece brute.

6 Le chemin d'un fichier STL peut étre renseigné de deux
maniéres : soit en le saisissant directement, soit en se
servant d'un parametre QS.

-—
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Exemple

%NEU G71 * Début du programme, nom, unité de mesure

N10 BLK FORM FILE "TNC:\...stl" TARGET "TNC:\...stl"* Chemin d'acces a la piece brute, éventuel chemin d'accés a

la piece finie

N99999999 %NEU G71 *

o Si le programme CN et les modéles 3D se trouvent
dans un méme répertoire, ou dans une structure de
répertoires donnée, le fait de renseigner des chemins
relatifs facilitera le déplacement des fichiers par la suite.

Informations complémentaires : "Remarques sur la
programmation’, Page 254

Ouvrir un nouveau programme CN

Un programme CN se programme toujours en mode
Programmation. Exemple d'ouverture de programme :

» Mode : appuyer sur la touche Programmation
» Appuyer sur la touche PGM MGT

> La commande ouvre le gestionnaire de fichiers.

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

NOM DE FICHIER = NOUVEAU.i

Nt » Entrer le nom du nouveau programme
Valider avec la touche ENT

Sélectionner |'unité de mesure : appuyer sur la
- softkey MM ou INCH

> La commande passe dans la fenétre de
programme et ouvre le dialogue de définition de
la BLK-FORM (piece brute).

@ » Sélectionner une piece brute rectangulaire :
appuyer sur la softkey correspondant a la forme
brute rectangulaire

PLAN D'USINAGE DANS LE GRAPHIQUE : XY
‘ - ‘ » Indiquer I'axe de broche, p. ex. G17
DEFINITION DE LA PIECE BRUTE : MINIMUM

Nt » Introduire I'une apres l'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

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

La commande génére automatiquement la premiére et la derniere
séquence CN du programme CN.

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 !

Mouvements d'outil en DIN/ISO programmer

Pour programmer une séquence CN, appuyez sur la touche [ Frmam =
SPEC FCT. Sélectionner la softkey FONCTIONS PROGRAMME, LT - 1N
puis la softkey DIN/ISO. Pour obtenir le code G correspondant, it 61 e 537
vous pouvez également utiliser les touches des fonctions de ‘
contournage grisées.
s o I &

6 Si vous programmez des fonctions DIN/ISO avec un
clavier alphabétique raccordé par USB, veillez a ce que
les majuscules soient activées.

wlowlowl [ T [ | | |
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Exemple de séquence de positionnement

» Appuyer sur la touche G

» Entrer 1 et appuyer sur la touche ENT pour ouvrir
ent la séquence CN

COORDONNEES ?

» 10 (entrer la coordonnée cible de I'axe X)
» 20 (entrer la coordonnée cible de I'axe Y)
ENT » Utiliser la touche ENT pour passer a la question
suivante

Trajectoire du centre de l'outil

» Entrer la valeur 40 et valider avec la touche ENT
pour effectuer un déplacement sans correction
du rayon d'outil

Alternative
» Effectuer un déplacement a gauche ou a droite
- du contour programmeé : appuyer sur la softkey
G41 ou G42
.
AVANCEF =7

» 100 (entrer une avance de 100 mm/min pour ce mouvement
de contournage)

ENT » Utiliser 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
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3*
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Valider les positions effectives

Le commande permet de mémoriser la position actuelle de I'outil
dans le programme CN, par exemple si :

B programmez des séquences de déplacement

B programmez des cycles

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

» Positionner le champ de saisie a |'endroit de la séquence CN
ou vous voulez mémoriser 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.

AXE ‘ » 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 nouveau sur la

touche Validation de la position effective. Ce
comportement vaut également lorsque vous mémorisez
la séquence CN actuelle ou lorsque vous utilisez une
fonction de contournagepour ouvrir une nouvelle
séquence NC. 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

o Le programme CN actif ne peut pas étre édité tant 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 des lignes du programme CN et des
mots d'une séquence CN :

Softkey / Fonction

Touche
Changement de position de la séquence CN
=0 actuellement affichée a I'écran. Ceci vous permet

d'afficher davantage de séquences CN qui
précedent la séquence CN actuelle.

Sans fonction lorsque le programme CN est
entierement visible a I'écran

Changement de position de la séquence CN
actuellement affichée a I'écran. Ceci vous permet
d'afficher davantage de séquences CN qui
suivent la séquence CN actuelle.

Sans fonction lorsque le programme CN est
entierement visible a I'écran

Saut d'une séquence CN a l'autre

Sélection de mots dans la séquence CN

EOoO0RR

soro Sélection d'une séquence CN donnée

Informations complémentaires : "Utiliser la
touche GOTQO", Page 194
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Softkey /
Touche
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® Mettre a zéro la valeur d'un mot sélectionné
m  Effacer une valeur erronée
B Supprimer un message d'erreur effacable

Effacer le mot sélectionné

DEL
o

. Supprimer une séquence CN sélectionnée

m Effacer des cycles et des parties de
programme

INSERER
DERNIERE
SEQU. CN

Insertion d'une séquence CN que vous avez
éditée ou supprimée en dernier

Insérer une séquence CN a I'endroit de votre choix
» Sélectionner une séquence CN a la suite de laquelle vous

souhaitez insérer une nouvelle séquence CN
» Ouvrir un 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 sauvegarder certaines des modifications apportées au

programme CN, procédez comme suit :

» Sélectionner la barre de softkeys avec les fonctions a

mémoriser

MEMORISER

» Appuyer sur la softkey MEMORISER

> La commande mémorise toutes les
modifications que vous avez effectuées depuis le
dernier enregistrement.

Mémoriser le programme CN dans un nouveau fichier

Vous pouvez enregistrer le contenu programme CN actuellement
sélectionné sous un autre nom de programme. Procédez comme

» Sélectionner la barre de softkeys avec les fonctions a

suit :
mémoriser
ENREGIST »
Sous
>
>

Appuyer sur la softkey ENREGIST. 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

o Le fichier qui a été sauvegardé avec ENREGIST. SOUS
peut étre retrouvé a l'aide de la softkey
DERNIERS FICHIERS dans le gestionnaire de 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

‘ ANNULER ‘ » 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

» Sélectionner un mot dans la séquence CN

» Ecraser ce mot avec une nouvelle valeur

> Le 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.

