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A propos du manuel utilisateur | Groupe cible

Groupe cible : les utilisateurs

Sont considérées comme des utilisateurs de la CN toutes les personnes qui
accomplissent au moins I'une des principales taches suivantes :

= Utilisation de la machine
m Réglage des outils
B Alignement des piéces
m  Usinage des pieces

Résolution d'éventuelles erreurs survenant en cours d'exécution de
programme

® Création et test de programmes CN
m Création de programmes CN sur la CN, ou a distance avec systéeme de FAO
® Test de programmes CN a l'aide de la simulation
B Résolution d'éventuelles erreurs pendant le test de programme

Compte tenu de la profondeur des informations qu'il contient, le manuel utilisateur
requiert un certain niveau de qualification de la part des utilisateurs :

= Une bonne compréhension technique base, par exemple savoir lire des dessins
techniques et savoir se représenter dans l'espace

B Des connaissances de base en matiere d'usinage, par exemple connaitre I'im-
portance des valeurs technologiques, spécifiques aux matériaux

= FEtre informé des consignes de sécurité concernant, par exemple, les éventuels
risques présents et la fagon de les éviter

= Etre familier avec I'environnement de la machine, par ex. avec le sens des axes et
la configuration d'une machine

o HEIDENHAIN propose aussi, pour d'autres groupes cibles, des supports
d'informations distincts :

® Des catalogues et un programme général pour les prospects
= Un manuel de service pour les techniciens
= Un manuel technigue pour les constructeurs de machines

Par ailleurs, HEIDENHAIN propose également aux utilisateurs, et aux
personnes provenant d'autres secteurs, un large choix de formations en
matiere de programmation CN.

Portail de formation HEIDENHAIN

En raison du public ciblé, ce manuel utilisateur ne contient que des informations
relatives au fonctionnement et a l'utilisation de la CN. Les supports d'information
destinés a d'autres groupes cibles contiennent des informations sur d'autres phases
du cycle de vie du produit.

: les utilisateurs
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1.2 Documentation utilisateur disponible

Manuel utilisateur

Indépendamment de sa forme, qu'il soit imprimé ou non, HEIDENHAIN appelle
"manuel utilisateur" ce support d'informations. D'autres désignations connues en
sont également synonymes, telles que "mode d'emploi, "guide d'utilisation” et "notice
d'utilisation”.

Le manuel utilisateur de la CN est disponible dans les variantes suivantes :

® Enversionimprimée, il est divisé en différents modules :

® e manuel utilisateur Configuration et exécution contient tout ce qu'il faut
savoir sur le réglage de la machine et I'exécution de programmes CN.
ID : 1358774-xx

® | e manuel utilisateur Programmation et test contient tout ce qu'il faut savoir
pour créer et tester des programmes CN. Ne sont pas inclus les cycles de
palpage et les cycles d'usinage.
ID pour la programmation Klartext : 1358773-xx

® |Le manuel utilisateur Cycles d'usinage contient toutes les fonctions des
cycles d'usinage.
ID: 1358775-xx
® e manuel utilisateur Cycles de mesure pour la piéce et l'outil contient toutes
les fonctions des cycles de palpage.
ID: 1358777-xx
®  Sous forme de fichiers PDF, comparables aux versions imprimées, ou sous
forme d'un seul PDF englobant I'ensemble des modules.
TNCguide
® Sous forme de fichier HTML a utiliser comme aide intégrée dans le TNCguide,
directement sur la CN.
TNCguide
Le manuel utilisateur vous aide a utiliser la CN en toute sécurité, conformément a sa
destination.
Informations complémentaires : "Usage conforme a la destination’, Page 42

Autres supports d'information a destination des utilisateurs

En tant qu'utilisateur, d'autres supports d'information sont mis a votre disposition :

® | a Vue d'ensemble des fonctions logicielles, nouvelles et modifiées vous
informe des nouveautés relatives a chaque version logicielle.
TNCguide

m |es catalogues HEIDENHAIN vous fournissent des informations concernant les
produits et services de HEIDENHAIN, telles que les options logicielles de la CN.
Catalogues HEIDENHAIN

® | abase de données Solutions CN propose des solutions applicables a certaines

taches récurrentes.
Solutions CN HEIDENHAIN
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Types d'informations utilisés

Consignes de sécurité

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

Les consignes de sécurité sont destinées a mettre en garde I'utilisateur devant les
risques liés a I'utilisation du logiciel et des appareils, et indiquent comment éviter ces
risques. 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.

AATTENTION

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 l'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 indiquées dans les consignes de sécurité
Toutes les consignes de sécurité comprennent les quatre parties suivantes :

® |e mot-clé indique la gravité du danger.

B Type et source du danger

®  Conséquences en cas de non prise en compte du danger, par ex. "Risque de
collision pour les usinages suivants"

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

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

Ce manuel contient plusieurs types d'informations, a savoir :

o 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 I'opérateur et la
machine sont décrits dans le manuel d'utilisation.

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

1.4 Informations relatives a l'utilisation des programmes CN

Les programmes CN inclus dans le manuel utilisateur ne sont que des exemples
de solutions. Il vous faudra les adapter avant d'utiliser ces programmes CN ou
certaines séquences CN sur une machine.

Les éléments suivants doivent étre adaptés :

= Qutils

B Valeurs de coupe

= Avances

® Hauteur de sécurité, ou positions de sécurité

B Positions spécifiques a la machine, par ex. avec M91
B Chemins des appels de programmes

Certains programmes CN dépendent de la cinématique de la machine. Il vous faudra
adapter ces programmes CN avant de mener le premier test sur la cinématique de
votre machine.

Puis il vous faudra également tester les programmes CN a l'aide de la simulation,
avant d'exécuter le programme de maniére effective.

o Le test de programme doit vous permettre de vérifier que vous pourrez
bien utiliser ces programmes CN avec les options logicielles disponibles,
la cinématique machine active et la configuration machine actuelle.
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A propos du manuel utilisateur | Manuel utilisateur comme aide produit intégréeTNCguide

Manuel utilisateur comme aide produit intégréeTNCguide

Application

L'aide produit intégrée TNCguide offre I'ensemble du contenu de tous les manuels
utilisateurs.

Informations complémentaires : "Documentation utilisateur disponible", Page 33

Le manuel utilisateur vous aide a utiliser la CN en toute sécurité, conformément a sa
destination.
Informations complémentaires : "Usage conforme a la destination", Page 42

Condition requise

La CN configurée par défaut propose l'aide produit intégrée TNCguide en allemand
et anglais.

Sila CN ne trouve pas de version linguistique du TNCguide correspondant a langue
conversationnelle souhaitée, elle ouvre le TNCguide en anglais.

Sila CN ne trouve pas de version linguistique du TNCguide, elle ouvre une page

d'information contenant des instructions. A I'aide du lien indiqué et des étapes a
suivre, vous ajoutez les fichiers qui manquent dans la CN.

0 Vous pouvez aussi ouvrir manuellement la page d'information en
sélectionnant le fichier index.html, par exemple sous TNC:\tncguide
\enreadme. Le chemin dépend de la version linguistique souhaitée, par
exemple en pour I'anglais.
Vous pouvez également actualiser la version du TNCguide en suivant les

étapes indiquées. Une actualisation peut étre nécessaire, par exemple,
apres une mise a jour du logiciel.

Description fonctionnelle

L'aide produit intégrée TNCguide peut étre sélectionnée dans I'application Aide ou
dans la zone de travail Aide.

Informations complémentaires : "Application Aide", Page 37

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Le TNCguide s'utilise de la méme maniére dans les deux cas.

Informations complémentaires : 'Symboles’, Page 38
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Application Aide
Menu Démarrer {é} Paramétres 1 OF  Zones de travail ¥
Aide Rechercher hg <->C
Ell = « >
TNC7 2
TNC7

» About the User's Manual
» About the Product

» First Steps

» Status Displays

» Powering On and Off

» Manual Operation

» NC and Programming Fund

TLLILIIT

» Technology-Specific NC Pr

» Workpiece Blank 5

» Tools 3

» Path Functions
» Programming Techniques TNCguide

; o NC Software
» Contour and Point Definitio 4 817620-16
817621-16
» Machining Cycles 817625-16

. . English (en)
» Coordinate Transformation 01/2022

» Compensations

Application Aide avec le TNCguide ouvert

L'application Aide contient les zones suivantes :

1 Barre de titre de 'application Aide

Informations complémentaires : "Symboles dans I'application Aide’,
Page 38

2 Barre de titre de I'aide produit intégrée TNCguide

Informations complémentaires : 'Symboles de I'aide produit intégrée
TNCguide ", Page 38

3 Colonne de contenu du TNCguide
4 Séparateur entre les colonnes du TNCguide

Vous utilisez le séparateur pour adapter la largeur des colonnes.
5 Colonne de navigation du TNCguide
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Symboles

Symboles dans I'application Aide

Symbole Fonction

@ Afficher la page d'accueil

La page d'accueil affiche toutes les documentations dispo-
nibles. Sélectionnez la documentation de votre choix, par
exemple le TNCguide, en vous servant des carreaux de
navigation.

Si une seule documentation est disponible, la CN affiche direc-
tement son contenu.

Une fois la documentation ouverte, vous pouvez utiliser la
fonction de recherche.

Afficher des tutoriels

Naviguer entre les contenus qui ont été ouverts derniérement

N

Afficher ou masquer les résultats de recherche

Informations complémentaires : "Rechercher dans le
TNCguide", Page 39

Symboles de I'aide produit intégrée TNCguide

Symbole Fonction

Afficher la structure de la documentation
La structure est composée des titres des différents contenus.

La structure sert de principal moyen de navigation dans la
documentation.

Afficher index de la documentation
L'index comprend les mots-clés importants.

L'index sert d'option alternative pour naviguer dans la
documentation.

% Afficher la page précédente ou la page suivante de la
documentation

>

« Afficher ou masquer la navigation

>
Copier des exemples CN dans le presse-papier

Informations complémentaires : "Copier des exemples CN
dans le presse-papier’, Page 39
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1.5.1

1.5.2

Rechercher dans le TNCguide

La fonction de recherche vous permet de rechercher dans la documentation ouverte
les termes que vous avez entrés.

Vous utilisez la fonction de recherche comme suit :

> Saisir une chaine de caracteres

Le champ de saisie se trouve dans la barre de titre, a gauche du symbole
Home qui vous permet d'aller a la page d'accueil.

La recherche démarre automatiquement apres que vous ayez saisi une
lettre, par exemple.

Si vous souhaitez supprimer une saisie, utilisez le symbole X a l'intérieur
du champ de saisie.

v

La CN ouvre la colonne contenant les résultats de recherche.

La CN marqgue également les résultats de la recherche dans la page de contenu
ouverte.

Sélectionner un résultat de recherche

La CN ouvre le contenu sélectionné.

La CN continue d'afficher les résultats de la derniéere recherche.
Le cas échéant, sélectionner un autre résultat de recherche

Le cas échéant, saisir une nouvelle chaine de caractéres

A\

vV VvVVvVyVvVvy

Copier des exemples CN dans le presse-papier

A I'aide de la fonction Copier, vous prenez en compte dans I'éditeur CN un
exemple CN issu de la documentation.

Vous utilisez la fonction Copier comme suit :

» Naviguer vers I'exemple CN votre choix

> Informations relatives a l'utilisation des programmes CN Ouvrir

> Informations relatives a l'utilisation des programmes CN Lire et noter

Informations complémentaires : "Informations relatives a I'utilisation des
programmes CN", Page 35

> Copier un exemple CN dans le presse-papiers
0 > Le bouton change de couleur pendant le processus de copie.
> Le presse-papiers contient tout le contenu de I'exemple CN
copié.

> Insérer 'exemple CN dans le programme CN

» Adapter le contenu inséré selon les Informations relatives a
l'utilisation des programmes CN

> Tester le programme CN a l'aide de la simulation

Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation et test
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Contacter le service de rédaction

Modifications souhaitées ou découverte d'une "coquille"?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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La TNC7

Toutes les CN HEIDENHAIN vous assiste avec une programmation guidée par des
dialogues et une simulation fidele aux détails. Avec la TNC7, vous pouvez également
effectuer une programmation sur la base de formulaires ou d'un graphique, et ainsi
étre sOr d'obtenir rapidement le résultat souhaité.

Le fait d'ajouter des options logicielles ou des extensions hardware, disponibles en
option, vous permet d'étendre les fonctions disponibles, avec flexibilité, et de gagner
en confort d'utilisation.

Aussi, le fait de disposer davantage de fonctions vous donne notamment
acces a des opérations de fraisage, de pergage, de tournage et de rectification
supplémentaires.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

En ajoutant, par exemple, des palpeurs, des manivelles ou une souris 3D, vous
pourrez améliorer le confort d'utilisation.

Informations complémentaires : "Matériel’, Page 56

Définitions

Abréviation Définition

TNC Le terme TNC est un dérivé de I'acronyme CNC (computerized
numerical control). Le T (pour tip ou touch) renvoie a la possi-
bilité de générer des programmes CN, soit directement au
pied de la CN, soit graphiquement par le biais de commandes
tactiles.

7 Le numéro du produit indique la génération de la CN. Le

nombre de fonctions disponibles dépend des options
logicielles activées.

Usage conforme a la destination

Les informations relatives a I'usage prévu sont censées aider I'utilisateur a avoir un
usage conforme d'un produit, par exemple d'une machine-outil.

La CN constitue un élément de la machine, et non une machine compléte. Ce
manuel utilisateur décrit I'utilisation de la CN. Avant d'utiliser la machine, avec la CN,
référez-vous a la documentation du constructeur de la machine pour connaitre tous
les aspects importants pour la sécurité, I'équipement de sécurité nécessaire, ainsi
que les exigences requises de la part du personnel qualifié.

o HEIDENHAIN commercialise des CN qui s'utilisent sur des fraiseuses
et des tours, ainsi que sur des centres d'usinage qui comptent jusqu'a
24 axes. Si, en tant qu'opérateur, vous étes confronté a une configuration
différente, il vous faudra contacter I'exploitant de l'installation dans les
plus brefs délais.

HEIDENHAIN veille a améliorer sans cesse la sécurité et la protection de ses
produits, notamment en tenant compte des retours formulés par ses clients. Il en
résulte ainsi, par exemple, des adaptations fonctionnelles des CN et de nouvelles
consignes de sécurité dans la documentation.

o Contribuez vous aussi de maniére active a ces améliorations en nous
signalant toute information manquante ou ambigué.

Informations complémentaires : "Contacter le service de rédaction’,
Page 40
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2.1.2 Lieu d'utilisation prévu

Conformément a la norme DIN EN 50370-1 relative a la compatibilité
électromagnétique (CEM), la CN convient pour une utilisation dans des
environnements industriels.

Définitions

Directive Définition

DIN EN Cette norme aborde notamment le théme de I'émission d'in-
50370-1:2006-02 terférences et de I'immunité aux interférences des machines-

outils.
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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 suivantes se réferent exclusivement a la CN en tant que
composante individuelle d'une machine-outil, et non comme produit d'ensemble
spécifigue tel gu'une machine-outil.

@ Consultez le manuel de votre machine !

Avant d'utiliser la machine, avec la CN, référez-vous a la documentation
du constructeur de la machine pour connaitre tous les aspects
importants pour la sécurité, I'équipement de sécurité nécessaire, ainsi
gue les exigences requises de la part du personnel qualifié.

Le récapitulatif ci-apres répertorie exclusivement les consignes de sécurité qui ont
une application générale. Tenez également compte des autres consignes de sécurité
mentionnées dans les différents chapitres, ainsi que des consignes qui dépendent
en partie de la configuration concernée.

o Pour garantir la meilleure sécurité possible, toutes les consignes de
sécurité se trouvent répétées au sein des différents chapitres, aux
endroits pertinents.

A DANGER

Attention danger pour l'opérateur !

Les dangers de nature électrique sont toujours dis a des embases de
raccordement non sécurisées, a des cables défectueux et a une utilisation
inappropriée. La menace est présente dés la mise sous tension de la machine !
> Seul le personnel de SAV habilité peut raccorder ou faire enlever les appareils.

» Mettre la machine sous tension exclusivement avec la manivelle raccordée ou
avec une embase de raccordement sécurisée

A DANGER

Attention danger pour l'opérateur !

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

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

» Respecter le manuel de la machine !
> Respecter les consignes de sécurité et les symboles de sécurité
> Utiliser les équipements de sécurité
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A DANGER

Attention danger pour l'opérateur !

La fonction AUTOSTART permet de lancer I'usinage automatiquement. Les
machines non cartérisées dont la zone d'usinage n'est pas sécurisée représentent
un grand danger pour I'utilisateur !

> Utiliser exclusivement la fonction AUTOSTART sur des machines cartérisées

Attention danger pour I'opérateur !

Les logiciels malveillants (virus, chevaux de Troie ou vers) sont susceptibles

de modifier des séquences de données, ainsi que le logiciel. Des séquences de
données ou des logiciels truqués peuvent entrainer un comportement indésirable
de la machine.

> S'assurer de l'absence de logiciels malveillants sur les supports de données
amovibles avant toute utilisation

» Toujours lancer le navigateur web interne dans la Sandbox

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Des écarts entre les positions effectives des axes et les positions attendues par
la CN (autrement dit les valeurs mémorisées a la mise hors tension) peuvent
entrainer des mouvements d'axes imprévisibles et indésirables s'ils ne sont pas
pris en compte. Il existe un risque de collision pendant le référencement des
autres axes et pendant tous les déplacements qui suivent.

> Vérifier la position d’'un axe

» Confirmer la fenétre auxiliaire avec OUI uniquement si les positions d'axe
coincident.

» Malgré la confirmation, déplacer ensuite I'axe avec précaution

» En cas de doute ou de points a clarifier, contacter le constructeur de la
machine

REMARQUE

Attention, danger pour la piéce et l'outil !

Une coupure de courant pendant I'usinage peut occasionner un ralentissement
incontrélé des axes. Si I'outil était en train d'usiner avant la coupure de courant,
il n'est pas possible de franchir les marques de référence des axes apres le
redémarrage de la commande. Pour les axes sur lesquels les marques de
référence n'ont pas été franchies, la commande tient compte des derniéres
valeurs d'axe enregistrées comme position actuelle susceptible de diverger de
la position réelle. Les déplacements qui suivent ne coincident donc pas avec
les déplacements précédant la coupure de courant. Si I'outil est encore en
cours d'intervention pendant les déplacements, l'outil et la piece peuvent étre
endommagés suite a des tensions !

> Appliguer une avance peu élevée

> Pour les axes dont les marques de référence n'ont pas été franchies, tenez
compte du fait qu'il n'est pas possible de surveiller la zone de déplacement.
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REMARQUE

Attention, risque de collision !

La TNC7 ne prend pas en charge la programmation ISO avec le logiciel CN
81762x-16. En I'absence d'assistance, il existe un risque de collision pendant
l'exécution du programme.

> Utiliser exclusivement des programmes CN en langage conversationnel
Klartext

REMARQUE

Attention, risque de collision !

La commande n'effectue pas de contréle anti-collision automatique entre l'outil et
la piece. Il existe un risque de collision pendant le référencement des axes si ceux-
ci ne sont pas pré-positionnés correctement ou si I'écart entre les composants est
insuffisant !

> Tenir compte des remarques affichées a I'écran

> Aborder au besoin une position de sécurité avant de référencer les axes

> Faire attention aux risques de collision

REMARQUE

Attention, risque de collision !

La commande utilise les longueurs d'outil définies pour corriger la longueur des
outils. La correction de longueur d'outil sera erronée si la longueur d'outil n'est pas
correcte. Pour les outils de longueur 0 et apres un TOOL CALL 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 TOOL CALL 0 exclusivement pour vider la broche

REMARQUE

Attention, danger de dommages matériels importants !

Dans le tableau de points d'origine, les champs non définis se comportent
différemment des champs définis avec la valeur 0 : les champs définis avec 0
écrasent la valeur précédente, tandis que les champs non définis laissent la valeur
précédente intacte.

» Avant d'activer un point d'origine, vérifier que toutes les colonnes contiennent
des valeurs
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REMARQUE

Attention, risque de collision !

Les programmes CN qui ont été créés sur d'anciennes commandes peuvent
donner lieu, sur les commandes actuelles, a des mouvements d'axes différents
ou a des messages d'erreur. |l existe un risque de collision pendant le mouvement
d'approche !

» Utiliser la simulation graphique pour vérifier un programme CN ou une section
de programme

» Tester un programme CN ou une section de programme avec précaution en
mode Exécution PGM pas-a-pas

> Tenir compte des différences connues suivantes (voir liste ci-apres,
éventuellement incompleéte)

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

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

Sivous ne retirez pas correctement des appareils USB connectés au cours d'une
transmission de données, vous risquez d'endommager ou de supprimer des
données !

» N'utiliser I'interface USB que pour transférer et sauvegarder des données. Ne
pas utiliser l'interface USB pour éditer et exécuter des programmes CN.

> Retirer I'appareil USB a l'aide de la softkey une fois les données transmises.

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

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

> Toujours mettre la commande hors tension

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

Attention, risque de collision !

Si vous sélectionnez une séquence CN pendant le déroulement du programme
avec la fonction GOTO et que vous exécutez ensuite le programme CN, la CN
ignore toutes les fonctions CN préalablement programmées, telles que les
transformations. Il existe donc un risque de collision pendant les déplacements
qui suivent !

» N'utiliser GOTO que pour programmer et tester des programmes CN
> Utiliser exclusivement Amorce seq. lors de 'exécution de programmes CN

Logiciel

Ce manuel utilisateur décrit I'ensemble des fonctions de la CN, qui permettent de
configurer la machine, de programmer et d'exécuter des programmes CN.

o Les fonctions effectivement disponibles dépendent entre autres des
options logicielles qui ont été activées.
Informations complémentaires : 'Options logicielles’, Page 49

Le tableau indique les numéros de logiciels CN qui font I'objet d'une description dans
ce manuel utilisateur.

o Depuis la version 16 du logiciel CN, HEIDENHAIN a simplifié son schéma
de versionnage::

® | a période de publication détermine le numéro de version.

B Au sein d'une méme période de publication, tous les types de CN
présentent le méme numéro de version.

B e numéro de version des postes de programmation correspond au
numeéro de version du logiciel CN.

Numéro du Produit

logiciel CN

817620-16 TNC7

817621-16 TNC7 E

817625-16 Poste de programmation TNC7

@ Consultez le manuel de votre machine !
Ce manuel utilisateur décrit les fonctions de base de la CN. Le
constructeur de la machine peut adapter, étendre ou restreindre les
fonctions qui sont disponibles a la machine.

Aidez-vous du manuel de la machine pour vérifier si le constructeur de la
machine a adapté les fonctions de la CN.

Définition
Abréviation Définition
E La lettre E désigne la version Export de la commande. Dans

cette version, I'option logicielle 9 Fonctions étendues du
groupe 2 est limitée a une interpolation 4 axes.
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2.3.1 Options logicielles

Les options logicielles déterminent le nombre de fonctions disponibles sur la

CN. Les fonctions accessibles en options sont spécifiques a la machine ou a
I'application. Les options logicielles vous permettent d'adapter la CN a vos besoins.
Il est toujours possible de vérifier quelles options logicielles ont été activées sur
votre machine.

Informations complémentaires : 'S'informer des options logicielles’, Page 472

Vue d'ensemble et définitions

La TNC7 propose de multiples options logicielles que le constructeur de la machine
est libre d'activer séparément, et aussi ultérieurement. La vue d'ensemble ci-apres ne
tient compte que des options logicielles pertinentes pour l'opérateur.

o Dans le manuel utilisateur, les numéros d'options vous permettent de
savoir si une fonction fait ou non partie des fonctions disponibles en
standard.

Le manuel technique vous fournira en revanche davantage
d'informations concernant les options logicielles pertinentes pour le
constructeur de la machine.

o Notez que certaines options logicielles peuvent nécessiter des
extensions matérielles.

Informations complémentaires : "Matériel’, Page 56

Option logicielle Définition et application
Additional Axis Boucle d'asservissement supplémentaire
(options 0 a7) Une boucle d'asservissement est requise pour chague axe ou broche qui se

trouve déplacé(e) par la CN a une position donnée, définie dans un programme.

Des boucles d'asservissement supplémentaires sont par exemple nécessaires
pour des tables pivotantes amovibles ou entrainées.

Advanced Function Fonctions étendues - Groupe 1

Set ,1 Cette option logicielle vous permet d'usiner plusieurs cétés d'une piece en un
(option 8) seul serrage, sur des machines a axes rotatifs.

Elle inclut par exemple les fonctions suivantes :
B Inclinaison du plan d'usinage, par ex. avec PLANE SPATIAL
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

= Programmation de contours sur le développé d'un cylindre, par ex. avec le
cycle 27 CORPS DU CYLINDRE

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage
® Programmation de l'avance des axes rotatifs en mm/min avec M116
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
B |nterpolation circulaire a 3 axes dans un plan d'usinage incliné

Les fonctions étendues du groupe 1 vous permettent de réduire le temps
passé a la configuration et d'améliorer la précision de vos pieces.
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Advanced Function
Set 2
(option 9)

A propos du produit | Logiciel

Définition et application

Fonctions étendues - Groupe 2

Cette option logicielle vous permet d'usiner des pieces avec 5 axes simultanés,
sur des machines a axes rotatifs.

Elle inclut par exemple les fonctions suivantes :

= TCPM (tool center point management) : actualisation automatique des axes
linéaires lors du positionnement des axes rotatifs

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

B Exécution de programmes CN avec vecteurs et, en option, avec correction
3D de l'outil

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

® Déplacement manuel des axes dans le systeme de coordonnées d'outil T-
CS actif

® |nterpolation linéaire sur plus de quatre axes (max. quatre axes pour une
version Export)

Les fonctions étendues du groupe 2 vous permettent par exemple de réaliser

des surfaces de forme libre.

HEIDENHAIN DNC
(option 18)

HEIDENHAIN DNC

Cette option logicielle permet a des applications Windows externes d'accéder
aux données de | CN, a l'aide du protocole TCP/IP.

Exemples d'applications possibles :
B |ntégration a des systemes ERP ou MES de supervision
= Acquisition de données machine et d'exploitation

Vous aurez besoin de HEIDENHAIN DNC pour utiliser des applications
Windows externes.

Dynamic Collision

Controle dynamique anticollision DCM

Monitoring Cette option logicielle permet au constructeur de la machine de définir des
(option 40) composants de la machine comme corps de collision. La CN surveille les
corps de collision définis a chaque mouvement de la machine.
Cette option logicielle inclut par exemple les fonctions suivantes :
B |nterruption automatique de I'exécution de programme en cas de risque de
collision
B Avertissement en cas de mouvements d'axes manuels
m Contréle anticollision en mode Test de programme
Avec l'option DCM, vous pouvez éviter les collisions et donc éviter les surco(ts
engendrés par des dommages matériels ou des états machine.
Informations complémentaires : "Contrdle anticollision dynamique DCM
(option #40)", Page 212
CAD Import CAD Import
(option 42) Cette option logicielle permet de sélectionner des positions et des contours

dans des fichiers de CAQ et de les reprendre dans un programme CN.

Avec CAD Import, vous réduisez le temps nécessaire a la programmation

et prévenez des cas d'erreurs typiques telles que des erreurs de saisies de
valeurs. Par ailleurs, la fonction CAD Import contribue a la digitalisation de la
production.

"Transférer des contours et des positions dans des programmes CN avec CAD
Import (option #42)"
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Option logicielle

Global Program
Settings
(option 44)

Définition et application

Configurations globales de programmes GPS

Cette option logicielle permet d'effectuer des transformations de coordonnées
et des déplacements avec la manivelle pendant I'exécution du programme,
sans avoir besoin de modifier le programme CN.

Avec la fonction GPS, vous pouvez adapter a votre machine des
programmes CN qui ont été créés a distance et gagner en flexibilité lors de
l'exécution du programme.

Informations complémentaires : 'Globale Programmeinstellungen GPS', Page

Adaptive Feed
Control
(option 45)

Asservissement adaptatif de I'avance AFC

Cette option logicielle permet de réguler automatiquement I'avance en fonction
de la charge actuelle de la broche. La CN augmente l'avance en réduisant la
charge et la réduit en augmentant la charge.

Avec I'AFC, vous pouvez réduire le temps d'usinage sans avoir besoin d'adap-
ter le programme CN tout en évitant des dégats sur la machine qui seraient
causeés par une surcharge.

Informations complémentaires : "Asservissement adaptatif de I'avance AFC
(option #45)", Page 238

KinematicsOpt
(option 48)

KinematicsOpt

Cette option logicielle vous permet de contréler et d'optimiser la cinématique
active grace a des opérations de palpage automatiques.

Avec KinematicsOpt, la CN peut corriger les erreurs de position des axes
rotatifs et donc améliorer la précision des opérations d'usinage inclinées et
simultanées. La CN est capable de compenser, par exemple des erreurs dues a
la température, grace a des mesures et des corrections répétées.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles de mesure pour les
pieces et les outils

Turning
(option 50)

Fraisage-tournage

Cette option logicielle offre un ensemble de fonctions spécifiques au tournage
pour des fraiseuses dotées d'un plateau circulaire.

Cette option logicielle inclut par exemple les fonctions suivantes :
= Qutils spécifiques au tournage

m Cycles et éléments de contours spécifiques au tournage, par ex.
dégagements

®  Compensation automatique du rayon de la dent

Le fraisage-tournage permet d'effectuer des opérations de fraisage-tournage
sur une seule et méme machine, réduisant ainsi nettement le temps normale-
ment nécessaire aux réglages, par exemple.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

KinematicsComp
(option 52)

KinematicsComp

Cette option logicielle vous permet de contréler et d'optimiser la cinématique
active grace a des opérations de palpage automatiques.

Avec KinematicsComp, la CN permet de corriger des erreurs de position et de
composants dans l'espace, autrement dit de compenser les erreurs des axes
rotatifs et linéaires dans l'espace. Les possibilités de correction sont bien plus
nombreuses qu'avec KinematicsOpt (option 48).

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles de mesure pour les
pieces et les outils
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OPC UA NC Server
126

(options 56 a 61)

A propos du produit | Logiciel

Définition et application

OPC UA NC Server

Avec OPC UA, ces options logicielles offrent une interface standardisée pour
accéder aux données et fonctions de la CN a distance.

Exemples d'applications possibles :

® |ntégration a des systémes ERP ou MES de supervision

B Acquisition de données machine et d'exploitation

Chaque option logicielle autorise, respectivement, une liaison cliente. Plusieurs
OPC UA NC Servers sont nécessaires pour avoir plusieurs liaisons paralleles.
Informations complémentaires : "OPC UA NC Server (options #56 - #61)",
Page 485

4 Additional Axes
(option 77)

4 boucles d'asservissement supplémentaires

voir "Additional Axis
(options 0a 7)"

8 Additional Axes

8 boucles d'asservissement supplémentaires

(option 78) voir "Additional Axis

(options 0 a 7)"
3D-ToolComp 3D-ToolComp uniquement avec les fonctions étendues du groupe 2 (option 9)
(option 92) Cette option logicielle s'appuie sur un tableau de valeurs de correction pour

compenser automatiquement des écarts de formes sur des fraises boule et
des palpeurs de pieces.

3D-ToolComp vous permet notamment d'améliorer la précision des pieces
avec des surfaces de forme libre.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Extended Tool
Management
(option 93)

Gestion avancée des outils

Cette option logicielle ajoute deux tableaux a la gestion des outils : Liste
équipement et Chrono.util. T.

Les tableaux affichent le contenu suivant :

B |a Liste équipement indique les besoins en outils du programme CN a
exécuter ou de la palette

Informations complémentaires : "Liste équipement (option #93)",
Page 417

® |a Chrono.util. T indique I'ordre d'utilisation des outils dans le
programme CN a exécuter, ou pour la palette.

Informations complémentaires : "Chrono.util. T (option #93)", Page 415

La gestion avancée des outils vous permet de détecter a temps le besoin en
outils, et donc d'éviter les interruptions en cours d'exécution de programme.

Advanced Spindle
Interpolation
(option 96)

Broche interpolée

Avec cette option logicielle, la CN permet d'effectuer le tournage interpolé en
couplant la broche de l'outil avec les axes linéaires.

Cette option logicielle inclut les cycles suivants :

® Cycle 291 COUPL. TOURN. INTER. pour les opérations de tournage sans
programmes de contour

= Cycle 292 CONT. TOURN. INTERP. pour la finition des contours de
révolution

La broche interpolée vous permet elle aussi de réaliser une opération de
tournage, y compris sur des machines qui n‘'ont pas de table rotative.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage
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Option logicielle

Spindle Synchronism
(option 131)

Définition et application

Synchronisation des broches

Cette option logicielle permet de synchroniser deux broches ou plus et ainsi de
réaliser, par exemple, des engrenages par hobbing.