Rechercher des mots identiques dans différentes séquences CN

» Sélectionner un mot dans une séquence CN :
continuer d'appuyer sur la touche fléchée jusqu'a
ce que le mot de votre choix soit sélectionné

» Sélectionner une séquence CN avec les touches
flechées

® Fleche vers le bas : recherche apres
® Fleche vers le haut : recherche avant

Le marquage se trouve sur la séquence CN que vous venez de
sélectionner, sur le méme mot que la séquence CN sélectionnée
en premier.

o 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 [Rose Nanuer [BFzogramation =
pour copier des parties de programme dans un autre programme Fers

[
238031 671 -

CN, la commande propose les fonctions suivantes : pur e

30 15 617 S500 100

140 Goo Goo 7450 G40
hso x-30 v+30 w3+

70 Gor Ga1 xes vea0 F2s0

Softkey Fonction s s

Activer la fonction de marquage s i ) &

SELECT.
BLOC

Désactiver la fonction de marquage

GouPER Couper le bloc marqué

BLOGC ‘m ks s m:sms ‘ ki) Coes) :Si‘fl‘.’l“
— Insérer le bloc situé dans la mémoire

BLOC

— Copier le bloc marqué

BLOC

Pour copier des parties de programme, procéder comme suit :

» Utiliser les fonctions de sélection pour choisir la barre de
softkeys correspondante

» Sélectionner la premiére séquence CN de la piece de
programme a copier

> Sélectionner la premiére séguence CN en appuyant sur la
softkey SELECT. BLOC.

> La commande met la séquence CN en couleur et affiche la
softkey QUITTER SELECTION.

» Amener le curseur sur la derniére séquence CN de la partie de
programme gue vous souhaitez copier ou couper.

> La commande affiche toutes les séquences CN sélectionnées
dans une autre couleur. Vous pouvez mettre fin a la fonction
de sélection a tout moment en appuyant sur la softkey
QUITTER SELECTION.

» Copier la partie de programme sélectionnée en appuyant sur
la softkey COPIER BLOC et couper la partie de programme
sélectionnée en appuyant sur DECOUPER BLOC.

> La commande mémorise le bloc sélectionné

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
CN a la suite de laquelle vous souhaitez insérer la partie de
programme copiée (coupée).

> Insérer la partie de programme mémorisée en appuyant 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 vous permet de
rechercher n'importe quel texte a l'intérieur d'un programme CN et,
au besoin, de le remplacer par un nouveau texte.

Rechercher les textes de votre choix

> Sélectionner la fonction de recherche [Eee wanwen B rogramation [“]\
REGHERCHE ™. esenk_casting. i
>

La commande affiche la fenétre de recherche et e —— |
!

les fonctions de recherche disponibles dans la o o s o o
barre de softkeys.

» Pour entrer le texte a rechercher, par ex. TOOL,

Rechorcher 4 remplacor

[l

procéder comme suit : T 1w [
150 601 x0130 vo3 = 1 l
» Choisir entre la recherche en avant ou la o [
recherche en arriere i B —
» Lancer la procédure de recherche T |
REGHERGHE . B R S — |
> La commande saute a la séquence CN dans s R o \
laguelle se trouve le texte recherché. e ! P e — *“ [ ‘ |
» Poursuivre la recherche E—
RECHERCHE . ,
> La commande saute a la séquence CN dans
laquelle se trouve le texte recherché.
» Pour quitter la fonction de recherche : appuyer
FIN

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 CN
ne sauvegarde pas automatiquement 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 une séquence CN dans laquelle le mot a
rechercher est mémorisé

» Sélectionner la fonction de 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 mémorise le premier mot de la
séquence CN actuelle. Au besoin, appuyer a

nouveau sur la softkey pour mémoriser le mot
souhaité

» Lancer la procédure de recherche

RECHERCHE

1

RECHERCHE

> La commande saute au texte recherché suivant.
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

REMPLACER

11

FIN
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3.6 Gestionnaire de fichiers

Fichiers

Fichiers sur la CN Type

Programmes CN
au format HEIDENHAIN H
au format DIN/ISO A

Programmes CN compatibles

Programme 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
Outils de tournage .TRN
Correction d’outil .3DTC
Textes comme

fichiers ASCII A
Fichiers de textes TIXT

Fichiers HTML, par ex. journaux de résultats  .HTML
des cycles de palpage

Fichiers d'aide .CHM

Données de CAO comme

fichiers ASCII DXF
IGES
.STEP

Lorsque vous définissez un programme CN sur la commande,

vous devez commencer par lui attribuer un nom. La commande
enregistre le programme CN sur la mémoire interne, sous un
fichier du méme nom. La CN mémorise aussi les textes et tableaux
sous forme de fichiers.

La CN 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.

Sur CN, vous pouvez gérer autant de fichiers que vous le souhaitez.
La mémoire disponible est d'au moins 21 gigaoctets. La taille d'un
programme CN ne doit pas dépasser 2 Go.

o Selon la configuration, la commande génére un fichier
de sauvegarde *.bak apres 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 CN, les tableaux et les textes, la CN ajoute
une terminaison qui est séparée du nom du fichier par un point.
Cette terminaison identifie le type de fichier.

Nom du fichier Type de fichier
PROG20 N

Sur la CN, les noms de fichiers, de lecteurs et de répertoires
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-aprés ont une signification particuliére :

Caractére 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.

o Le nom des tableaux et des colonnes doit commencer
par une lettre et ne doit pas comporter de signe
opérateur, comme par exemple +.

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 I'extension.

Informations complémentaires : "Chemin d'acces",
Page 113

Principes de base | Gestionnaire de fichiers
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Afficher sur la commande les fichiers créés en externe

Sur la CN sont installés plusieurs outils supplémentaires qui vous
permettent d'afficher les fichiers du tableau ci-aprées, voire d'en
éditer certains.