Elle inclut les fonctions suivantes :

= Synchronisation des broches pour les usinages spéciaux, par ex. pour un
polygonage

® Cycle 880 FRAISAGE DE DENTURES uniquement avec le fraisage-tournage
(option 50)

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage

Remote Desktop
Manager
(option 133)

Remote Desktop Manager

Cette option logicielle vous permet d'afficher et d'utiliser des calculateurs qui
sont connectés a la CN a distance.

Remote Desktop Manager vous permet par exemple de limiter vos déplace-
ments entre plusieurs postes de travail et de gagner en efficacité.
Informations complémentaires : "Fenétre Remote Desktop Manager
(option #133)", Page 498

Dynamic Collision
Monitoring v2
(option 140)

Controle dynamique anticollision DCM, version 2

Cette option logicielle inclut toutes les fonctions de I'option logicielle 40
Contrdle anticollision DCM.

Cette option logicielle permet également de surveiller I'absence de risque de
collision avec les moyens de serrage des pieces.

Informations complémentaires : "Intégrer un moyen de serrage dans la
surveillance anticollision (option #140)", Page 221

Cross Talk Compen-
sation
(option 141)

Compensation des couplages d'axes CTC

Cette option logicielle permet au constructeur de la machine de compenser
des écarts au niveau de l'outil qui sont dus a des accélérations, et ainsi de
gagner en précision et dynamique.

Position Adaptive
Control
(option 142)

Asservissement adaptatif en fonction de la position PAC

Cette option logicielle permet au constructeur de la machine de compenser
des écarts au niveau de l'outil qui sont dus a des positionnements, et ainsi de
gagner en précision et dynamigue.

Load Adaptive
Control
(option 143)

Asservissement adaptatif en fonction de la charge LAC

Cette option logicielle permet au constructeur de la machine de compenser
des écarts au niveau de I'outil qui sont dus a une charge, et ainsi de gagner en
précision et dynamique.

Motion Adaptive
Control
(option 144)

Asservissement adaptatif en fonction du des mouvements MAC

Cette option logicielle permet au constructeur de la machine de compenser
des écarts au niveau de l'outil qui sont dus a des vitesses, et ainsi de gagner en
précision et dynamique.

Active Chatter
Control
(option 145)

Suppression active des vibrations ACC

Cette option logicielle réduit activement les vibrations d'une machine lors des
usinages lourds.

Avec I'ACC, la CN peut améliorer la qualité de I'état de surface de la piece, tout
en allongeant la durée d'utilisation de l'outil et en réduisant la charge de la
machine. Selon le type de machine, il est possible d'accroitre de plus de 25 % le
volume de copeaux enlevés.

Informations complémentaires : "Réduction active des vibrations ACC (option
#145)", Page 246
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Option logicielle

Machine Vibration
Control
(option 146)

A propos du produit | Logiciel

Définition et application

Amortissement des vibrations de la machineMVC

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

E AVD Active Vibration Damping
= FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer
(option 152)

Optimisation du modéle de CAO

Cette option logicielle permet par exemple de réparer des fichiers de moyens
de serrage et de porte-outils qui sont défectueux, ou bien de réutiliser, pour un
autre usinage, des fichiers STL qui ont été générés lors de la simulation.

Informations complémentaires : "Générer des fichiers STL avec Grille 3D
(option 152)", Page 306

Batch Process
Manager
(option 154)

Batch Process Manager BPM

Cette option logicielle vous permet de planifier et d'exécuter facilement
plusieurs ordres de fabrication.

En étendant ou en combinant la gestion des palettes et la gestion des outils
(option 93), BPM propose par exemple les informations supplémentaires
suivantes :

® Durée de l'usinage

= Disponibilité des outils nécessaires

B [nterventions manuelles en instance

m Résultats des tests des programmes CN affectés

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Component Monito-
ring
(option 155)

La surveillance des composants

Cette option logicielle permet une surveillance automatique des composants
machine configurés par le constructeur de la machine.

Avec la surveillance des composants, la CN aide a éviter d'éventuels
dommages sur la machine, causés par des surcharges, par le biais d'avertisse-
ments ou de messages d'erreur.

Grinding
(option 156)

Rectification de coordonnées

Cette option logicielle inclut de nombreuses fonctions spécifiques a la rectifica-
tion pour fraiseuses.

Cette option logicielle inclut par exemple les fonctions suivantes :
® Qutils spécifiques a la rectification, y compris outils de dressage
®  Cycles pour courses pendulaires, et pour le dressage

La rectification de coordonnées permet de réaliser intégralement des usinages,
sur une méme machine, et ainsi de réduire sensiblement le temps dédié aux
réglages, par exemple.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
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Option logicielle

Gear Cutting
(option 157)

Définition et application

Réalisation d'engrenages

Cette option logicielle vous permet de réaliser des engrenages cylindriques ou
des engrenages a dents obliques (quel que soit I'angle d'inclinaison).

Elle inclut les cycles suivants :

m |ecycle 285 DEFINIR ENGRENAGE, pour définir la géométrie de la denture
® |ecycle 286 FRAISAGE ENGRENAGE

® |ecycle 287 POWER SKIVING

La réalisation de roues dentées étend le nombre de fonctions disponibles sur
les fraiseuses avec plateau circulaire, méme sans option de fraisage-tournage
(option 50).

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage

Turning v2
(option 158)

Fraisage tournage, version 2

Cette option logicielle inclut toutes les fonctions de I'option logicielle 50
Fraisage-tournage.

Cette option logicielle propose également les fonctions de tournage étendues
suivantes :

= |ecycle 882 TOURNAGE - EBAUCHE SIMULTANEE
B |ecycle 883 TOURNAGE FINITION SIMULTANE

Grace a ces fonctions de tournage étendues, vous pouvez par exemple usiner
des pieces avec des contre-dépouilles, ou bien encore exploiter une plus
grande zone de la plaquette de coupe lors de l'usinage.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage

Optimized Contour
Milling
(option 167)

Usinage optimisé du contour OCM (Optimized Contour Milling)

Cette option logicielle permet d'usiner tout type de poches ou d'ilots, fermés ou
ouverts, en fraisage trochoidal. En fraisage trochoidal, l'usinage s'effectue avec
toute la dent de l'outil, dans des conditions de coupe constantes.

Elle inclut les cycles suivants :

® |ecycle 271 DONNEES CONTOUR OCM

Le cycle 272 EBAUCHE OCM

Le cycle 273 PROF. FINITION OCM et le cycle 274 FINITION LATER. OCM
Le cycle 277 OCM CHANFREIN

La CN propose également des FORMES OCM STANDARD pour les contours
les plus récurrents.

La fonction OCM vous permet de réduire le temps d'usinage, tout en limitant
l'usure de l'outil.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage

Process Monitoring
(option 168)

Controle du processus
Surveillance du processus d'usinage a partir d'une référence

Avec cette option logicielle, la CN surveille des sections d'usinage définies,
pendant l'exécution du programme. La CN compare les variations relatives a la
broche de l'outil, ou a 'outil, avec les valeurs d'un usinage de référence.

Informations complémentaires : "Arbeitsbereich Prozessiiberwachung (Option
#168)", Page
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A propos du produit | Logiciel

Feature Content Level

Les nouvelles fonctions, ou les nouvelles extensions de fonctions, des logiciels CN
peuvent étre protégées soit par des options logicielles, soit par des Feature Content
Levels (FCL).

Lors de 'acquisition d'une nouvelle CN, vous obtenez le niveau de FCL maximal avec
la version logicielle installée. En revanche, une mise a jour ultérieure du logiciel, par
exemple lors d'une opération de maintenance, n‘augmente pas automatiquement le
niveau du FCL.

o A I'heure actuelle, aucune fonction n'est protégée par le Feature Content
Level. Si des fonctions devaient étre protégées a l'avenir, alors cela
figurerait dans le manuel utilisateur sous l'identifiant FCL n, ou n indique
le numéro de niveau FCL requis.

Informations relatives a la licence et a l'utilisation

Logiciel open source

Le logiciel de la CN contient un logiciel open source dont l'utilisation est soumise
a des conditions de licence explicites. Ce sont ces conditions d'utilisation qui
s'appliguent en priorité.

Pour accéder aux conditions de licence depuis la CN, procédez comme suit :

@ > Sélectionner le mode Départ
> Sélectionner l'application Paramétres
> Sélectionner I'onglet Systéme d'exploitation

@ » Appuyer ou cliquer deux fois sur A propos de HeROS
> La CN ouvre la fenétre HEROS Licence Viewer.

OPC UA

Le logiciel de la CN contient des bibliotheques binaires pour lesquelles les
conditions d'utilisation convenues entre HEIDENHAIN et la société Softing Industrial
Automation GmbH s'appliquent en sus, et en priorité.

Avec I'OPC UA NC Server (options 56 a 61), et avec HEIDENHAIN DNC (option 18), il
est possible d'influencer le comportement de la CN. Avant de commencer a utiliser
ces interfaces de fagon productive, des tests du systeme doivent étre effectués
afin d'exclure tout dysfonctionnement, ou pertes de performance de la CN. La
réalisation de ces tests reléve de la responsabilité de I'éditeur du logiciel qui utilise
ces interfaces de communication.

Informations complémentaires : "OPC UA NC Server (options #56 - #61)",
Page 485

Matériel

Le manuel utilisateur décrit les fonctions de configuration et d'utilisation de la
machine qui dépendent en premier lieu du logiciel installé.
Informations complémentaires : "Logiciel', Page 48

Les fonctions effectivement disponibles dépendent entre autres des extensions
matérielles et des options logicielles qui ont été activées.
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2.4.1 Ecran

BF 360

La TNC7 est fournie avec un écran tactile 24"

La CN se pilote par le biais de gestes tactiles et d'éléments de commande qui se
trouvent sur le clavier.

Informations complémentaires : "Principaux gestes pour I'écran tactile’, Page 71
Informations complémentaires : "Eléments de commande du clavier’, Page 71
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Utilisation et nettoyage

@ Utilisation d'écrans tactiles en présence d'une charge électrostatique
Les écrans tactiles fonctionnent selon un principe capacitif qui les rend
sensibles aux charges électrostatiques du personnel utilisateur.

La solution pour y remédier est de décharger la charge statique en
touchant des objets métalliques mis a la terre. Les vétements ESD sont
une solution.

Les capteurs capacitifs détectent un contact des qu'un doigt humain touche I'écran
tactile. L'écran tactile peut étre commandé méme si vous avez les mains sales,
tant que les capteurs tactiles parviennent encore a détecter la résistance de la
peau. En faible quantité, les liquides ne nuisent pas a la commande tactile. En
revanche, la présence de liquide en plus grande quantité peut provoquer mauvaises
manipulations.

o Pour éviter les salissures, utilisez des gants de travail. Compatibles avec
un usage sur écran tactile, les gants de travail spéciaux renferment des
ions métalliques dans la matiere en caoutchouc qui imitent la résistance
de la peau sur I'écran.

Pour garantir le bon fonctionnement de I'écran tactile, n'utilisez que les produits de
nettoyage suivants :

®  Nettoyant pour vitres
B Mousse nettoyante pour écran
® Détergent doux

o N'appliquez pas directement le nettoyant sur I'écran : humidifiez plutot un
chiffon de nettoyage adapté.

Mettez la CN hors tension avant de nettoyer I'écran. Sinon, vous pouvez aussi utiliser
le mode Nettoyage de I'écran tactile.

Informations complémentaires : "Application Parametres”, Page 463

o Pour protéger I'écran tactile, évitez d'utiliser les produits et nettoyants
suivants :

® Solvants agressifs
B Produits abrasifs
®  Air comprimé

® Jet de vapeur
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24.2

Clavier
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TE 360 avec disposition standard des TE 360 avec disposition alternative des
potentiometres potentiometres

TE 361

La TNC7 est fournie avec plusieurs claviers.

La CN se pilote par le biais de gestes tactiles et d'éléments de commande qui se
trouvent sur le clavier.

Informations complémentaires : "Principaux gestes pour 'écran tactile", Page 71
Informations complémentaires : 'Eléments de commande du clavier', Page 71

@ Consultez le manuel de votre machine !

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

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

0 Pour éviter les salissures, utilisez des gants de travail.

Pour garantir le bon fonctionnement du clavier, n'utilisez que des produits de
nettoyage contenant des tensioactifs anioniques ou non ioniques.

o N'appliquez pas directement le nettoyant sur le clavier : humidifiez plutét
un chiffon de nettoyage adapté.

Mettez la CN hors tension avant de nettoyer le clavier.

o Pour protéger le clavier, évitez d'utiliser les produits et nettoyants
suivants :

B Solvants agressifs
®  Produits abrasifs
= Ajr comprimé

® Jet de vapeur

0 Le trackball ne nécessite pas d'entretien régulier. Un nettoyage s'avere
uniguement nécessaire en cas de dysfonctionnement.

Si le clavier comporte un trackball, procédez comme suit pour le nettoyage :
Mettre la CN hors tension

Faire tourner I'anneau de retenue de 100° dans le sens horaire

Amovible, 'anneau de retenue se souléve lorsqu'on le fait tourner, sur le clavier.
Retirer 'anneau de retenue

Retirer la boule

Enlever le sable, les copeaux et la poussiere éventuellement présents dans la
zone creuse.

vV v Vv vVvyywy

Les éventuelles rayures présentes dans cette zone sont elles aussi
susceptibles de nuire au bon fonctionnement du trackball.

> Appliguer une petite quantité d'alcool isopropylique sur un chiffon propre qui ne
peluche pas.

0 Respecter les informations relatives aux produits de nettoyage.

> Utiliser le chiffon pour essuyer la zone creuse avec précaution, jusqu'a ce que
plus aucune trace, ou tache, ne soit visible.
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Remplacement des protections des touches

Si vous avez besoin de remplacer les protections des touches du clavier, vous
pouvez vous adresser a HEIDENHAIN ou au constructeur de la machine.

Informations complémentaires : "Cabochons de touches pour claviers et panneaux
de commande machine’, Page 550

@ Le clavier est censé étre totalement recouvert de touches. Dans le cas
contraire, l'indice de protection IP54 ne pourra étre garanti.

Les protections des touches se remplacent comme suit :

> Faire glisser l'outil de retrait
(ID 1325134-07) sur la protection de
la touche jusqgu'a ce qu'il parvienne a
s'insérer.

En appuyant sur la touche,
l'outil de retrait sera plus
facile a utiliser.

> Retirer la protection de la touche

» Placer la protection de la touche sur
le joint et appuyer fort.

Le joint ne doit pas étre
endommagé pour ne pas
perdre l'indice de protection
IP54.

» Veérifier sa position et son
fonctionnement
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2.4.3 Extensions matérielles

Les extensions matérielles vous permettent d'adapter la machine-outil a vos besoins
spécifiques.

La TNC7 dispose de différentes extensions matérielles que le constructeur de

la machine, par exemple, peut ajouter séparément ou ultérieurement. La vue
d'ensemble ci-aprés ne contient que les extensions pertinentes pour I'opérateur.

o Notez que certaines options matérielles nécessitent en plus des
extensions logicielles.

Informations complémentaires : 'Options logicielles’, Page 49

Extensions Définition et application

matérielles

Manivelles électro- Cette extension vous permet de positionner les axes manuellement avec préci-
nigues sion. Les variantes portables sans fil améliorent en outre le confort d'utilisation

et la flexibilité.

Les manivelles se distinguent par exemple par les caractéristiques suivantes :
® Portables ou intégrées dans le panneau de commande de la machine

= Avec ou sans écran

B Avec ou sans sécurité fonctionnelle

Les manivelles électroniques aident par exemple a configurer la machine
rapidement.

Informations complémentaires : "Manivelle électronique’, Page 433

Palpeurs de pieces Cette extension permet a la CN de calculer automatiquement avec précision
les positions de la piece et les désaxages .

Les palpeurs de pieces se distinguent par exemple par les caractéristiques
suivantes :

®  Avec transmission radio ou infrarouge
m  Avec ou sans cable

Les palpeurs de pieces aident par exemple a configurer la machine rapidement
et a appliquer des corrections de cotes automatiques pendant I'exécution du

programme.
Informations complémentaires : "Fonctions de palpage en mode Manuel’,
Page 319

Palpeurs d'outils Cette extension permet a la CN d'étalonner automatiquement les outils directe-

ment dans la machine de maniére précise .