Types de fichier Type
Fichiers PDF pdf
Tableaux Excel xIs
csv
Fichiers Internet html
Fichiers texte txt
ini
Fichiers graphiques bmp
gif
jpg
png

Informations complémentaires : manuel d'utilisation
Configuration, test et exécution de programmes CN

Répertoire

Vu le nombre tres élevé de programmes CN et fichiers qu'il est
possible de sauvegarder dans la mémoire interne, il est conseillé
de stocker les différents fichiers dans des répertoires (dossiers)
pour en garder une bonne vue d'ensemble. Dans ces répertoires,
vous pouvez créer d'autres répertoires 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

Le répertoire AUFTR1 a été créé sur le lecteur TNC. Le sous-
répertoire NCPROG a ensuite été créé dans le répertoire AUFTR1
et le programme CN PROG1.H a été copié a l'intérieur. Le
programme CN a donc le chemin suivant :
TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.I

Le graphique de droite montre un exemple d'affichage des
répertoires avec différents chemins d'acces.
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Vue d'ensemble: Fonctions du gestionnaire de fichiers

Softkey Fonction Page
copTER Copier un fichier 118
el
SELECT. Afficher un type de fichier donné 116
NOLVERD Créer un nouveau fichier 118
FICHIER
DEANTERS Afficher les 10 derniers fichiers sélectionnés 121
FICHIERS
Erracen Supprimer un fichier 122
Marquer un fichier 123
MARQUER
AevowiER Renommer un fichier 124
53-
PROTEGER Protéger un fichier contre I'effacement ou I'écriture 124
[ &
NON_PROT. Annuler la protection du fichier 124

[N

ADAPTER
TABLEAU/
PGM CN

Importer un fichier sur une iTNC 530

Voir le manuel utilisateur Confi-
guration, test et exécution de
programmes CN

Adapter le format d'un tableau

385

RESEAU

Gérer les lecteurs réseau

Voir le manuel utilisateur Confi-
guration, test et exécution de
programmes CN

SELECTION Sélectionner |'éditeur 124
EDITEUR
Trier les fichiers d'apres leurs caractéristiques 124

TRIER

cop. P, Copier un répertoire 121

-]

e Effacer un répertoire et tous ses sous-répertoires

D Tous

853 ueoare Sélectionner un répertoire

DQRBOR.

RENOMMER

i)~ 2]

Renommer un répertoire

NOUVEAU
REPERTOIRE

114

Créer un nouveau répertoire
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Appeler le gestionnaire de fichiers

> Appuyer sur la touche PGM MGT [@rode warues Bpxogzamaion EI

> 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).

19-05-2018 12:41:08
19-05-2018 12:41508
1298 W 18-05-2015 12:41:08

1681 1381 e 13-05-2016 12:41:0
w21 19-05-2018 12.41:08

541 19-05-2016 12:41:06
259K 19-05-2016 12.41:06
51K 19-05-2016 12:41:06
a4 19-05-2016 12:41:06
16573 19-05-2016 12:41:08
a7 19-05-2016 12:41:06
4655 e 19-05-2018 12:41508

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, T e .

raccorder un PC. Un répertoire est toujours identifiable au symbole A e -
"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 fichier est sélectionné en mode
Programmation.

S Le fichier est sélectionné en mode Test de
programme.

M Le fichier est sélectionné dans un mode

d'exécution de programme.

+ Le fichier ne possede pas de fichiers
associés affichés avec la terminaison DEP
par ex. si vous utilisez le contréle d'utilisa-
tion des outils.

ﬂ Fichier protégé contre I'effacement ou
I'écriture

ﬂ 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 Heure de la derniere modification du fichier

o Pour afficher les fichiers liés, régler le parametre
machine dependentFiles (n°122101) sur MANUAL.
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Sélectionner les lecteurs, répertoires et fichiers

» Appeler la gestion des fichiers avec 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
‘ PAGE ‘ » 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
i SELECT. ou
Nt » sur la touche ENT.

Exemple 2 Sélectionner le répertoire

» Sélectionner le répertoire dans la fenétre de gauche

> La fenétre de droite affiche automatiqguement tous les fichiers
du répertoire sélectionné (couleur claire).

Principes de base | Gestionnaire de fichiers
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Exemple 3 Sélectionner le fichier

e > Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE
[aer. Tous | » Appuyer sur la softkey AFF. TOUS
550

» Marquer le fichier dans la fenétre de droite

seLear. > Appuyer sur la softkey SELECT. ou

» 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 Si vous entrez les premieres lettres du fichier recherché
dans le gestionnaire de fichiers, le curseur saute
automatiquement au premier programme CN qui
contient ces lettres.

Filtrer I'affichage
Vous avez la possibilité de filtrer les fichiers affichés comme suit :

e » Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE
AFFIGHE » Appuyer sur la softkey du type de fichier de votre
- choix
Alternative :
aFF_ ToUS > Appuyer sur la softkey AFF, TOUS
ﬁ > La CN affiche tous les fichiers du répertoire.
Alternative :
o » Utiliser des caractéres génériques, par ex. 4*.H
FILTRE > La CN affiche tous les fichiers de type .h qui
commencent par 4.
Alternative :

» Renseigner les terminaisons de fichiers,
par ex. *.H;*.D

> La CN affiche tous les fichiers de type .h et .d.

AFFICHER
FILTRE

Le filtre d'affichage défini reste appliqué méme aprés un
redémarrage de la CN.
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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.

v

NOUVEAU
REPERTOIRE

Appuyer sur la softkey NOUVEAU REPERTOIRE
Entrer le nom du répertoire
sur la touche ENT.

vV Vv

v

Appuyer sur la softkey OK pour confirmer ou

‘ - ‘

v

Appuyer sur la softkey ANNULER pour annuler

ANNULER

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.

» Appuyer sur la softkey NOUVEAU FICHIER
» Entrer le nom du fichier avec sa terminaison
ENT » sur la touche ENT.

NOUVEAU
FICHIER

Copier un fichier

» Amener le curseur sur le fichier qui doit étre copié

» Appuyer sur la softkey COPIER : sélectionner la
fonction de copie

> La commande ouvre la fenétre auxiliaire.
Pour copier un fichier dans le répertoire actuel :

‘ COPIER

[ A
Eonta

» 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 ‘

5]
5=8
] 5

» Appuyer sur la softkey Répertoire cible pour
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.

0K ‘

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

AR » 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.

corten » Appuyer sur la softkey Copier et copier les
" fichiers sélectionnés dans le répertoire cible

Informations complémentaires : "Sélectionner des fichiers”,
Page 123

Si vous avez sélectionné des fichiers a la fois dans la fenétre de
droite et dans celle de gauche, la CN 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 CN 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 question
toutes les lignes du fichiercible qui sont contenues dans le
tableau copié. La CN 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 dix nouveaux outils
sur un banc de préréglage. Le banc de préréglage génere ensduite le
tableau d'outils TOOL_Import.T avec dix lignes, autrement dit pour
dix outils.

Procédez comme suit :

» Copier le tableau du support de données externe dans un
répertoire de votre choix

» Copier le tableau 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 écraseé.

» Appuyer sur la softkey OUI

> La commande écrase completement le fichier TOOL.T actuel.
Aprés |'opération de copie, TOOL.T contient donc 10 lignes.

» Sinon, appuyer sur la softkey REMPLACER CHAMPS

> La commande écrase les 10 lignes dans le 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.

Procédez comme suit :

» Ouvrir le tableau a partir duquel vous souhaitez copier des lignes
> Utiliser les touches fléchées pour sélectionner la premiére ligne
a copier

Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS

Appuyer sur la softkey MARQUER

Au besoin, sélectionner d'autres lignes

Appuyer sur la softkey ENREGIST. SOUS

Entrer le nom du tableau dans lequel les lignes sélectionnées
doivent étre mémorisées

vV v.vVvy

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
la touche PGM MGT

» Pour afficher les dix derniers fichiers
sélectionnés, appuyer sur la softkey
DERNIERS FICHIERS

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

» Pour sélectionner un fichier, appuyer sur la
- softkey OK ou

o

26-11-2014 09:47:07
21-11-2014 07:26:38

* 21112014 02:14:80

21112014 02:14:50

© 21-11-2014 02114550

21-11-2014 02:14:50

EFFACER

START.H
TAZANUH
urbine.H

t
Turm.n

32 fichier(s) 19.36 Go libres

AwsLER

EFFACER

AwwLER

132K
759K

11-2014 02114250

112014 02114550
21-11-2014 02:14:50
21-11-2014 02:14.50
21-11-2014 02:14:50
21-11-2014 02:14:50
21-11-2014 02:14:80
21-11-2014 02:14:50
21-11-2014 02:14:50
21-11-2014 02:14:80

cos1en

ACTUELLE

Utiliser la softkey COPIER VALEUR ACTUELLE pour
pouvoir copier le chemin d'un fichier sélectionné Le
chemin ainsi copié pourra étre réutilisé ultérieurement,
par ex. lors d'un appel de programme avec la touche
PGM CALL.

» sur la touche ENT.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation DIN/ISO | 01/2021

121



Principes de base | Gestionnaire de fichiers

Effacer un fichier

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

La fonction EFFACER supprime définitivement le fichier. Avant la
suppression, la CN n'effectue pas de sauvegarde automatique
du fichier, par ex. dans une corbeille. Les fichiers sont donc
irrémédiablement supprimés.

> Sauvegarder régulierement les données importantes sur des
lecteurs

Procédez comme suit :

» Amener le curseur sur le fichier que vous souhaitez supprimer
ﬂ > Appuyer sur la softkey EFFACER

> La commande demande de confirmer la
suppression du fichier.

Appuyer sur la softkey OK

La commande supprime le fichier.

Sinon, appuyer sur la softkey ANNULER
La commande interrompt cette procédure.

vV vV VY

Effacer un répertoire

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

La fonction EFFACE TOUS supprime définitivement tous les
fichiers du répertoire. Avant la suppression, la CN n'effectue pas
de sauvegarde automatique du fichier, par ex. dans une corbeille.
Les fichiers sont donc irrémédiablement supprimés.

> Sauvegarder régulierement les données importantes sur des
lecteurs

Procédez comme suit :

» Amener le curseur sur le répertoire gue vous souhaitez
supprimer

» Appuyer sur la softkey EFFACE TOUS

> La commande demande si le répertoire
contenant tous les sous-répertoires et tous les
fichiers doit étre supprimé.

Appuyer sur la softkey OK

La commande supprime le répertoire.
Sinon, appuyer sur la softkey ANNULER

La commande interrompt cette procédure.

VvV vV VY
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Sélectionner des fichiers

Softkey

MARQUER
FICHIER

Fonction de sélection

Marquer un fichier donné

MARQUER
TOUS LES
FICHIERS

Marquer tous les fichiers dans le répertoire

OTER MARQ
FICHIER

Annuler le marquage d'un fichier donné

OTER MARQ
TOUS LES
FICHIERS

Annuler le marquage de tous les fichiers

COPIER

[, [
et

Copier tous les fichiers marqués

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

» Amener le curseur sur le premier fichier

MARQUER

MARQUER
FICHIER

MARQUER
FICHIER

COPIER

[ [
ot

== ==

7

== 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

Effacer les 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

» Sélectionner la fonction permettant de
renommer : appuyer sur la softkey RENOMMER

» Entrer un nouveau nom de fichier ; le type de
fichier ne peut pas étre modifié.

RENOMMER

» Pour renommer un fichier, appuyer sur la softkey
OK ou sur la touche ENT

Trier les 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

Fonctions spéciales

Fichier:protéger et annuler la protection du fichier
» Amener le curseur sur le fichier a protéger

> Sélectionner des fonctions supplémentaires :
appuyer sur la
softkey AUTRES FONCTIONS

» Activer la protection du fichier : appuyer sur la
softkey PROTEGER

ﬂ > Le fichier recoit le symbole de protection.

AUTRES
FONCTIONS

NON PROT.

[

» Annuler la protection du fichier : appuyer sur la
softkey NON PROT.

Sélectionner I'éditeur
» Amener le curseur sur le fichier a ouvrir

> Sélectionner des fonctions supplémentaires :
appuyer sur la
softkey AUTRES FONCTIONS

AUTRES

FONCTIONS
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SELECTION
EDITEUR

» Choix de I'éditeur : appuyer sur la
softkey SELECTION EDITEUR

» Marquer |'éditeur désiré

® TEXT-EDITOR pour les fichiers textes, par ex.
Aou . TXT

= EDITEUR DE PROGRAMMES pour les
programmes CN .H et .1

= EDITEUR DE TABLEAU pour des tableaux, par
ex. . TABou .T

= EDITEUR BPM pour des tableaux de palettes
.P

> Appuyer sur la softkey OK

Connecter/déconnecter un périphérique USB

La CN détecte automatiqguement les périphériques USB raccordés
avec le systeme de fichiers supporté.

Pour retirer un périphérique USB :

AUTRES
FONCTIONS

» Amener le curseur dans la fenétre de gauche
» Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS
‘ o ‘ » Retirer le périphérique USB

Informations complémentaires : manuel d'utilisation
Configuration, test et exécution de programmes CN

DROITS D'ACCES ETENDUS

La fonction DROITS D'ACCES ETENDUS ne peut étre utilisée qu'en
lien avec le gestionnaire de fichiers et nécessite d'accéder au
répertoire public.