Les palpeurs d'outils se distinguent par exemple par les caractéristiques
suivantes :

® Mesure sans contact ou tactile
®  Avec transmission radio ou infrarouge
®m  Avec ou sans cable

Les palpeurs d'outils aident par exemple a configurer la machine rapidement, a
appliquer des corrections de cotes automatiques et a effectuer des controles
de bris d'outil pendant l'exécution du programme.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles de mesure pour les
pieces et les outils
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Extensions
matérielles

Systemes de visuali-
sation par caméra

Définition et application

Cette extension permet de contrdler les outils utilisés.

Avec le systeme de visualisation par caméra VT 121, vous pouvez contrbler
une dent pendant I'exécution de programme sans enlever l'outil.

Les systemes de visualisation par caméra aident a éviter les dommages
pendant I'exécution du programme. Vous pouvez ainsi éviter des codts inutiles.

Stations de
commande auxiliaires

Ces extensions facilitent I'utilisation de la CN grace a un écran supplémentaire.

Les stations de commande auxiliaires ITC (industrial thin client) se distinguent

par l'utilisation prévue :

= Compacte, I''TC 755 est une station de commande auxiliaire qui reflete
I'écran principal de la CN et permet de I'utiliser.

B [ITC 750 et I'TC 860 sont des écrans supplémentaires qui agrandissent la
surface de I'écran principal afin de pouvoir visualiser plusieurs applications
en parallele.

6 L'ITC 750 et I'I'TC 860 font office d'unités de commande
auxiliaires complétes avec une unité de clavier.

Les stations de commande auxiliaires améliorent le confort d'utilisation, par
exemple sur les grands centres d'usinage.

PC industriel

HEIDENHAIN | TNC7 | Manuel utilisateur Configuration et exécution | 01/2022

Cette extension permet d'installer et d'exécuter des applications basées sur
Windows.

Avec Remote Desktop Manager (option 133), vous pouvez afficher les applica-
tion sur I'écran de la CN.

Informations complémentaires : "Fenétre Remote Desktop Manager
(option #133)", Page 498

Le PC industriel constitue une alternative performante et fiable aux PC
externes.
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Zones de l'interface de CN

Manuel
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Interface de CN dans I'application Mode Manuel

L'interface de CN affiche les zones suivantes :

7  Barre TNC
. Retour

Cette fonction vous permet de naviguer en arriere dans I'historique des
applications, depuis le démarrage de la CN.

= Modes de fonctionnement

Informations complémentaires : "Vue d'ensemble des modes de fonc-
tionnement", Page 65

= Vue de |'état

Informations complémentaires : "Apercu d'état de la barre de la CN",
Page 99
B Calculatrice

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
® Clavier de I'écran

Informations complémentaires : "Clavier tactile de la barre des taches’,
Page 312

® Parameétres

Dans les paramétres, vous pouvez choisir différentes vues prédéfinies de
l'interface de la CN.

®m Date et heure

2 Barre d'information

= Mode de fonctionnement actif
= Menu de notification

Informations complémentaires : "Menu de notification de la barre d'infor-
mation’, Page 315
® Symboles
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3 Barre d'applications
®  Onglet des applications ouvertes
B Menu de sélection pour les zones de travail

Avec ce menu de sélection, vous définissez les zones de travail qui sont
ouvertes dans l'application active.

4 Zones de travalil

Informations complémentaires : "Zones de travail’, Page 67
5 Barre du constructeur de la machine

Cette barre est configurée par le constructeur de la machine.
6 Barre de fonctions

B Menu de sélection des boutons

Avec ce menu de sélection, vous définissez les boutons qui devront étre
affichés par la CN dans la barre de fonctions.

= Bouton
Avec les boutons, vous activez différentes fonctions de la CN.

2.6 Vue d'ensemble des modes de fonctionnement

La CN propose les modes de fonctionnement suivants :

Symboles Modes de fonctionnement Informations complémentaires

@ Le mode Départ contient les applications suivantes :
= Application Menu Démarrer

Au démarrage, la CN se trouve dans l'application
Menu Démarrer.

® Application Paramétres Page 463
® Application Aide
B Application pour les parametres machine Page 513

= En mode Fichiers, la CN affiche les lecteurs, les Voir le manuel utilisateur
répertoires et les fichiers. Vous pouvez par exemple Programmation et test
créer ou supprimer des répertoires ou des fichiers et
connecter des lecteurs.

= En mode Tableaux, vous pouvez ouvrir différents Page 372
tableaux de la CN et les éditer si nécessaire.

I-?O En mode Edition de pgm, vous avez les possibilités Voir le manuel utilisateur
suivantes : Programmation et test

m Créer, éditer et simuler des programmes CN
= Créer et éditer des contours
® Créer et éditer des tableaux de palettes

dﬂ, Le mode Manuel contient les applications suivantes :
= Application Mode Manuel Page 132
®  Application MDI Page 343
®  Application Paramétres Page 319
®  Application Se déplacer a la réf. Page 127
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Symboles
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Modes de fonctionnement Informations complémentaires

A l'aide du mode Exécution de pgm, vous fabri- Page 348
quez des pieces en faisant exécuter a la CN des

programmes CN de maniére continue ou séquen-

tielle, par exemple.

Vous exécutez des tableaux de palettes également
dans ce mode de fonctionnement .

Vous dégagez l'outil dans 'application Dégagement,  Page 366
par exemple apres une coupure de courant.

Sile constructeur de la machine a défini un Embeded  page 451
Workspace, ce mode de fonctionnement vous permet

d'ouvrir le mode Plein écran. Le nom du mode de
fonctionnement est défini par le constructeur de la

machine.

Consultez le manuel de votre machine !

En mode Machine, le constructeur de la machine
peut définir ses propres fonctions, par exemple des
fonctions de diagnostic de la broche et des axes ou
des applications.

Consultez le manuel de votre machine !
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2.7 Zones de travail

2.7.1 Eléments de commande dans les zones de travail

Manuel / MDI

a ™ Mode Manuel Ty, paramétes 3 Zones de travail ¥
= 1 § eogernre [ EY IED) VBB ®E & O 2 fons o x| F smuaon B[] D o x
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La CN dans I'application MDI avec trois zones de travail ouvertes

La CN affiche les éléments de commande suivants :

1

Pince

La pince, dans la barre de titre, vous permet de modifier la position des zones
de travail. Vous pouvez également disposer deux zones de travail I'une au-
dessous de l'autre.

Barre de titre

Dans la barre de titre, la CN affiche le titre de la zone de travail et, selon la zone
de travail, les différents symboles ou les différentes configurations.

Menu de sélection pour les zones de travail

Vous ouvrez les différentes zones de travail depuis le menu de sélection des
zones de travail, dans la barre des applications. Les zones de travail dispo-
nibles dépendent de I'application active.

Séparateur

Le séparateur entre deux zones de travail vous permet de modifier I'échelle
des zones de travail.

Barre d'action

Dans la barre d'action, la CN affiche les options de sélection pour le dialogue
actuel, par exemple une fonction CN.
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Symboles dans la zone de travail
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Si plus d'une zone de travail est ouverte, la barre de titre contient les symboles

suivants :

Symbole Fonction

O Agrandir une zone de travail au maximum
E Réduire une zone de travail

)( Fermer une zone de travail

Si vous agrandissez une zone de travail au maximum, la CN affiche celle-ci sur toute
la largeur et sur toute la hauteur de I'application. Si vous réduisez a nouveau la zone
de travail, toutes les autres zones de travail reviennent a leur ancienne position.

Vue d'ensemble des zones de travail
La CN propose les zones de travail suivantes :

Zone de travail

Fonction de palpage

Dans la zone de travail Fonction de palpage, vous pouvez
définir des points d'origine sur la piece ainsi que calculer et
compenser des rotations et des désaxages de la piece. Vous
pouvez calibrer le palpeur, étalonner des outils ou configurer
des moyens de serrage.

Informations
complémen-
taires

Page 319

Liste d'OF

Dans la zone de travail Liste d'OF, vous pouvez éditer et exécu-
ter des tableaux de palettes.

Voir le manuel
utilisateur
Programmation
et test

Ouvrir fichier

Dans la zone de travail Ouvrir fichier, vous sélectionnez ou
créez des fichiers, par exemple.

Voir le manuel
utilisateur
Programmation
et test

Formulaire pour les tableaux

Dans la zone de travail Formulaire, la CN affiche tous les
contenus d'une ligne de tableau sélectionnée. Vous pouvez
éditer les valeurs du formulaire en fonction du tableau.

Page 377

Formulaire pour les palettes

Dans la zone de travail Formulaire, la CN affiche les contenus
du tableau de palettes pour la ligne sélectionnée.

Voir le manuel
utilisateur
Programmation
et test

Dégagement Page 366
Dans la zone de travail Dégagement, vous pouvez dégager |'ou-

til aprés une coupure de courant.

GPS (option #44) Page 247

Dans la zone de travail GPS, vous pouvez définir les transfor-
mations et les configurations de votre choix, sans modifier le
programme CN.
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Zone de travail

Menu principal

Dans la zone de travail Menu principal, la CN affiche les
fonctions de la CN et les fonctions HEROS qui ont été sélec-
tionnées.

Informations
complémen-
taires

Page 78

Aide

Dans la zone de travail Aide, la CN affiche une figure d'aide
pour I'élément de syntaxe actuel d'une fonction CN ou l'aide
produit intégrée TNCguide.

Voir le manuel
utilisateur
Programmation
et test

Contour

Dans la zone de travail Contour, vous dessinez un croquis 2D
avec des lignes et des arcs de cercle et générez a partir de
celui-ci un contour en langage conversationnel Klartext. En
outre, vous pouvez importer, depuis un programme CN, des
parties de programme contenant des contours dans la zone de
travail Contour et les éditer sous forme graphique.

Voir le manuel
utilisateur
Programmation
et test

Liste Page 514
Dans la zone de travail Liste, la CN affiche la structure des

parametres machine que vous pouvez éditer si nécessaire.

Positions Page 93

Dans la zone de travail Positions, la CN affiche des informa-
tions sur I'état des différentes fonctions de la CN ainsi que la
position actuelle des axes.

Programme

La CN affiche le programme CN dans la zone de travail
Programme.

Voir le manuel
utilisateur
Programmation
et test

RDP (option #133)

Si le constructeur de la machine a défini un Embeded Works-
pace, vous pouvez afficher et utiliser I'écran d'un ordinateur
externe sur la CN.

Le constructeur de la machine peut modifier le nom de la zone
de travail. Consultez le manuel de votre machine !

Page 451

Sélection rapide

Dans la zone de travail Sélection rapide, vous ouvrez
un tableau existant ou créez un fichier, par exemple un
programme CN.

Voir le manuel
utilisateur
Programmation
et test

Simulation

Dans la zone de travail Simulation, la CN affiche les mouve-
ments de déplacement actuels ou simulés de la machine, selon
le mode de fonctionnement.

Voir le manuel
utilisateur
Programmation
et test

Etat de simulation Page 116
Dans la zone de travail Etat de simulation, la CN affiche des

données basées sur la simulation du programme CN.
Démarrage/connexion (avec mot de passe) Page 82

Dans la zone de travail Démarrage/connexion (avec mot de
passe), la CN affiche les étapes du processus de démarrage.
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Zone de travail

Etat

Dans la zone de travail Etat, la CN affiche I'état ou les valeurs
de différentes fonctions.

A propos du produit | Zones de travail

Informations
complémen-
taires

Page 101

Tableau

La CN affiche le contenu d'un tableau dans la zone de travail
Tableau. Dans certains tableaux, la CN affiche a gauche une
colonne avec des filtres et une fonction de recherche.

Page 374

Tableau pour les paramétres machine

Dans la zone de travail Tableau, la CN affiche les parameétres
machine que vous pouvez éditer si nécessaire.

Page 514

Clavier

Dans la zone de travail Clavier, vous avez la possibilité d'en-
trer des fonctions CN, des lettres et des chiffres ainsi que de
naviguer.

Page 312

Vue d’ensemble

La CN affiche dans la zone de travail Vue d’ensemble des
informations sur I'état de certaines fonctions de sécurité
fonctionnelle FS.

Page 459

Surveillance

Dans la zone de travail Contréle de process, la CN permet
de visualiser le processus d'usinage pendant le déroulement
du programme. Vous pouvez activer différentes taches de

surveillance en fonction du processus. Si nécessaire, les taches

de surveillance peuvent faire I'objet d’adaptations.

Page 263
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2.8 Eléments de commande

2.8.1 Principaux gestes pour I'écran tactile

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

Les gestes suivants sont possibles :

Symbole Geste Signification
Appuyer Toucher brievement I'écran tactile
Appuyer deux fois Toucher brievement I'écran tactile a deux
reprises
Maintien Maintenir un contact prolongé sur I'écran
tactile

0 Si vous maintenez votre doigt
appuyé, la CN interrompt
automatiguement |'opération
au bout de 10 secondes
environ, rendant ainsi
impossible toute activation

permanente.
Effleurer Mouvement fluide sur I'écran
Tirer Mouvement du doigt sur I'écran, partant

d'un point univogue

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

Eloigner deux doigts Ecarter deux doigts en les maintenant en
contact avec l'écran

Rapprocher deux doigts Rapprocher deux doigts en les mainte-
nant en contact avec I'écran

2.8.2 Eléments de commande du clavier

Application
Vous utilisez la TNC7 en vous servant essentiellement de I'écran tactile, par exemple
en effectuant des gestes.

Informations complémentaires : "Principaux gestes pour I'écran tactile", Page 71

De plus, le clavier de la CN propose des touches qui permettent des fonctionnalités
alternatives.
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Description fonctionnelle
Les tableaux ci-aprés énumerent les éléments de commande du clavier.

Zone Clavier alphabétique

Touche Fonction

{ A } { B } { C } Entrer des textes, par exemple un nom de fichier
SHIFT + Q majuscule

@ Avec le programme CN ouvert, entrer la formule de

paramétre Q en mode Edition de pgm ou ouvrir la fenétre
Liste de paramétres Q en mode Manuel

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Fermer les fenétres et les menus contextuels

4]

o @ =

Créer une capture d'écran

Touche DIADUR gauche
Ouvrir le Menu HEROS

Ouvrir le menu contextuel dans I'Editeur Klartext

Zone d'aide a la commande

Fonction

—
o
c
o
=
(]

Ouvrir la zone de travail Ouvrir fichier en mode Edition de
pgm et en mode Exécution de pgm

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Zo
[n}
8z

Active le dernier bouton

Ouvrir et fermer le menu de notification

Informations complémentaires : "Menu de notification de Ia
barre d'information”, Page 315

2| o]

cALC Ouvrir et fermer la calculatrice

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

— Ouvrir I'application Paramétres

Informations complémentaires : "Application Paramétres”,
Page 463

HELP Ouvrir l'aide

Informations complémentaires : "Manuel utilisateur comme
aide produit intégréeTNCguide", Page 36

HEIDENHAIN | TNC7 | Manuel utilisateur Configuration et exécution | 01/2022



A propos du produit | Eléments de commande

Zone Modes de fonctionnement

Sur la TNC7, les modes de fonctionnement de la CN sont organisés
différemment que sur la TNC 640. Pour des raisons de compatibilité, et
pour simplifier I'utilisation, les touches du clavier restent inchangées.
Notez toutefois que certaines touches ne déclenchent plus un
changement de mode de fonctionnement mais qu'elles activent un
commutateur, par exemple.

Touche

Fonction

Ouvrir I'application Mode Manuel en mode Manuel

Informations complémentaires : "Application Mode Manuel’,
Page 132

ol

Activer et désactiver la manivelle électronique en mode
Manuel

Informations complémentaires : "Manivelle électronique’,
Page 433

4]

Ouvrir l'onglet Gestion des outils en mode Tableaux

Informations complémentaires : "Gestion des outils ',
Page 170

e

Ouvrir I'application MDI en mode Manuel

Informations complémentaires : "Application MDI",
Page 343

©

Ouvrir le mode Exécution de pgm en mode pas a pas

Informations complémentaires : "Mode Exécution de pgm”,
Page 348

Y

Ouvrir le mode Exécution de pgm

Informations complémentaires : "Mode Exécution de pgm’,
Page 348

@]

Ouvrir le mode Edition de pgm

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Y|

Ouvrir la zone de travail Simulation en mode Edition de pgm
alors que le programme CN est ouvert

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test
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Zone Dialogue CN

Les fonctions suivantes agissent dans le mode Edition de pgm et
I'application MDI.

—
o
c
(z]
=
(]

>
n
n
=)

O
m)
T

Fonction

Dans la fenétre Insérer fonction CN, ouvrir le répertoire Fcts
de contournage pour sélectionner une fonction d'approche
ou une fonction de dégagement.