Informations complémentaires : manuel d'utilisation
Configuration, test et exécution de programmes CN

A la premiere activation de la gestion des utilisateurs, le répertoire
public se trouve lié a la partition TNC.

o Vous ne pouvez définir des droits d'acces qu'a des
fichiers qui se trouvent dans le répertoire public.

Tous les fichiers qui se trouvent sur la partition
TNC mais qui ne sont pas dans le répertoire public
sont automatiquement la propriété des utilisateurs
fonctionnels de type user.

Informations complémentaires : manuel d'utilisation
Configuration, test et exécution de programmes CN
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4.1 Introduction des données d’outils

Avance F

L'avance F correspond a la vitesse a laquelle le centre de I'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 indiquer |'avance dans la séquence T (appel d'outil),
ainsi que dans chaque séquence de positionnement.

Informations complémentaires : "Mouvements d'outil en DIN/ISO
programmer", Page 102

Dans les programmes en millimétres, vous indiquez I'avance F en
mm/min. Dans les programmes en pouces, du fait de la résolution,
['avance est a indiquer en 1/10 inch/min.

Avance rapide
Pour I'avance rapide, introduisez G0O.

o Pour déplacer votre machine en avance rapide, vous
pouvez également programmer la valeur numérique
correspondante, p. ex. GO1 F30000. Contrairement a
GO0, I'avance rapide n'agit pas seulement séquence par
séquence mais reste active tant qu'aucune autre avance
n'a été programmée.

Durée d’effet

L'avance programmeée avec une valeur numérique s'applique
jusqu'a la séquence CN a laquelle une nouvelle avance est
programmée. GO0 s'applique uniquement a la séquence CN dans
laquelle elle a été programmée. Apres la séquence CN contenant
GO0, la derniére avance programmeée avec une valeur numeérique
s'applique de nouveau.

Modification en cours d'exécution du programme

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

Le potentiométre d'avance réduit I'avance programmée mais pas
I'avance calculée par la CN.

Outils | Introduction des données d’outils
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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 TOOL CALLT (appel d’outil). Sinon,
vous pouvez également définir une vitesse de coupe Vc en métres
par minute (m/min).

Modification programmeée

Dans le programme CN, vous pouvez modifier la vitesse de rotation
de la broche avec une séquence T, simplement en renseignant la
nouvelle vitesse de rotation broche.

Procédez comme suit :

> Appuyer sur la touche S du clavier alphabétique
» Introduire la nouvelle vitesse de rotation broche

o Dans les cas suivants, la commande modifie
uniquement la vitesse de rotation :

m Séquence T sans nom d'outil, numéro d'outil et axe
d'outil
m Séquence T sans nom d'outil, numéro d'outil,

avec le méme axe d'outil que dans la séquence T
précédente

Dans les cas suivants, la commande exécute la macro
de changement d'outil et installe au besoin un outil
frére :

B Séquence T avec numéro d'outil
m Séquence T avec noms d'outils

®m Séquence T sans nom d'outil, ni numéro d'outil, avec
un sens d'axe d'outil modifié

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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4.2 Données d'outil

Conditions requises pour la correction d'outil

Les coordonnées des mouvements de contournage se

programment généralement conformément aux cotes de la piece

définies dans le dessin. Pour que la commande puisse calculer g

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 - 5 = ” =
chaque outil utilisé.

Les données d'outils peuvent étre soit directement programmeées

dans le programme CN avec la fonction G99, soit programmées Z \/ -
dans des tableaux d'outils Si vous entrez ces données d'outils dans

les tableaux, vous disposerez d'autres informations spécifiques
aux outils. Lorsque le programme CN est en cours d'exécution, la [R]
commande tient compte de toutes les informations programmeées.

<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[/1AM (]~

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, I'outil
TO devrait également étre défini avec L=0 et R=0.

Longueur d'outil L

La longueur d'outil L est indiquée en valeur absolue, par rapport au 4 \
point de référence de I'outil.

L3

o La CN a besoin de la longueur absolue de I'outil pour L1
un grande nombre de fonctions, telles que la simulation L2 =

de I'enlévement de matiere ou le Dynamic Collision
Monitoring (DCM). L

La longueur absolue d'un outil se réfere toujours au

point d'origine de I'outil. Le constructeur de la machine N
initialise généralement le point d'origine de I'outil sur le @
nez de la broche.

<V
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Déterminer la longueur de I'outil

Mesurez vos outils en externe sur un banc de pré-réglage ou
directement sur la machine, par exemple en utilisant un palpeur
d'outils. Si vous ne disposez pas de ces moyens de mesure, vous
pouvez tout de méme déterminer la longueur des outils.

Il existe plusieurs manieres de déterminer la longueur d'un outil :
B avec une cale étalon
E avec un mandrin de calibrage (outil de controle)

o Avant de déterminer la longueur d'un outil, vous devez
définir le point d'origine sur I'axe de la broche.

Déterminer la longueur d'un outil avec une cale étalon

o Pour pouvoir définir un point d'origine, il faut que le point
de référence de I'outil se trouve sur le nez de la broche.
Vous devez définir le point d'origine sur la surface que
Vvous vous apprétez a effleurer. Il se peut que cette
surface doive encore étre créée.

Pour définir le point d'origine avec une cale étalon, procéder
comme suit :

» Placer la cale étalon sur la table de la machine
» Positionner le nez de la broche a c6té de la cale étalon

» Effectuer un déplacement progressif dans le sens Z+ jusqu'a ce
que la cale étalon puisse a peine glisser sous le nez de la broche

» Définir le point d'origine en Z

Déterminez la longueur de I'outil comme suit :
» Installer I'outil

» Effleurer la surface

> La CN affiche la longueur absolue de I'outil comme position
réelle dans la vue de positions.

Déterminer la longueur d'un outil avec un mandrin de calibrage
et une jauge d'outils

Au moment de définir un point d'origine avec un mandrin de
calibrage et une jauge d'outils, procédez comme suit :

» Serrer la capsule de mesure sur le plateau de la machine

» Amener I'anneau mobile intérieur de la capsule de mesure a la
méme hauteur que |'anneau fixe extérieur

» Régler le comparateur a 0

» Amener le mandrin de calibrage sur I'anneau mobile intérieur
» Définir le point d'origine en Z

Déterminez la longueur de I'outil comme suit :

» Installer I'outil

» Amener |'outil sur I'anneau mobile intérieur jusqu'a ce que le
comparateur indique 0

> La CN affiche la longueur absolue de I'outil comme position
réelle dans la vue de positions.