)
~

Ouvrir la zone de travail Contour pour dessiner un contour de
fraisage, par exemple.

Uniguement en mode Edition de pgm

[}
I
s

Programmer un chanfrein

N

Programmer une droite

oR p Programmer une trajectoire circulaire avec indication du
rayon
RND ¢ Programmer un arrondi

Programmer une trajectoire circulaire avec raccordement
tangentiel a I'élément de contour précédent

Programmer un centre de cercle ou un pole

Programmer une trajectoire circulaire par rapport au centre
d'un cercle

TOUCH

NS

Dans la fenétre Insérer fonction CN, ouvrir le répertoire
Parameétres pour sélectionner un cycle palpeur.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles
de mesure pour les pieces et les outils

(9}
B
T

Dans la fenétre Insérer fonction CN, ouvrir le répertoire
Cycles pour sélectionner un cycle.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles
d'usinage

CYCL
CALL

Dans la fenétre Insérer fonction CN, ouvrir le répertoire
Appel de cycle pour appeler un cycle d'usinage.
Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles
d'usinage

SET

Programmer une marque de saut

LBL
CALL

Programmer un appel de sous-programme ou une répétition
de partie de programme

STOP

Programmer un arrét de programme

TOOL
DEF

Présélectionner un outil dans le programme CN

TOOL
CALL

=
@
=

Appeler des données d'outil dans le programme CN
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Touche

SPEC
FCT

Fonction

Dans la fenétre Insérer fonction CN, ouvrir le répertoire
Fonctions spéciales pour programmer ultérieurement une
piece brute, par exemple.

PGM
CALL

Dans la fenétre Insérer fonction CN, ouvrir le répertoire
Sélection pour appeler un programme CN externe, par
exemple.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Zone de programmation des axes et des valeurs

<]

Fonction

Sélectionner des axes en mode Manuel ou entrer des axes en
mode Edition de pgm

Entrer des chiffres, par exemple des valeurs de coordonnées

Insérer un séparateur décimal pendant la saisie

-

Inverser le signe de la valeur programmeée

Supprimer des valeurs pendant la saisie

Ouvrir 'affichage de positions de la vue d'état pour copier des
valeurs d'axes

Ouvrir le répertoire FN en mode Edition de pgm, a l'intérieur
de la fenétre Insérer fonction CN

Annuler des données programmeées ou supprimer des notifi-
cations

Supprimer une séquence CN ou interrompre un dialogue
pendant la programmation

mz
o

-
=} | Ne] i |

| E B BEEBAAA H:

o

=

N

Ignorer ou supprimer des éléments de syntaxe facultatifs
pendant la programmation

Valider les données programmeées et poursuivre les dialogues

Terminer la saisie, par exemple cloturer une séquence CN

Passer de l'introduction de coordonnées polaires a l'introduc-
tion de coordonnées cartésiennes

5 EE

Passer de l'introduction de coordonnées incrémentales a I'in-
troduction de coordonnées absolues
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Touche Fonction
Positionner le curseur.
m Positionner le curseur a l'aide du numéro d'une

séquence CN
= Quvrir le menu de sélection pendant I'édition

HOME

Naviguer a la premiere ligne d'un programme CN ou a la
premiére colonne d'un tableau

Naviguer a la derniére ligne d’'un programme CN ou a la
derniere colonne d'un tableau

PG UP

Naviguer dans un programme CN ou dans un tableau, en
procédant page par page vers le haut

PG DN

Naviguer dans un programme CN ou dans un tableau, en
procédant page par page vers le bas

I BB

Marquer 'application active pour naviguer entre les applica-
tions

Potentiometre

Potentio-
meétre

Naviguer entre les zones d'une application

Fonction

Augmenter et réduire I'avance

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Augmenter et réduire la vitesse de broche

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test
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2.8.3

Symboles de l'interface de la CN

Vue d'ensemble des symboles communs a tous les modes de fonctionnement

Cette vue d'ensemble liste les symboles accessibles a partir de tous les modes de
fonctionnement ou utilisés dans plusieurs modes de fonctionnement.

Les symboles spécifiques aux différentes zones de travail sont décrits aux pages

correspondantes.

Symbole ou
raccourci clavier

Fonction

Retour

Sélectionner le mode Départ

Sélectionner le mode Fichiers

Sélectionner le mode Tableaux

Sélectionner le mode Edition de pgm

Sélectionner le mode Manuel

Sélectionner le mode Exécution de pgm

Sélectionner le mode Machine

Ouvrir et fermer la calculatrice

Ouvrir et fermer le clavier de I'écran

Ouvrir et fermer les configurations

z&ﬁml&@é@ﬂﬂ]ﬁ@’]‘

= Blanc : ouvrir la barre de commande ou la barre du
constructeur

= Vert: ferme la barre de commande ou la barre du
constructeur et Retour

®  Gris : valider une notification

Ajouter

Ouvrir un fichier

Fermer

Agrandir une zone de travail au maximum

Réduire une zone de travail

® Noir: Ajouter aux favoris
= Jaune : Supprimer un favori

(3] x| & O X3 +

CTRL+S

Enregistrer
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Symbole ou Fonction

raccourci clavier
Enregistrer

Ep egistrer sous
Rechercher

Q echerche

CTRL+F

I-—D Copier

CTRL+C

If] Insérer

CTRL+V

{’é} Ouvrir les parametres

I() Annuler une action

CTRL+Z

(N Restaurer une action

CTRL+Y

=aAa Ouvrir un menu de sélection

a Ouvrir un menu de notification

2.8.4 Zone de travail Menu principal

Application

Dans la zone de travail Menu principal, la CN affiche les fonctions de la CN et les
fonctions HEROS qui ont été sélectionnées.
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Description fonctionnelle
La zone de travail Menu principal contient les zones suivantes :
® Commande
C'est ici que vous ouvrez les modes de fonctionnement ou les applications.

Informations complémentaires : "Vue d'ensemble des modes de fonc-
tionnement", Page 65

Informations complémentaires : "Vue d'ensemble des zones de travail’, Page 68
m Qutils
C'est ici que vous ouvrez quelques outils du systeme d’exploitation HEROS.

Informations complémentaires : 'Systeme d'exploitation HEROS", Page 519
m Aide

C'est ici que vous trouverez des vidéos d'apprentissage ou le TNCguide.

= Favoris
C'est ici que vous trouverez les favoris que vous avez choisis.
Informations complémentaires : "'Ajouter et supprimer un favori', Page 80

Vous pouvez rechercher n'importe quelle chaine de caracteres dans la barre de titre
en vous servant de la recherche plein texte.

§ Menuprincipa Rechercher Q o x
Programming Help >
I:—*<‘> Fichiers g =i
Edition de pgm Tutoriels Documentation
Derniers fichiers
Set Up >
Outils >
3
s LY ® |= |
Navigateur Internet ~ Capture d'écran Tableur
Paramétres Gestion des outils l E l m l
Gestionnaire d'arch... Visionneur de docu.. Emulateur de termi...
Automatic
)
Exécution de pgm

Zone de travail Menu principal
La zone de travail Menu principal est disponible dans 'application Menu Démarrer.
Afficher ou masquer une zone

Vous affichez une zone dans la zone de travail Menu principal comme suit :

» Maintenir ou cliguer avec le bouton droit un endroit quelconque de la zone de
travail

> La CN affiche un symbole plus ou un symbole moins dans chaque zone.
> Sélectionner le symbole plus
> La CN affiche la zone.

o Vous masquez la zone en utilisant le symbole moins.
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Ajouter et supprimer un favori
Ajouter un favori

Vous ajoutez un favori dans la zone de travail Menu principal comme suit :
» Rechercher la fonction avec la recherche plein texte
» Maintenir le symbole de la fonction ou cliquer avec le bouton droit
> La CN affiche le symbole de la fonction Ajouter un favori.
ﬁ > Sélectionner Ajouter un favori
> La CNinsere la fonction dans la zone Favoris.

Supprimer un favori

Vous supprimez un favori dans la zone de travail Menu principal comme suit :
> Maintenir le symbole d'une fonction ou cliquer avec la touche droite
> La CN affiche le symbole de la fonction Supprimer un favori.
{:?_ > Sélectionner Supprimer un favori
> La CN supprime la fonction de la zone Favoris.
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Premiers pas | Vue d’ensemble du chapitre

Vue d’ensemble du chapitre

Ce chapitre explique, a I'appui d'une piece prise en exemple, comment utiliser la CN,
depuis le stade de la machine hors tension a celui de la piece finie.

Ce chapitre traite les sujets suivants :

m Mise sous tension de la machine

B Réglage des outils

m Dégauchissage d'une piece

® Usinage d’'une piece

B Mise hors tension de la machine

Mettre la machine et la CN sous tension

£ suriogn o x

HEIDENHAIN
Démarter
Coupure de courant
Compilation du programme PLC
Test dARRET DURGENCE

La commande va étre initialisée

S R N N I NS

Contréle des axes en cours.

Zone de travail Démarrage/connexion (avec mot de passe)

A DANGER

Attention, danger pour l'opérateur !

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

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

> Respecter le manuel de la machine !

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

@ Consultez le manuel de votre machine !

La mise sous tension de la machine et le passage sur les points de
référence sont des fonctions qui dépendent de la machine.
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Pour mettre la machine sous tension :
> Activer la tension d’alimentation de la CN et de la machine

> La CN est en cours de démarrage et affiche la progression dans la zone de
travail Démarrage/connexion (avec mot de passe).

> La CN affiche le dialogue Coupure de courant dans la zone de travail
Démarrage/connexion (avec mot de passe).

> Sélectionner OK

La CN compile le programme PLC.

Mettre la CN sous tension

La CN vérifie le fonctionnement du circuit d'arrét d’'urgence.

La CN est en service si la machine dispose de systemes de
mesure linéaire et angulaire absolus.

> Sila machine dispose de systéemes de mesure linéaire et
angulaire incrémentaux, la CN ouvre I'application Se déplacer
a laréf..

Informations complémentaires : "Zone de travail
Franchissement réf.", Page 127
@ > Appuyer sur la touche Start CN
> La CN aborde toutes les marques de référence requises.

> La CN est en service et se trouve dans I'application Mode
Manuel.

Informations complémentaires : "Application Mode Manuel’,
Page 132

OK

®

VvV VvV VvV

Informations détaillées
= Mise sous tension et mise hors tension
B Systemes de mesure

Informations complémentaires : "Systemes de mesure de course et marques de
référence’, Page 139

m Référencer les axes

3.3 Configurer I'outil

3.3.1 Sélectionner le mode Tableaux
La configuration des outils s'effectue en mode Tableaux.

Vous sélectionnez le mode Tableaux comme suit :
E » Sélectionner le mode Tableaux
> La CN affiche le mode Tableaux.

Informations détaillées
= Mode Tableaux

Informations complémentaires : "Mode de fonctionnement Tableaux’,
Page 372
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3.3.2  Configurer l'interface de la CN

Premiers pas | Configurer I'outil

Formulaire

E basic geometry data

T L(mm) Longueur d'outil?
T R (mm) Rayon d'outil?
T R2(mm) Rayon doutil 2?

£ correction data

T DR2(mm) Surépaiss...
T DL(mm) Surépaiss...
T DR (mm)  Surépaiss...

DR2TABLE Tab. val. c...

others

PTYP  Type outil pour tab. empl.
PLCBit0

PLC Bit 1

PLG Bit 2 Release M07

PLCBit3

PLC Bit 4

PLCBit5

PLCBit6

PLCBIt7

= toolicon
Longueur d'outil?

0.0000
0.0000
0.0000

0.0000
0.0000
0.0000

@

+

(@ CUR_TIME (min) Dur...
®
T

- PITCH (mm) Pas defi..

Favoris Yy [Mous| 4% O x

tool life

RT Outi...
LAST_USE Dat...
TIMET (min) Dur...
9 TIME2 (min) Dur...

OVATIME (min) Dép...
it Outi...

additional geometry data

KINEMATIC Cinémat..

LIFTOFF  Relraita...
B LCUTS (mm) Longueu...
B, ANGLE() Anglem...
Bl LU (mm) Longueu..
E RN (mm)  Rayond...
B cur Nombre ...
Y T-ANGLE () Angled...

tool identification

T Numéro d'outil?

Min; -99999.9999

*

0.0000

0.00
0.0000
0.0000

0.00
0.0000

*

0.0

Max; +99999.9999

Zone de travail Formulaire en mode Tableaux

En mode Tableaux, vous ouvrez et éditez les différents tableaux de la CN soit dans
la zone de travail Tableau, soit dans la zone de travail Formulaire.

o Les premieres étapes décrivent la procédure avec la zone de travalil
Formulaire ouverte.

Vous ouvrez la zone de travail Formulaire comme suit :
> Sélectionner Zones de travail dans la barre d'applications

» Sélectionner Formulaire

> La CN ouvre la zone de travail Formulaire.

Informations détaillées
m  Zone de travail Formulaire
Informations complémentaires : "Zone de travail Formulaire pour les tableaux”,

Page 377

B Zone de travail Tableau
Informations complémentaires : "Zone de travail Tableau', Page 374

3.3.3  Préparer et étalonner les outils

Vous préparez les outils comme suit :
> Installer les outils requis dans leur porte-outil.

» Etalonner les outils

> Noter la longueur et le rayon ou les transmettre directement a la CN

84
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-

3.3.4  Editer le gestionnaire d’outils

£ Tableau | i= Filtre: all tools > all tool types 00 @ & O x
alltools
T P NAME v
tools in magazines A
0 | NULLWERKZEUG
1L al ool types
P mingtoos 1 11 MILL D2 ROUGH
@ drilling tools:
2 12 MILL_D4_ROUGH
é tapping tools
gg = 3 13 MILL_D6_ROUGH
threadmilling tools
[5] tuming to0is 4 14 MILL_D8 ROUGH
T touchprobes
5 15 MILL_D10_ROUGH
ﬁ dressmgmnls
i Ip— 6 0.0 MILL_D12_ROUGH
T uncened toos 7 17 MILL_D14_ROUGH
8 18 MILL_D16_ROUGH
9 19 MILL_D18_ROUGH
10 110 MILL_D20_ROUGH
11 141 MILL_D22_ROUGH
12 112 MILL_D24 ROUGH
13 113 MILL_D26_ROUGH
14 114 MilL_D26_ROUGH
Nom d'oufil? Min: Max:

Application Gestion des outils dans la zone de travail Tableau

Vous enregistrez dans le gestionnaire d’outils les données des outils, comme la
longueur et le rayon, ainsi que des informations qui leur sont spécifiques.

La CN affiche dans le gestionnaire d'outils les données des outils, quel que soit leur
type. Dans la zone de travail Formulaire, la CN n'affiche que les données d'outil qui
sont utiles pour le type d'outil actuel.

Vous saisissez les données d'outils dans le gestionnaire d’'outils comme suit :
> Sélectionner Gestion des outils
> La CN affiche I'application Gestion des outils.
» Ouvrir la zone de travail Formulaire
Eder > Activer Editer
= > Sélectionner le numéro d’outil de votre choix, par exemple 16

> La CN affiche dans le formulaire les données de I'outil
sélectionné.

> Saisir les données d'outil requises dans le formulaire, par
exemple la longueur L et le rayon R

Informations détaillées
= Mode Tableaux

Informations complémentaires : "Mode de fonctionnement Tableaux’,
Page 372

®  Zone de travail Formulaire

Informations complémentaires : "Zone de travail Formulaire pour les tableaux’,
Page 377

B Gestionnaire d'outils

Informations complémentaires : "Gestion des outils ", Page 170
® Types d'outils

Informations complémentaires : "Types d'outils", Page 155
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Premiers pas | Configurer I'outil

Editer le tableau d'emplacements

®

Consultez le manuel de votre machine !
L'acces au tableau d'emplacements tool_p.tch est fonction de |a

machine.
E Tableau | i= Filtre: main magazine 100% @ @ o x
gg a pockets TNC: \table\tool_p.tch
el ; P T NAME RSV | ST | F
spindle A
ﬁ nain magazine 11 1 MILL D2 ROUGH
[ emaypocets 12 2 MILL_D4_ROUGH
[M] ocoupied pockets
13 3 MILL_D6_ROUGH
14 4 MILL_D8_ROUGH
15 5 |M|LL701(LROUGH | ‘ ‘
16 6 MILL_D12_ROUGH R
17 7 MILL_D14_ROUGH
18 8 MILL_D16_ROUGH
19 9 MILL_D18_ROUGH
110 10 MILL_D20_ROUGH
111 11 MILL_D22_ROUGH
1.12 12 MILL_D24_ROUGH
113 13 MILL_D26_ROUGH
114 14 MILL_D28_ROUGH
115 15 MILL_D30_ROUGH
Nom d'ouil? Min: Max:

Application Tableau empl. dans la zone de travail Tableau

La CN affecte a chaque outil du tableau d'outils un emplacement dans le magasin
d'outils. Cette affectation, ainsi que I'état de chargement des différents outils, sont
décrits dans le tableau d'emplacements.

Pour accéder au tableau d'emplacements, il existe les possibilités suivantes :
= Fonction du constructeur de la machine

®  Gestionnaire d'outils d'un fournisseur tiers

®m Acces manuel alaCN

Vous saisissez les données dans le tableau d’'emplacements comme suit :
> Sélectionner Tableau empl.

> La CN affiche I'application Tableau empl..

> QOuvrir la zone de travail Formulaire

Editer
°

>

>
>
>

Activer Editer
Sélectionner le numéro d'emplacement de votre choix
Définir un numéro d'outil

Renseigner au besoin des données d'outil supplémentaires,
par exemple un emplacement réservé

Informations détaillées
= Tableau d'emplacements
Informations complémentaires : "Tableau d'emplacements tool_p.tch’,

Page 411
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3.4

3.4.1

3.4.2

3.4.3

Dégauchir une piece

Sélectionner le mode de fonctionnement
Vous dégauchissez les pieces en mode Manuel.

Vous sélectionnez le mode Manuel comme suit :
@7 > Sélectionner le mode Manuel
> La CN affiche le mode Manuel.

Informations détaillées
= Mode Manuel

Informations complémentaires : "Vue d'ensemble des modes de fonc-
tionnement", Page 65

Fixer la piece
Fixez la piece sur la table de la machine au moyen d'un dispositif de serrage.

Initialiser le point d'origine avec un palpeur de piéces

Mettre en place un palpeur de piéces
Un palpeur de pieces vous permet, a l'aide de la CN, de dégauchir la piece et
d'initialiser son point d'origine.
Vous mettez en place le palpeur de pieces comme suit :
> Sélectionner T

T

> Saisir le numéro d'outil du palpeur de pieces, par exemple 600
@ > Appuyer sur la touche Start CN
> La CN met en place le palpeur de pieces.
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Premiers pas | Dégauchir une piéce

Initialiser le point d'origine de la piece

Vous initialisez le point d'origine de la piece comme suit :
> Sélectionner I'application Parameétres

e :
>
>

Compensate the | 2
active preset

e >

Sélectionner Point d'intersection (P)
La CN ouvre le cycle de palpage.

Positionner le palpeur manuellement a proximité du premier
point a palper sur la premiére aréte de la piece

Dans la zone Sélectionner le sens de palpage, sélectionner le
sens de palpage, par exemple Y+

Appuyer sur la touche Start CN

La CN déplace le palpeur dans le sens de palpage jusqu’a
I'aréte de la piece et revient ensuite a son point de départ.

Positionner le palpeur manuellement a proximité du deuxieme
point a palper sur la premiere aréte de la piece

Appuyer sur la touche Start CN

La CN amene le palpeur dans le sens de palpage jusqu’a I'aréte
de la piece et revient ensuite a son point de départ.

Positionner le palpeur manuellement a proximité du premier
point a palper sur la deuxieme aréte de la piece

Dans la zone Sélectionner le sens de palpage, sélectionner le
sens de palpage, par exemple X+

Appuyer sur la touche Start CN

La CN amene le palpeur dans le sens de palpage jusqu’a I'aréte
de la piece et revient ensuite a son point de départ.

Positionner manuellement le palpeur a proximité du deuxieme
point a palper sur la deuxieme aréte de la piece

Appuyer sur la touche Start CN

La CN déplace le palpeur dans le sens de palpage jusqu’a
I'aréte de la piéce et revient ensuite a son point de départ.

La CN affiche les coordonnées du point d'angle calculé dans la
zone Résultat de la mesure.

Sélectionner Corriger le point d'origine actif

La CN prend en compte les résultats calculés comme point
d'origine de la piece.

Sélectionner Quitter le palpage

La CN ferme le cycle de palpage.
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Fonction de palpage o
« Point dintersection (P) & 0
Mesure Sélectionner une méthode de mesure

! =] \ @‘E

Sélectionner le sens de palpage Résultat de la mesure

i
. !

Y-

Résultats calculés Valeur effective Valeur nominale

Position sur laxe X
Position sur laxe Y
Rotation de base 1
Rotation de base 2
Rotation de table 1

Rotation de table 2

Zone de travail Fonction de palpage avec fonction de palpage manuelle ouverte

Informations détaillées
® Zone de travail Fonction de palpage

Informations complémentaires : 'Fonctions de palpage en mode Manuel’,
Page 319

B Points d'origine de la machine

Informations complémentaires : "Points d’origine dans la machine", Page 140
m Changement d'outil dans I'application Mode Manuel

Informations complémentaires : "Application Mode Manuel", Page 132

3.5 Usiner une piece

3.5.1 Sélectionner le mode de fonctionnement
Vous usinez les pieces en mode Exécution de pgm.

Vous sélectionnez le mode Exécution de pgm comme suit :
3 > Sélectionner le mode Exécution de pgm

> La CN affiche le mode Exécution de pgm et le programme CN
qui a été exécuté en dernier.

Informations détaillées
= Mode Exécution de pgm
Informations complémentaires : "Mode Exécution de pgm", Page 348
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3.5.3

3.6

90

Premiers pas | Usiner une piéce

Ouvrir un programme CN

Vous ouvrez un programme CN comme suit :

D > Sélectionner Ouvrir Fichier
> La CN affiche la zone de travail Ouvrir fichier.
D > Sélectionner un programme CN

» Sélectionner Ouvrir

> La CN ouvre le programme CN.

Informations détaillées
B Zone de travail Ouvrir fichier
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Lancer un programme CN

Vous lancez un programme CN comme suit :
> Appuyer sur la touche Start CN
> La CN exécute le programme CN actif.

Mettre la machine hors tension

@ Consultez le manuel de votre machine !
La mise hors tension est une fonction qui dépend de la machine.

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

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

» Toujours mettre la commande hors tension

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

La CN est mise a 'arrét comme suit :

@ > Sélectionner le mode Départ
P > Sélectionner Mettre hors service
> La CN ouvre la fenétre Mettre hors service.
> Sélectionner Mettre hors service
> LaCNsemetalarrét.
> Lorsque la mise a I'arrét est terminée, la CN affiche le texte

Maintenant, vous pouvez mettre hors-service.
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Affichages d’'état | Application

Application

La CN affiche I'état ou les valeurs des différentes fonctions dans l'affichage d'état.
La CN propose les affichages d'état suivants :

m  Affichage de I'état général et affichage des positions dans la zone de travail
Positions

Informations complémentaires : "Zone de travail Positions", Page 93
= Affichage d'état dans la barre de la CN
Informations complémentaires : 'Apercu d'état de la barre de la CN", Page 99

= Affichages d'état supplémentaires pour des zones spécifiques de la zone de
travail Etat

Informations complémentaires : "Zone de travail Etat', Page 101

m  Affichages d'état supplémentaires en mode Edition de pgm dans la zone de
travail Etat de simulation, basés sur 'état d’'usinage de la piece simulée

Informations complémentaires : "Zone de travail Etat de simulation”, Page 116
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4.2 Zone de travail Positions

Application

L'affichage d'état général dans la zone de travail Positions donne des informations
sur I'état des différentes fonctions de la CN et sur la position actuelle des axes.

Description fonctionnelle

§ rostions (Pos rarinde o) ~| @
B, @ 12: CLIMBING-PLATE

® R Os1

T 8 Z ¥ MILL_D16_ROUGH

F 05 1 100% T 100%

S 12000, (2100% A M5

-3.000
40.000
0.000
0.000

20.000

Zone de travail Positions avec affichage d'état général

Vous ouvrez la zone de travail Positions dans les modes suivants :
= Manuel
= Exécution de pgm

Informations complémentaires : "Vue d'ensemble des modes de fonctionnement’,
Page 65

La zone de travail Positions contient les informations suivantes :

m Symboles des fonctions actives et inactives, par exemple contréle anticollision
dynamique DCM (option #40)

Outil actif

Valeurs technologiques

Position du potentiomeétre de broche et du potentiomeétre d'avance
Fonctions auxiliaires actives pour la broche

Valeurs des axes et états, par exemple axe non référencé
Informations complémentaires : "Etat de controle des axes', Page 461

HEIDENHAIN | TNC7 | Manuel utilisateur Configuration et exécution | 01/2022 93



94

Affichages d'état | Zone de travail Positions

Affichage des axes et des positions

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le paramétre machine axisDisplay (n° 100810) vous permet de définir le
nombre et I'ordre chronologique des axes affichés.

Symbole Signification
EFF Mode de I'affichage de positions, par exemple coordonnées
réelles ou nominales de la position actuelle de l'outil
Vous pouvez sélectionner le mode dans la barre de titre de la
zone de travail.
Informations complémentaires : "Affichages de positions”,
Page 119
Axes
o L'axe X est sélectionné. Vous pouvez déplacer I'axe sélection-
neé.
'axe auxiliaire m n'est pas sélectionné. La CN affiche les axes
auxiliaires en minuscules, par exemple magasin d'outils.
Informations complémentaires : "Définition", Page 98
n L'axe n'est pas référence.
L'axe ne fonctionne pas de maniére sre.
Informations complémentaires : "Controler manuellement la
position des axes", Page 462
A ['axe parcourt la course restante qui est indiquée a coté du

symbole.

L'axe est serré.

Vous pouvez déplacer I'axe avec la manivelle.

Etat d'arrét de I'avance

F 0/min
Informations complémentaires : "Sécurité fonctionnelle FS
dans la zone de travail Positions", Page 458
S 07 Etat d'arrét de la broche
fmin

Informations complémentaires : "Sécurité fonctionnelle FS
dans la zone de travail Positions", Page 458

HEIDENHAIN | TNC7 | Manuel utilisateur Configuration et exécution | 01/2022



Affichages d'état | Zone de travail Positions

Point d'origine et valeurs technologiques

Symbole Signification

@ Numéro du point d’origine actif de la piece
Le numéro correspond au huméro de ligne actif du tableau de
points d'origine.

Informations complémentaires : "Gestionnaire des points
d'origine", Page 199

T Dans la zone T, la CN affiche les informations suivantes :
= Numeéro de l'outil actif
m  Axe de l'outil actif
m Symbole du type d'outil défini
= Nom de l'outil courant

F Dans la zone F, la CN affiche les informations suivantes :
B Avance active en mm/min

Vous pouvez programmer |'avance dans différentes unités.
La CN convertit toujours l'avance programmeée en mm/min
dans cet affichage.

m Réglage du potentiometre d'avance rapide, en pourcentage
® Réglage du potentiometre d'avance, en pourcentage
Informations complémentaires : "Potentiometre”, Page 76

S Dans la zone S, la CN affiche les informations suivantes :
= \jtesse de rotation active en 1/min

Si vous avez programmeé une vitesse de coupe a la place
d’'une vitesse de rotation, la CN convertit automatiquement
cette valeur en vitesse de rotation.

® Réglage du potentiometre de broche, en pourcentage
= Fonction auxiliaire active pour la broche
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Fonctions actives

Symbole

)

Signification

La fonction Déplacem. manuel est active.

La fonction Déplacem. manuel est inactive.

Informations complémentaires : "Mode Exécution de pgm’,
Page 348

[$
#

i

-5

La correction de rayon d'outil RL est active.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

La correction de rayon d'outil RR est active.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Pendant la fonction Amorce seq., la CN affiche les symboles
en transparent.

Informations complémentaires : "Accés au programme avec
amorce de séquence’, Page 357

La correction de rayon d'outil R+ est active.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

La correction de rayon d'outil R- est active.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Pendant la fonction Amorce seq., la CN affiche les symboles
en transparent.

Informations complémentaires : "Accés au programme avec
amorce de séquence’, Page 357

La correction d'outil 3D est active.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Pendant la fonction Amorce seq., la CN affiche le symbole en
transparent.

Informations complémentaires : "Acces au programme avec
amorce de séquence’, Page 357

(93¢

Une rotation de base est définie au point d'origine actif.

Informations complémentaires : "Rotation de base et rotation
de base 3D", Page 201

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

Informations complémentaires : "Configuration Rot. de base",
Page 208

24

Une rotation de base 3D est définie au point d'origine actif.

Informations complémentaires : "Rotation de base et rotation
de base 3D", Page 201

96

HEIDENHAIN | TNC7 | Manuel utilisateur Configuration et exécution | 01/2022



Affichages d'état | Zone de travail Positions

Symbole

Signification

Les axes sont déplacés en tenant compte du plan d’'usinage
incliné.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Informations complémentaires : "Configuration 3D ROT",
Page 208

La fonction Axe d'outil est active.

Informations complémentaires : "Configuration Axe d'outil’,
Page 208

La fonction TRANS MIRROR ou le cycle 8 IMAGE MIROIR est
actif. Les axes programmeés dans la fonction ou dans le cycle
se déplacent en image miroir.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles
d'usinage

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

La fonction Vitesse de rotation a pulsations S-PULSE est
active.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

La fonction PARAXCOMP DISPLAY est active.

La fonction PARAXCOMP MOVE est active.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

La fonction PARAXMODE est active.

Ce symbole masque éventuellement les symboles pour
PARAXCOMP DISPLAY et PARAXCOMP MOVE.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

TCPM

La fonction M128 ou FUNCTION TCPM est active (option #9).

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Le mode Tournage FUNCTION MODE TURN est actif (option
#50).

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Le mode Rectification FUNCTION MODE GRIND est actif
(option #156).

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Le mode Dressage est actif (option #156).

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

B % T

La fonction Contréle anticollision dynamigue DCM est active
(option #40).
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Symbole Signification
La fonction Contrdle anticollision dynamique DCM n'est pas
E active (option #40).

Informations complémentaires : "Contréle anticollision
dynamique DCM (option #40)", Page 212

La fonction Asservissement adaptatif de I'avance AFC est
active pendant la passe d'apprentissage (option #45).

AFC
L

La fonction Asservissement adaptatif de I'avance AFC est
AFC active en mode Asservissement (option #45).

Informations complémentaires : 'Asservissement adaptatif
de l'avance AFC (option #45)", Page 238
La fonction Réduction active des vibrations ACC est active
ACC (option #145).
Informations complémentaires : "Réduction active des vibra-
tions ACC (option #145)", Page 246
® La fonction Configurations globales de programmes GPS est
?h active (option #44).
Informations complémentaires : "Configurations de
programme globales GPS (option #44)", Page 247

® La fonction Surveillance de processus est active
n (option #168).

Informations complémentaires : "Surveillance du processus
(option #168)", Page 262

0 La paramétre machine optionnel iconPrioList (n° 100813) vous permet
de modifier I'ordre chronologique dans lequel la CN affiche les symboles.
Le symbole du contréle anticollision dynamique DCM (option #40) est
toujours visible et ne peut pas étre configuré.

Définition

Axes auxiliaires

Les axes auxiliaires sont pilotés par le PLC et ne sont pas pris en compte dans la
description de la cinématique. Les axes auxiliaires sont entrainés par exemple par
un moteur externe, de type hydraulique ou électrique. Le constructeur de la machine
peut définir le magasin d'outils comme axe auxiliaire par exemple.
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4.3 Apercu d’état de la barre de la CN

Application

La commande numérique affiche dans la barre de la CN un apergu d'état indiquant
I'état d'exécution du programme, les valeurs technologiques actuelles et la position
des axes.

Description fonctionnelle

Généralités

Positions (NOM.) %
399.556
-299.556
690.000

0.000
0.000
0.000
20.000

Lorsque vous exécutez un programme CN ou des séquences CN, la commande
numérigue affiche, dans la barre de la CN, les informations suivantes:

= CN en fonctionnement (CN en fonctionnement): Etat actuel de 'exécution du
programme

Informations complémentaires : "Définition", Page 100
® Symbole de I'application dans laquelle le programme est exécuté
m Durée d'exécution du programme

o La CN affiche la méme valeur pour la durée d’exécution du
programme que dans l'onglet PGM de la zone de travail Etat.
Informations complémentaires : "Affichage de la durée d'exécution
du programme’, Page 118

Outil actif

Avance actuelle

Vitesse de rotation actuelle de la broche
Point d'origine actif de la piece

Affichage de positions

Lorsque vous sélectionnez la zone de l'apercgu d'état, la CN ouvre ou ferme
I'affichage indiquant les positions actuelles des axes. La CN utilise le méme mode
de l'affichage de positions que dans la zone de travail Positions, par exemple Pos.
effective (EFF).