Rayon d'outil R
Le rayon d'outil R doit étre directement programmeé.
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Valeurs delta des longueurs et rayons d'outils

Les valeurs delta désignent les écarts de longueur et de rayon des
outils. .

R il |
Une valeur delta positive correspond a une surépaisseur (DL,

DR>0). Pour usiner une surépaisseur, programmez la valeur de

|

|

surépaisseur dans le programme CN avec T ou a I'aide d'un tableau L DR<0 4=
<0=

: A
| |
. A
de correction. | C Il :
Une valeur delta négative correspond a une réduction d'épaisseur | DR>0 5__, : I .
(DL, DR<0). Une surépaisseur négative est entrée dans le tableau | 1 : .
d'outils lorsqu'un outil est usé. DL<0F [N CL |
! l ' yDL>0

Les valeurs delta a renseigner sont des valeurs numériques. Dans [
une séquence T, 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 provenant du programme CN ne font
pas varier la valeur de |'outil affichée dans la simulation.
Les valeurs delta programmées décalent toutefois
I'outil de la valeur définie dans la simulation.

o Les valeurs delta de la séquence T influent sur
I'affichage des positions, en fonction de ce qui a été
défini au parametre machine optionnel progToolCallDL
(n°124501 ; branche CfgPositionDisplay n°124500).

Saisie des données d'outils dans le programme CN

@ Consultez le manuel de votre machine !

C'est le constructeur de la machine qui définit I'étendue
de la fonction G99.

Le numéro, la longueur et le rayon d'un outil donné se définissent
une seule fois, dans une séquence G99 du programme CN.

Pour la définition, procédez comme suit :
» Appuyer sur la touche TOOL DEF

» Longueur d'outil : valeur de correction de
longueur

» Rayon d'outil : valeur de correction de rayon

Exemple
N40 G99 T5 L+10 R+5*
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Appeler des données d'outils

Avant d'appeler I'outil, vous I'avez défini dans une séquence G99
ou dans le tableau d'outils.

Un appel d'outil T doit étre programmé avec les données suivantes

dans un programme CN :

TOOL
CALL

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 CN
met automatiqguement le nom de |'outil entre
guillemets. Vous devez au préalable affecter
un nom d'outil au parametre 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 : Renseigner la
vitesse de rotation broche S en tours par minute
(T/min) Sinon, vous pouvez également définir
une vitesse de coupe Vc en métres par minute
(m/min). Pour cela, appuyez sur la softkey VC.

Avance F : indiquer I'avance F en millimetre par
minute (mm/min). L'avance reste active tant que
VOUS ne programmez pas une autre avance dans
une séquence de positionnement ou dans une
séquence T.

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
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o Dans les cas suivants, la commande modifie
uniquement la vitesse de rotation :

B Séquence T sans nom d'outil, numéro d'outil et axe
d'outil
B Séquence T sans nom d'outil, numéro d'outil,

avec le méme axe d'outil que dans la séquence T
précédente

Dans les cas suivants, la commande exécute la macro
de changement d'outil et installe au besoin un outil
frere :

®m Séquence T avec numéro d'outil
m Séquence T avec noms d'outils

m Séquence T sans nom d'outil, ni numéro d'outil, avec
un sens d'axe d'outil modifié

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 I'outil
Appuyer sur la touche ENT

La commande saute au premier outil conforme
au critére de recherche.

v v vV

Vous pouvez utiliser la souris pour exécuter les fonctions
suivantes :

B 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 aprées
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
N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1*

Le D devant L, R et R2 signifie valeur Delta.

Outils | Données d'outil

134 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation DIN/ISO | 01/2021



Outils | Données d'outil

Présélection d'outils

@ Consultez le manuel de votre machine !

La présélection des outils avec G51 est une fonction qui
dépend de la machine.

Si vous travaillez avec des tableaux d'outils, vous utilisez la
séquence G51 pour présélectionner I'outil suivant a utiliser. Pour
cela, entrez le numéro d'outil, un parametre Q ou un nom d'outil
entre guillemets.

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.

Avec le changement automatique, |'exécution du programme n'est
pas interrompue. Lors d'un appel d'outil avec T, la commande
remplace |'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, programmez 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 durée TIME2, un outil
frere sera installé au plus tard une minute aprés expiration de

la durée d'utilisation, a I'endroit du programme le plus proche
possible. Le remplacement a lieu seulement aprés que la séquence
CN a été executée.

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
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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 |'axe d'outil se trouve en dessous de la
position actuelle, I'axe d'outil est positionné en dernier

® sjla position-cible dans I'axe d'outil se trouve au dessus de la
position actuelle, I'axe d'outil est positionné en premier

Parameétres de programmation BT (Block Tolerance)

Le fait de contrdler la durée d'utilisation et de calculer le

changement automatique d'outil est susceptible d'allonger la durée

d'utilisation, en fonction du programme CN. 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. Vous définissez ici
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 (par 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.

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 le résultat a un
nombre entier. Si la valeur calculée est supérieure a 100,
entrez 100 comme valeur maximale.

Si vous souhaitez réinitialiser la durée d'utilisation d'un
outil (par exemple, aprés un changement de plague de
coupe), entrez la valeur 0 dans la colonne CUR_TIME.
La fonction M101 n’est disponible ni pour les outils de
tournage, ni en mode Tournage.
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Conditions requises pour le changement d'outil avec M101

o N'utilisez comme outil frere que des outils de méme
rayon La commande ne contrdle pas automatiquement
le rayon de ['outil.

Si la commande doit contréler le rayon de I'outil frere,
programmez M108 dans le programme CN.

La commande exécute le changement d'outil automatique a un
endroit approprié du programme. Le changement automatique
d'outils n'est pas exécuté :

B pendant I'exécution des cycles d'usinage

tant gu'une correction de rayon (G41/G42) est active
directement apres une fonction d'approche APPR
directement avant une fonction de départ DEP

juste avant et juste apres des séquences G24 et G25
pendant I'exécution de macros

pendant I'exécution d'un changement d'outil

juste apres une séquence T ou G99

pendant I'exécution des cycles SL

Dépassement d'une durée d'utilisation

@ Cette fonction doit étre activée 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 des vecteurs
normaux a la surface
et une correction 3D

Le rayon actif (R + DR) de I'outil jumeau ne doit pas différer du
rayon de |'outil d'origine. Les valeurs delta (DR) doivent étre
renseignée soit dans le tableau d'outils, soit dans le programme
CN (tableau de correction ou séquence T). En cas de différence,
la commande affiche un message d'erreur et ne remplace pas
I'outil. Le message est caché avec la fonction M107 et réactivé
avec M108.
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4.3 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 directement le programme CN sur la commande,

la correction de rayon d'outil n'est effective que dans le plan
d'usinage.