Informations complémentaires : "Zone de travail Positions", Page 93

Si vous sélectionnez la ligne d'un axe, la CN enregistre la valeur actuelle de cette
ligne dans le presse-papiers.

En appuyant sur la touche Valider position réelle, vous ouvrez l'affichage de
positions. La CN vous demande la valeur que vous souhaitez prendre en compte
dans le presse-papiers.
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Définition
CN en fonctionnement (CN en fonctionnement):

Avec le symbole CN en fonctionnement, la commande numérique affiche dans la
barre de la CN I'état d'exécution du programme CN ou de la séquence CN :

B Blanc: pas d'ordre de déplacement

m Vert: exécution de programme active, déplacement des axes
= QOrange : programme CN interrompu

B Rouge : programme CN arrété

Informations complémentaires : "Interrompre, stopper ou arréter I'exécution du
programme”, Page 352

Lorsque la barre de la CN est ouverte, la commande numérique affiche des
informations supplémentaires concernant I'état actuel, par exemple Actif, avance a
zéro.
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4.4 Zone de travail Etat

Application

La CN propose l'affichage d'état supplémentaire dans la zone de travail Etat.
L'affichage d’état supplémentaire indique I'état actuel des fonctions dans différents
onglets spécifiques. L'affichage d'état supplémentaire vous permet de mieux
surveiller le déroulement du programme CN puisqu'il vous informe en temps réel des
fonctions actives et des acces.

Description fonctionnelle

Vous pouvez ouvrir la zone de travail Etat dans les modes de fonctionnement
suivants :

= Manuel
= Exécution de pgm
Informations complémentaires : "Vue d'ensemble des modes de fonctionnement’,

Page 65
Onglet Favoris

Vous pouvez composer un affichage d'état individuel pour 'onglet Favoris a partir du
contenu des autres onglets.

Status
Favorten Y ore FN 16 aps LBL ] MON PGM POS POSHR QPARA Tabelln TRANS ™ Werkzeg | =¥
£ Werkzeuggeometrie Y § Progammeauizet @& Y¢ £ Vorschubund Drehzahl 1 %
T Liom) Wedgeugiange 120,000 @ Lautzsit 00:00:00 F (mmimin) Vorschub 0
T Rm)  Werkzeugradius 4000 R Verweizsit Kkeine Angabe FOVR (%) Vorschub-Overtide 100
T Re(nm) Wedceugradus2  0.000 - S (Umin) Spindeldehzanl 3800 2
— H SRS ) % som ) Spindel-Overide 100
e ¥ Status Inaktv M Zusatafunkton s
Cur.time (h:m) 00:01 X 0,000 -
« Time 1 (nm) 2000 Fe Y 0000 £ Sollpos. Maschinensystem (REFSOLL) &
Time 2 (m) 0000 z 0000 X 400000
— Y 368260
£ Basistransiomationen g = i
X 0000 A 0000
v 0000 c 0000
z 40,000 m 0000
SPA() 0000 st 196115
SPB() 0000
SPC() 0000

Onglet Favoris

1 Zone
2 Contenu

Chaque zone de l'affichage d'état présente le symbole Favoris. Lorsque vous
sélectionnez le symbole, la CN ajoute la zone dans I'onglet Favoris.

Informations complémentaires : "Symboles de I'interface de la CN", Page 77
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Onglet AFC (option #45)

Dans 'onglet AFC, la CN affiche des informations sur la fonction Asservissement
adaptatif de I'avance AFC (option #45).

Informations complémentaires : 'Asservissement adaptatif de I'avance AFC (option
#45)", Page 238

Elt o x
Favoris Y AFC [ FN16 GPS LBL M ] =v
£ information out * £ Emarc *
T 6 AFC Inact
Nom MILLD12 ROUGH  OUT 0
Doc FOVR (%) 100

SACT (%) 5

SREF (%) 0

S (tmin) 4000

SDEV (%) 0
£ Diagramme AFC *

20

H

davance (%]
H

Charge broche/Potentiométre

E

1s
Temps [sec.]

Onglet AFC
Zone Contenu
Information =T
outil Numéro d'outil
5 Nom
Nom d'outil
® Doc

Remarque a propos d’un outil retiré du magasin d'outils
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Zone Contenu

Etat AFC m

AFC

Lorsque I'asservissement adaptatif de I'avance AFC

est actif, la CN affiche dans cette zone l'information
Asservissemt. Si la CN n'asservit pas I'avance, elle affiche
I'information Inactif dans cette zone.

CuT

Compte le nombre des coupes exécutées a l'aide de
FUNCTION AFC CUT BEGIN, en partant de zéro.

FOVR (%)

Facteur actif du potentiomeétre d'avance, en pourcentage
SACT (%)

Charge actuelle de la broche, en pourcentage

SREF (%)

Charge de référence de la broche, en pourcentage

Vous définissez la charge de référence de la broche dans
I'élément de syntaxe LOAD de la fonction FUNCTION AFC
CUT BEGIN.

Informations complémentaires : "Fonctions CN pour AFC
(option #45)", Page 240

S (tr/min)

Vitesse de rotation de la broche en 1/min

SDEV (%)

Ecart actuel de la vitesse de rotation, en pourcentage

Diagramme AFC  Le Diagramme AFC affiche le rapport entre le temps [s]
écoulé et la charge de la broche/l’override de I’avance
[%].
La ligne verte du diagramme représente I'override de I'avance
et la ligne bleue la charge de la broche.
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Onglet CYC

Dans l'onglet CYC, la CN affiche des informations sur les cycles d'usinage.

Zone Contenu

Définition de Si vous définissez un cycle a l'aide de la fonction CYCLE DEF,
cycle actif la CN affiche le numéro du cycle dans cette zone.

Cycle 32 = Etat

TOLERANCE

Indigue si le cycle 32 TOLERANCE est actif ou inactif
Valeurs du cycle 32 TOLERANCE

Valeurs du constructeur de la machine pour une tolérance
de trajectoire ou une tolérance angulaire, par exemple
filtres d’ébauche ou de finition prédéfinis, spécifiques a la
machine

Valeurs du cycle 32 TOLERANCE (option #40) limitées par
le contrdle anticollision dynamique DCM

@ Le constructeur de la machine définit la limitation de la tolérance qui doit
étre appliquée par le contréle anticollision dynamiqueDCM (option #40).

Le paramétre machine optionnel maxLinearTolerance(n® 205305)
permet au constructeur de définir une tolérance maximale

admissible des axes linéaires. Le parametre machine optionnel
maxAngleTolerance(n® 205303) permet au constructeur de définir une
tolérance angulaire maximale admissible. Lorsque DCM est actif, la CN
limite la tolérance définie dans le cycle 32 TOLERANCE a ces valeurs.

Lorsque la tolérance est limitée par DCM, la CN affiche un triangle
d'avertissement gris et les valeurs limitées.

Onglet FN16

Dans l'onglet FN16, la CN affiche le contenu d'un fichier restitué a I'aide de FN 16: F-

PRINT.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Zone Contenu

Sortie Contenu restitué avec FN 16: F-PRINT du fichier de sortie, par
exemple valeurs de mesure ou textes.
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Onglet GPS (option #44)

Dans l'onglet GPS, la CN affiche des informations sur les configurations globales des
programmes GPS (option #44).

Informations complémentaires : "Configurations de programme globales GPS
(option #44)", Page 247

Zone

Offset addition-
nel (M-CS)

Contenu

= Etat
La zone de travail Etat affiche I'état actif ou inactif d'une
fonction. Une fonction peut également étre active avec des
valeurs égales a zéro.

= A()
Offset additionnel (M-CS) dans 'axe A

La fonction Offset additionnel (M-CS) est également
disponible pour les axes rotatifs B (°) et C (°).

Rotation de
base addition-
nelle (W-CS)

= Etat

= ()
La fonction Rotation de base additionnelle (W-CS) agit
dans le systeme de coordonnées de la piece W-CS. Les
données sont saisies en degrés.

Informations complémentaires : 'Systeme de
coordonnées de la piece W-CS", Page 189

Décalage (W-CS)

= Etat
m X
Décalage (W-CS) dans I'axe X

La fonction Décalage (W-CS) est également disponible
pour les axes linéaires Y et Z.

Mise en miroir
(W-CS)

= Etat
= X
Mise en miroir (W-CS) dans I'axe X

La fonction Mise en miroir (W-CS) est également
disponible pour les axes linéaires Y et Z ainsi que pour les
axes rotatifs disponibles de la cinématique de la machine

concernée.
Rotation (WPL- = Etat
CS) = ()

Rotation (WPL-CS) en degrés

La fonction Rotation (WPL-CS) agit dans le systeme de
coordonnées du plan de travail WPL-CS. Les données sont
saisies en degrés.

Informations complémentaires : 'Systeme de
coordonnées du plan d’'usinage W-CS", Page 192

Décalage (mW-
CS)

= Etat
= X
Décalage (mW-CS) dans l'axe X

La fonction Décalage (mW-CS) est également disponible
pour les axes linéaires Y et Z ainsi que pour les axes
rotatifs disponibles de la cinématique de la machine
concernée.
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Zone Contenu
Superpos. = Etat
manivelle = Syst. de coordonnées

Cette zone indique le systéeme de coordonnées sélectionné
pour la Superpos. manivelle, par exemple le systeme de
coordonnées de la machine M-CS.

X

Y

Z

A(%)

B (%)

C(C)

vT

Facteur Lorsque la fonction Facteur d'avance est active, la CN
d'avance affiche dans ce champ le pourcentage qui a été défini.

Lorsque la fonction Facteur d'avance est désactivée, la
CN affiche 100.00 %. dans ce champ.

Onglet LBL

Dans l'onglet LBL, la CN affiche des informations sur des répétitions de partie de
programme et sur des sous-programmes.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Zone Contenu

Appels de sous- = No. séq.

programmes Numéro de séquence de l'appel d'outil
5 No. LBL/nom
Label appelé
Répétitions = No. séq.

® No. LBL/nom
= Répétition de partie de programme

Nombre des répétitions restant a exécuter, par exemple
4/5

Onglet M

Dans l'onglet M, la CN affiche des informations sur les fonctions auxiliaires actives.
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Zone Contenu
Fonctions M = Fonction
actives Fonctions auxiliaires actives, par exemple M3

= Description
Texte décrivant la fonction auxiliaire concernée.

@ Consultez le manuel de votre machine !

Seul le constructeur peut créer un texte
décrivant les fonctions auxiliaires spécifiques a
la machine.

HEIDENHAIN | TNC7 | Manuel utilisateur Configuration et exécution | 01/2022



Affichages d’état | Zone de travail Etat

Onglet MON (option #155)

Dans l'onglet MON, la CN affiche des informations concernant la surveillance des
composants définis de la machine (option #155).

@ Consultez le manuel de votre machine !
Le constructeur définit les composants de la machine qui devront étre
surveillés ainsi que I'étendue de la surveillance.
i Status o x
Favorites ﬁ AFC CYC FN 16 LBL M MON PGM POS POSHE =¥
i Monitoring Overview & Y%
- Q | © O O
|Spindel Baarng, Al Spinle Bearng, R Wear X Axis Wear Y Axis Wear Z Axls
100%
i Monitoring Relative & ¥
Spindel Bearing, Axial 0% @] > x 0:00
[mm:ss]
0:00
[mm:ss]
750
| 4 [mm:ss]
Spmdle Bearing, Radial 100% E > x 0:00
+ | [mm:ss]
0:00
[mm:ss]
-—M 7:50
[mm:ss]
i Monitoring Histogram & Y%
Spindel Bearing, Axial | 2022-05-03 15:42:27 | v0 100%
0:00

Onglet MON avec surveillance configurée de la vitesse de rotation de la broche

Zone Contenu

Monitoring Vue La CN affiche les composants de la machine qui ont été sélec-

d'ensemble tionnés pour étre surveillés. Lorsque vous sélectionnez un
composant, vous affichez ou masquez la représentation de la
surveillance.

Monitoring La CN affiche la surveillance du composant qui apparait dans

Relatif la zone Monitoring Vue d'ensemble.

B Vert:composant qui se trouve en zone de sécurité,
conformément a ce qui a été défini

® Jaune : composant qui se trouve en zone d'avertissement

B Rouge : composant qui se trouve en état de surcharge

Dans la fenétre Paramétres d‘affichage, vous pouvez choisir
le composant que doit afficher la CN.

Monitoring La CN affiche une analyse graphique des opérations de
Histogramme surveillance antérieures.

Le symbole Paramétres vous permet d'ouvrir la fenétre Paramétres d'affichage.
Vous pouvez définir, pour chaque zone, la hauteur de la représentation graphique.
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Onglet PGM

Affichages d’état | Zone de travail Etat

Dans l'onglet PGM, la CN affiche des informations sur le déroulement du

programme.

Zone

Compteur

Contenu

® Quantité

Valeur effective et valeur nominale définie du compteur a
I'aide de la fonction FUNCTION COUNT

Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation et test

Durée d’'exé-

® Tps d'exéc.

cution du Durée d'exécution du programme CN en hh:mm:ss
programme
® Temporisation
Compteur a rebours du temps d’attente en secondes dans
les fonctions suivantes :
m Cycle 9 TEMPORISATION
= Parametre Q210 TEMPO. EN HAUT
= Parametre Q211 TEMPO. AU FOND
® Paramétre Q255 TEMPORISATION
Informations complémentaires : "Affichage de la durée d'exé-
cution du programme”, Page 118
Programmes Chemin du programme principal et programmes CN appelés,
appelés chemin inclus

Pole/centre de
cercle

Axes programmeés et valeurs du centre de cercle CC
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Onglet POS
Dans l'onglet POS, la CN affiche des informations sur les positions et les
coordonnées.
Zone Contenu
Affichage de La CN affiche dans cette zone la position actuelle de tous les
positions, axes disponibles.
par exemple Vous avez le choix entre les vues ci-apres dans I'affichage de
Pos. eff. syst. positions :
machine = Pos. nominale (NOM)
(REFEFF) B Pos. effective (EFF)
B Pos. nom. syst. machine (REFNOM)
B Pos. eff. syst. machine (REFEFF)
B Erreur de poursuite (ER.P)
® Superposition manivelle (M118)
Informations complémentaires : "Affichages de positions’,
Page 119
Avance et Avance active, en mm/min
vitesse de Potentiométre d'avance actif, en %
rotation

Potentiométre d'avance rapide actif ,en %

Vitesse rotation broche active, en tr/min

Potentiométre de broche actif, en %

Fonction auxiliaire active pour la broche, par exemple M3

Orientation du
plan d'usinage

Angle solide ou angle d’axe pour le plan d’'usinage actif

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Si des angles d'axes sont actifs, la CN n'affiche dans cette
zone que les valeurs des axes physiquement présents.

Valeurs définies dans la fenétre Rotation 3D

Informations complémentaires : "Configuration 3D ROT',
Page 208

Transformation  Le constructeur de la machine peut définir une transformation
OEM OEM pour des cinématiques de tournage spéciales.
Informations complémentaires : "Définitions’, Page 116
Transformations La CN affiche dans cette zone les valeurs du point d'origine
de base actif de la piece ainsi que les transformations actives dans les
axes linéaires et les axes rotatifs, par exemple une transforma-
tion dans I'axe X avec la fonction TRANS DATUM.
Informations complémentaires : "Gestionnaire des points
d'origine”, Page 199
Transforma- Transformations utiles pour le tournage (option #50), par
tions pour le exemple angle de précession défini a partir des sources
tournage suivantes :

m Défini par le constructeur de la machine

= Cycle 800 CONFIG. TOURNAGE

® Cycle 801 ANNULER CONFIG. TOURNAGE
m Cycle 880 FRAISAGE DE DENTURES

Plages de dépla-
cement actives

Plage de déplacement active, par exemple limite 1 pour la
plage de déplacement 1
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Zone Contenu

Les plages de déplacement sont spécifiques a la machine. Si
aucune plage de déplacement n'est active, la CN affiche dans
cette zone le message Plage de déplacement non définie.