La commande peut prendre en compte jusqu'a six 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, T 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 aprés un T 0, la commande n'exécute pas de
correction de longueur ni de contréle 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 T 0 exclusivement pour vider la broche

La correction de longueur tient compte des valeurs delta provenant
du programme CN ou du tableau d'outils.

Valeur de correction = L + DLyag + DLpog avec

L: Longueur d'outil L de la séquence G99 ou du
tableau d'outils

DL 1 : Surépaisseur DL pour longueur du tableau d'outils

DL pog Surépaisseur DL pour la longueur provenant de la

séquence T ou du tableau de correction

La valeur appliquée est la derniere valeur program-
mée.

Informations complémentaires : "Tableau de
correction", Page 365

Outils | Correction d'outil
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Correction de rayon d'outil

Une séquence CN peut contenir les corrections de rayon d'outil
suivantes :

B G41 ou G42 pour une correction de rayon avec la fonction de
contournage de votre choix

B G40 si aucune correction de rayon ne doit étre appliquée

o La CN indigue une correction de rayon d'outil active
dans I'affichage d'état général.

La correction de rayon est active dés lors qu'un outil est appelé et
déplacé dans le plan le plan d'usinage avec une des corrections
de rayon d'outil mentionnées dans une séquence linéaire ou un
mouvement paraxial.

0 La CN annule la correction de rayon dans les cas
suivants :

B Séquence linéaire avec G40
B Fonction DEP pour quitter un contour
m Sélection d'un nouveau programme CN via PGM MGT

Pour la correction de rayon, la CN tient compte a la fois des valeurs
delta de la séquence t et des valeurs du tableau d'outils :

Valeur de correction = R + DRyag + DRpog avec

R: Rayon d'outil R de la séquence G99 ou du tableau
d'outils

DR 145 : Surépaisseur DR du rayon du tableau d'outils

DRpog: Surépaisseur DR pour le rayon provenant de la

séquence T ou du tableau de correction

Informations complémentaires : "Tableau de
correction", Page 365

Mouvements sans correction de rayon : G40

L'outil se déplace dans le plan d'usinage, avec son centre aux
coordonnées programmeées.

Application : percage, prépositionnement.
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Contournages avec correction de rayon : G42 et G41
G42: L'outil se déplace a droite du contour dans le sens de

G41:

déplacement
L'outil se déplace a gauche du contour

La distance entre le centre de |'outil et le contour programmé
correspond a la valeur du rayon de I'outil. 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 G42 et G41 différe, il doit y avoir au moins une
séquence de déplacement dans le plan d'usinage sans
correction de rayon (par conséquent avec G40).

La commande active une correction de rayon a la fin
de la séquence CN des lors que vous programmez une
correction pour la premiere fois.

Au moment d'activer la correction de rayon avec G42/
G41 et de I'annuler avec G40, 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.

Programmation de la correction de rayon

Introduisez la correction de rayon dans une séquence GO1. Entrer
les coordonnées du point cible et valider avec la touche ENT.

G41

G42

G40

END
o

140

» Déplacer I'outil a gauche du contour
programmeé : appuyer sur la softkey de la
fonction G41 ou

» Déplacer |'outil a droite du contour programme :
appuyer sur la softkey de la fonction G42 ou

» Annuler le mouvement de I'outil sans correction
de rayon ou avec correction de rayon : appuyer
sur la softkey de la fonction G40

» Mettre fin a la séquence CN : appuyer sur la
touche END

Outils | Correction d'outil
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Correction de rayon pour l'usinage de coins

® Coins extérieurs :
si vous avez programnmé une correction de rayon, la CN déplace
|'outil au niveau des coins extérieurs en suivant un cercle de
transition. Au besoin, la CN réduit I'avance au niveau des angles
extérieurs, par exemple en cas de grands changements de
direction.

m Coins intérieurs :
au niveau des coins intérieurs, la CN 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 aux angles internes. 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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5.1 Déplacements d'outils

Fonctions de contournage

Un contour de piéce se compose généralement de plusieurs
éléments de contour tels que des lignes droites et des arcs de
cercle. Avec les fonctions de contournage, vous programmez les
déplacements d'outils sur des droites et des arcs de cercle.

Programmation libre de contour FK

Si la cotation du plan n'est pas conforme a la programmation CN
et que les données sont incomplétes, vous pouvez programmer le
contour de la piéce en vous aidant de la programmation flexible de
contours. La commande calcule alors les données manquantes.

La programmation FK permet également de programmer les
déplacements d'outils sur des droites et des arcs de cercle.

Fonctions auxiliaires M

Les fonctions auxiliaires de la commande contrdlent

® |'exécution du programme, par exemple une interruption dans
|'exécution du programme

® |es fonctions de la machine, comme p. ex. la mise en/hors
service de la broche et de |'arrosage

® |e comportement de I'outil en contournage
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Sous-programmes et répétitions de parties de
programme

Vous n'entrez les étapes d'usinage qui se répétent qu'une seule
fois comme sous-programme ou comme répétition de partie

de programme. Si vous ne souhaiter exécuter une partie du
programme CN que dans certaines conditions, vous définissez
également ces étapes de programme dans un sous-programme.
Un programme CN peut également en appeler un autre et
|'exécuter.

Informations complémentaires : "Sous-programmes et
répétitions de parties de programme", Page 247

Programmation avec parametres Q

Dans le programme CN figurent des paramétres Q qui ont

vocation a remplacer des valeurs numériques : des parametres

Q se voient attribuer une valeur numérique a un autre endroit.
Gréce aux paramétres Q, vous pouvez programmer des fonctions
mathématiques destinées a commander |'exécution du programme
ou a décrire un contour.

A l'aide de la programmation de parameétres Q, vous pouvez
également exécuter des mesures avec un systeme de palpage 3D
pendant I'exécution du programme.

Informations complémentaires : "Programmer des parametres
Q", Page 267
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5.2 Principes de base des fonctions de
contournage

Programmer un déplacement d’outil pour un usinage

Lorsque vous créez un programme CN, vous programmez les
fonctions de contournage des différents éléments du contour de
la piece, les unes apres les autres. Pour cela, vous indiquez les
coordonnées des points finaux des éléments de contour en les
prélevant sur le plan. La commande se base sur les coordonnées,
les données d'outil et la correction de rayon pour calculer la
trajectoire effective de I'outil.

La commande déplace simultanément tous les axes de la machine
que vous avez programmeés dans la séquence CN de contournage.

Déplacements paralléles aux axes de la machine

Si la séquence CN contient une coordonnée, la commande déplace
|'outil parallelement a I'axe machine programmé.

En fonction de la conception de la machine, et lors de I'usinage,
c'est soit I'outil qui se déplace ou la table de la machine sur laquelle
est fixée la piéce. Lorsque vous programmez un contournage,
partez toujours du principe que c'est |'outil qui se déplace.

Exemple
N50 GOO X+100*
N50 Numéro de séquence
GO0 Fonction de contournage Droite en avance rapide
X+100 Coordonnées du point final

L'outil conserve les coordonnées Y et Z et se déplace a la position
X=100.
Déplacements dans les plans principaux
Si la séquence CN contient deux coordonnées, la commande
déplace I'outil dans le plan programmeé.
Exemple

N50 GO0 X+70 Y+50*

L'outil conserve la coordonnée Z et se déplace dans le plan XY a la
position X=70, Y=50.
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Déplacement tridimensionnel

Si la séquence CN contient trois coordonnées, la commande
déplace I'outil dans I'espace pour I'amener a la position
programmeée.

Exemple
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10*

Dans une séquence linéaire, vous pouvez programmer jusqu'a six
axes, selon la cinématique de votre machine.

Exemple
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 A+15 B+0 C-45

Cercles et arcs de cercle

Pour les déplacements circulaires, la commande déplace
simultanément deux axes de la machine : I'outil se déplace

par rapport a la piece sur une trajectoire circulaire. Pour les
déplacements circulaires, vous pouvez indiquer un centre de cercle
avecl et J.

Les fonctions de contournage des arcs de cercle vous permettent
de programmer des cercles dans le plan d'usinage. Vous définissez
le plan principal d'usinage avec |'axe de broche lors de I'appel
d'outil T.

Axe de broche Plan principal

(G17) XY, aussi UV, XV, UY
(G18) ZX, aussi WU, ZU, WX
(G19) YZ, aussi VW, YW, VZ

Mouvement circulaire dans un autre plan

Les mouvements circulaires qui ne se trouvent pas dans le plan
d'usinage principal peuvent aussi étre programmeés avec la fonction
Inclinaison du plan d'usinage ou avec les parametres Q.

o Informations complémentaires : "La fonction PLANE
pour incliner le plan d'usinage (option 8)", Page 397

Informations complémentaires : "Principe et vue
d'ensemble des fonctions", Page 268

Sens de rotation DR lors de déplacements circulaires

Pour les déplacements circulaires sans transition tangentielle a
d'autres éléments du contour, introduisez le sens de rotation de la
maniére suivante :

Rotation dans le sens horaire : G02/G12
Rotation dans le sens anti-horaire : G0O3/G13
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Correction de rayon

La correction de rayon doit se trouver dans la séquence CN

qui vous permet d'approcher le premier élément de contour.

La correction de rayon ne doit pas étre activée dans une
séquence CN de trajectoire circulaire. Programmez-la au préalable
dans une séquence linéaire.

Informations complémentaires : "Mouvements de contournage —
coordonnées cartésiennes"”, Page 160

Prépositionnement

REMARQUE

Attention, risque de collision !

La commande n'effectue aucun contréle de collision
automatique entre I'outil et la piéce. Tout prépositionnement
incorrect peut provoquer en plus un endommagement du
contour. |l existe un risque de collision pendant le mouvement
d'approche !

» Programmer une préposition adaptée

> Vérifier le déroulement et le contour a I'aide de la simulation
graphique
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5.3 Approche et sortie de contour

Point de départ et point final

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

B programmeé sans correction de rayon

B aucun risque de collision

® proche du premier point du contour

Exemple dans la figure de droite :

si vous définissez le point de départ dans la zone en gris foncé, le
contour sera endommagé lors de I'approche du premier point du
contour.

Premier point du contour

Programmez une correction de rayon pour le déplacement au
premier point du contour.

Déplacer I'outil dans I'axe de broche au point initial

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

Exemple
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Programmation de contours | Approche et sortie de contour

Point final

Conditions requises pour le choix du point final :

®  Abordable sans risque de collision

B |e point doit étre proche du dernier point du contour

® Pour éviter d'endommager le contour : pour I'usinage du dernier
élément de contour, le point final optimal doit étre situé dans le
prolongement de la trajectoire.

Exemple dans la figure de droite :

si vous définissez le point final dans la zone en gris foncé, le
contour sera endommagé lors de I'approche du point final.

Pour quitter le point final dans I'axe de broche :
programmer séparément |I'axe de broche.

Exemple

o)

e

3
N\
SN
oy
l\\

Point de départ et point final identiques

Si le point initial et le point final sont identiques, ne programmez
pas de correction de rayon.

Eviter tout dommage au contour : pour I'usinage du premier et du
dernier élément du contour, le point initial optimal doit étre situé
entre les prolongements des trajectoires d'outil.

Exemple dans la figure de droite :

si vous définissez le point final dans la zone en gris foncé, le
contour sera endommagé lors de I'approche ou de la sortie du
contour.
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Approche et sortie tangentielle

Avec G26 (fig. de droite, au centre), vous pouvez accoster la

piece de maniére tangentielle. Vous pouvez la quitter de maniere
tangentielle avec G27 (fig. en bas, a droite). Cela permet d'éviter de
marquer la piece.

Point initial et point final

Le point initial et le point final sont proches respectivement du
premier et du dernier point du contour, a |'extérieur de la piece. A
programmer sans correction de rayon.

Approche

» Programmer G26 aprés la séquence CN dans laquelle le premier
point de contour est programmeé : il s'agit de la premiere
séquence CN avec correction de rayon G41/G42

Sortie

» Programmer G27 apreés la séquence CN dans laquelle le
dernier point de contour est programmé : il s'agit de la derniere
séquence CN avec correction d