Cinématique Nom de la cinématique active de la machine
active

Onglet POS HR

Dans l'onglet POS HR, la CN affiche des informations sur la superposition de la

manivelle.
Zone Contenu
Syst. de = Machine (M-CS)
coordonnées Avec M118, la superposition de la manivelle agit toujours
dans le systéme de coordonnées de la machine M-CS.
Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation et test
o Les configurations globales de programmes
GPS (option #44) permettent de sélectionner le
systeme de coordonnées.
Informations complémentaires :
"Configurations de programme globales GPS
(option #44)", Page 247
Superpos. = Val. max.
manivelle Valeur maximale des différents axes, programmeée dans
M118 ou dans la zone de travail GPS
= Val. eff.
Superposition actuelle
Onglet QPARA

Dans l'onglet QPARA, la CN affiche des informations sur les variables définies.
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

La fenétre Liste des paramétres vous permet de définir les variables que la CN doit
afficher dans les zones.

Informations complémentaires : "'Définir le contenu de I'onglet QPARA", Page 121

Zone Contenu

Parametres Q Affiche les valeurs des parametres Q sélectionnés

Parametres QS Affiche les valeurs des parametres QL sélectionnés

Parameétres QR Affiche les valeurs des parametres QR sélectionnés

Parametres QS Affiche le contenu des parametres QS sélectionnés
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Onglet Tableaux

Dans 'onglet Tableaux, la CN affiche des informations sur les tableaux actifs pour
I'exécution du programme ou la simulation.

Zone Contenu

Tableaux actifs La CN affiche dans cette zone le chemin des tableaux actifs
suivants :

Tableau d'outils

Tableau d'outils de tournage
Tableau de points d'origine
Tableau de points zéro
Tableau d'emplacements
Tableau de palpeurs

Tableau d'outils de rectification
Tableau d'outils de dressage
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Onglet TRANS

Dans l'onglet TRANS, la CN affiche des informations sur les transformations actives

dans le programme CN.

Zone

Point zéro actif

Contenu

B Chemin du tableau de points zéro sélectionné
B Numéro de ligne du tableau de points zéro sélectionné
® Doc

Contenu la colonne DOC du tableau de points zéro

Décalage de
point zéro actif

Décalage du point zéro défini avec la fonction TRANS DATUM

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Axes miroir

Axes mis en miroir avec la fonction TRANS MIRROR ou avec le
cycle 8 IMAGE MIROIR

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles
d'usinage

Angle de
rotation actif

Angle de rotation défini avec la fonction TRANS ROTATION ou
avec le cycle 10 ROTATION

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles
d'usinage

Orientation du
plan d'usinage

Angle solide pour le plan d'usinage actif

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Centre de la
mise a l'échelle

Centre de I'étirement défini avec le cycle 26 FACT. ECHELLE
AXE

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles
d'usinage

Facteurs
d'échelle actifs

Facteurs échelle dans les axes linéaires, définis avec la
fonction TRANS SCALE, le cycle 11 FACTEUR ECHELLE ou le
cycle 26 FACT. ECHELLE AXE

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles
d'usinage
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Onglet TT

Dans l'onglet TT, la CN affiche des informations sur les mesures réalisées avec un
palpeur d'outils TT.

Etat

o x
Favoris $¢ POS POS HR QPARA Tableaux TRANS T =
E TT. mesure de l'outil * E TT. mesure de chaque dent *
T 5 Numéro Valeur de mesure (mm)
Nom MILL_D10_ROUGH
' Procédé de mesure
=0 Min (mm)
Max (mm)
DYN Rotation (mm)

Onglet TT contenant les valeurs de la mesure dent par dent d'un outil de fraisage
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Zone Contenu
TT: mesure de BT
l'outil Numeéro d'outil
5 Nom
Nom d'outil

® Procédé de mesure

Procédé de mesure sélectionné pour étalonner un outil, par
exemple Longueur

" Min (mm)
Lorsque des outils de fraisage sont étalonnés, la CN

affiche dans cette zone la plus petite valeur mesurée sur
une dent simple.

Lorsque des outils de tournage sont étalonnés (option

#50), la CN affiche dans cette zone le plus petit angle

d'inclinaison mesuré. La valeur de I'angle peut aussi étre

négative.

Informations complémentaires : 'Définitions"”, Page 116
5 Max (mm)

Lorsque des outils de fraisage sont étalonnés, la CN

affiche dans cette zone la plus grande valeur mesurée sur

une dent simple.

Lorsque des outils de tournage sont étalonnés, la CN
affiche dans cette zone le plus grand angle d'inclinaison
mesuré. La valeur de I'angle peut aussi étre négative.

= DYN Rotation (mm)

La CN affiche des valeurs dans cette zone lorsque vous
étalonnez un outil de fraisage avec la broche en rotation.

La valeur DYN ROTATION indique la tolérance de I'angle
d'inclinaison lors de I'étalonnage des outils de tournage. Si
la tolérance de I'angle d'inclinaison est dépassée pendant
I'étalonnage, la CN identifie la valeur concernée par le
caractere * dans le champ MIN ou le champ MAX.

0 Le parameétre machine optionnel
tippingTolerance (n° 114206) vous permet de
définir la tolérance de I'angle d'inclinaison. La
CN ne déterminera automatiqguement l'angle
d'inclinaison que si une tolérance a été définie.

TT: mesure de Numéro

chaque dent Enumération des mesures réalisées et des valeurs mesurées
sur les différentes dents
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Onglet Outil

Dans l'onglet Outil, la CN affiche des informations sur l'outil actif, en fonction de son

type.

Informations complémentaires : "Types d'outils", Page 155

Contenu pour les outils de dressage, de fraisage et de rectification (option #156)

Zone

Information
outil

Contenu
=T
Numéro d'outil
= Nom
Nom d'outil
® Doc
Remarque a propos de l'outil

Géométrie de
'outil

=L
Longueur d'outil
= R
Rayon d'outil
= R2
Rayon d'angle de l'outil

Surépaisseurs
outils

= DL
Valeur delta pour la longueur d'outil
= DR
Valeur delta pour le rayon d'outil
= DR2
Valeur delta pour le rayon d'angle de l'outil

Durée util. outil

® Cur. time (h:m)
Durée d'intervention actuelle de l'outil, en heures et en
minutes

# Time 1 (h:m)
Durée d'utilisation de l'outil
B Time 2 (h:m)
Durée d'utilisation maximale a I'appel d'outil

Outil frére

= RT

Numeéro de l'outil frére
= Nom

Nom de l'outil frere

Modeéle d'outil

5 Axe d'outil

Axe d'outil programmeé a I'appel d'outil, par exemple Z
= Type

Type de l'outil actif, par exemple DRILL
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Contenus différents des outils de tournage (option #50)
Zone Contenu

Géométrie de ® ZL (mm)
Foutil Longueur d'outil dans le sens Z
® XL (mm)
Longueur d'outil dans le sens X
® RS (mm)
Rayon de dent
5 YL (mm)
Longueur d'outil dans le sens Y

Surépaisseurs B DZL (mm)
outils Valeur delta dans le sens Z
= DXL (mm)
Valeur delta dans le sens X
® DRS (mm)
Valeur delta pour le rayon de la dent
= DCW (mm)
Valeur delta pour la largeur de l'outil de plongée
Axe d'outil
= TO
Orientation de l'outil
= Type
Type d'outil, par exemple TURN

Modeéle d'outil

Définitions

Transformation OEM pour cinématiques de tournage spéciales

Le constructeur de la machine peut définir des transformations OEM pour

des cinématiques de tournage spéciales. Le constructeur a besoin de ces
transformations pour les machines de fraisage-tournage dont l'orientation difféere de
celle du systeme de coordonnées de I'outil, quand les axes sont en position initiale.

Angle d'inclinaison

Si un palpeur d'outils TT doté d'un élément de palpage carré ne peut pas étre fixé a
plat sur une table de machine, il faut que le décalage angulaire soit compensé. Ce
décalage correspond a l'angle d'inclinaison.

Angle de torsion

Pour mesurer de maniere précise avec un palpeurs d'outils TT doté d'un élément de
palpage parallélépipédique, il faut compenser la torsion par rapport a I'axe principal
sur la table de la machine. Ce décalage correspond a I'angle de torsion.

4.5 Zone de travail Etat de simulation

Application

Vous pouvez appeler des affichages d'état supplémentaires en mode Edition de
pgm, dans la zone de travail Etat de simulation. La CN affiche, dans la zone de
travail Etat de simulation, des données basées sur la simulation du programme CN.
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Description fonctionnelle

La zone de travail Etat de simulation met a votre disposition les onglets suivants :

Favoris
Informations complémentaires
CcYc

Informations complémentaires :

FN16

Informations complémentaires :

LBL

Informations complémentaires :

M

Informations complémentaires :

PGM

Informations complémentaires :

POS

Informations complémentaires :

QPARA

Informations complémentaires :

Tableaux

Informations complémentaires :

TRANS

Informations complémentaires :

TT

Informations complémentaires :

Outil

Informations complémentaires :

: "Onglet Favoris', Page 101

"Onglet CYC", Page 104

"Onglet FN16", Page 104

"Onglet LBL", Page 106

"Onglet M", Page 106

"Onglet PGM", Page 108

"Onglet POS", Page 109

"Onglet QPARA'", Page 110

"Onglet Tableaux", Page 111

"Onglet TRANS', Page 112

"Onglet TT", Page 113

"Onglet Outil", Page 115
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4.6 Affichage de la durée d'exécution du programme

Application

La CN calcule la durée des déplacements qu’elle affiche en tant que Durée
d'exécution du programme. Pour cela, la CN tient compte des mouvements de
déplacement et des temporisations dans la zone de travail Etat. La zone de travail
Etat de simulation ne tient pas compte des temporisations.

Description fonctionnelle

La CN affiche la durée d’exécution du programme dans les zones suivantes :
Onglet PGM de la zone de travail Etat

m Apercu d'état de la barre de la CN

Onglet PGM de la zone de travail Etat de simulation

B Zone de travail Simulation dans le mode Edition de pgm

Le symbole Paramétres, dans la zone de travail Durée d'exécution du programme,
vous permet d'agir sur la durée d'exécution du programme qui a été calculée.

Informations complémentaires : "Onglet PGM", Page 108
La CN ouvre un menu de sélection avec les fonctions suivantes :

Fonction Signification

Enregistrer Enregistrer la valeur actuelle du Tps d'exéc.

Ajouter Ajouter le temps enregistré a la valeur du Tps d'exéc.
Annuler Remettre a zéro le temps enregistré et le contenu de la zone

Durée d'exécution du programme

La CN compte le temps pendant lequel le symbole CN en fonctionnement est
affiché en vert. La CN additionne le temps issu du mode Exécution de pgm et de
I'application MDI.

Les fonctions ci-aprés permettent de réinitialiser la durée d'exécution du
programme :

B Sélectionner un nouveau programme CN pour I'exécution de programme
B Bouton Réinitial. programme
® Fonction Annuler dans la zone Durée d'exécution du programme

Remarques

B | e paramétre machine operatingTimeReset (n° 200801) permet au constructeur
de définir si la CN doit remettre a zéro la durée d'exécution du programme au
moment ou celui-ci est lancé.

® L a CN ne peut pas simuler la durée d’exécution des fonctions spécifiques a la
machine, par exemple un changement d'outil. Par conséquent, cette fonction
de la zone de travail Simulation ne convient que partiellement pour calculer le
temps de fabrication.

= En mode Exécution de pgm, la CN affiche la durée exacte du programme CN en
tenant compte de toutes les opérations spécifiques a la machine.
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4.7

Définition
CN en fonctionnement (CN en fonctionnement):

Avec le symbole CN en fonctionnement, la commande numérique affiche dans la
barre de la CN I'état d'exécution du programme CN ou de la séquence CN :

B Blanc: pas d'ordre de déplacement

m Vert: exécution de programme active, déplacement des axes
= QOrange : programme CN interrompu

B Rouge : programme CN arrété

Lorsque la barre de la CN est ouverte, la commande numérique affiche des
informations supplémentaires concernant I'état actuel, par exemple Actif, avance a
zéro.

Affichages de positions

Application

La CN propose différents modes dans l'affichage de positions, par exemple des
valeurs issues de différents systemes de référence. Selon I'application, vous pouvez
choisir un des modes disponibles.

Description fonctionnelle

La CN propose des affichages de positions dans les zones suivantes :
B Zone de travail Positions

m Apercu d'état de la barre de la CN

Onglet POS de la zone de travail Etat

Onglet POS de la zone de travail Etat de simulation

Dans I'onglet POS de la zone de travail Etat de simulation, la CN affiche toujours le
mode Pos. nominale (NOM). Vous pouvez sélectionner le mode de l'affichage de
positions dans les zones de travail Etat et Positions.

La CN propose les modes ci-apres pour |'affichage de positions :

Mode Signification

Pos. nominale Ce mode affiche la valeur de la position cible calculée actuel-

(NOM) lement dans le systéeme de coordonnées de programmation I-
cs.

Lorsque la machine déplace les axes, la CN compare, a des
intervalles de temps prédéfinis, les coordonnées de la position
effective mesurée et de la position nominale calculée. La
position nominale, c'est la position a laquelle les axes doivent
se trouver au moment de la comparaison, d'apres les calculs.

o Les modes Pos. nominale (NOM) et Pos.
effective (EFF) se distinguent uniquement par
I'erreur de poursuite.

Pos. effective Ce mode affiche la position actuellement mesurée de l'outil
(EFF) dans le systeme de coordonnées de programmation I-CS.
La position effective, c'est la position des axes qui est

mesurée et calculée par les systémes de mesure au moment
de la comparaison.
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Mode Signification

Pos. nom. Ce mode affiche la position cible calculée dans le systeme de
syst. machine coordonnées de la machine M-CS.

(REFNOM)

6 Les modes Pos. nom. syst. machine (REFNOM) et
Pos. eff. syst. machine (REFEFF) se distinguent
uniquement par 'erreur de poursuite.

Pos. eff. syst. Ce mode affiche la position actuellement mesurée de l'outil
machine dans le systeme de coordonnées de la machine M-CS.
(REFEFF)

Erreur de Ce mode indiqgue la différence entre la position nominale

poursuite (ER.P) calculée et la position effective mesurée. La CN calcule la
différence a des intervalles de temps prédéfinis.

Superposi- Ce mode indique les valeurs que vous appliquez pour effec-
tion manivelle tuer des déplacements avec la fonction auxiliaire M118.
(M118) Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-

mation et test

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur définit dans le parameétre machine progToolCallDL (n
°124501) si l'affichage de positions doit tenir compte de la valeur delta
DL issue de I'appel d'outil. Les modes NOM. et EFF. ainsi que REFNOM
et REFEFF présentent alors entre eux une différence qui correspond a la
valeur de DL.

4.7.1 Commuter le mode de I'affichage de positions

Vous commutez le mode de l'affichage de positions dans la zone de travail Etat

comme suit :
> Sélectionner 'onglet POS
@ > Sélectionner Parameétres dans la zone de 'affichage de
positions
> Sélectionner le mode de votre choix pour l'affichage de
positions, par exemple Pos. effective (EFF)
> La CN affiche les positions dans le mode sélectionné.
Remarques

® | e paramétre machine CfgPosDisplayPace (n°101000) vous permet de définir la
précision de |'affichage en jouant sur le nombre de chiffres aprés la virgule.

m Tandis que que la machine déplace les axes, la CN continue d'afficher les
chemins restants pour chacun des axes, a l'aide d'une icone et d'une valeur, a
coté de la position actuelle.

Informations complémentaires : 'Affichage des axes et des positions", Page 94
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4.8 Définir le contenu de I'onglet QPARA

Vous pouvez définir les variables que la CN doit afficher dans I'onglet QPARA des
zones de travail Etat et Etat de simulation.

Informations complémentaires : "Onglet QPARA", Page 110

Vous définissez le contenu de I'onglet QPARA comme suit :

>

@ >

Vv v vV

Sélectionner I'onglet QPARA

Sélectionner Parameétres dans la zone souhaitée, par exemple
parametres QL

La CN ouvre la fenétre Liste des paramétres.
Saisir un numéro, par exemple 1,3,200-208
Sélectionner OK

La CN affiche les valeurs des variables définies.

o B |es variables simples sont séparées par une virgule, les variables
consécutives sont reliées par un trait d'union.

m |a CN affiche toujours huit chiffres apres la virgule dans l'onglet
QPARA. Ainsi, pour le résultat de Q1 = COS 89.999, la CN affichera
par exemple 0.00001745. La CN affiche les valeurs qui sont tres
grandes ou tres petites en notation scientifique. Ainsi, pour le résultat
de Q1 = COS 89.999 * 0.001, la CN affichera +1.74532925e-08, la
mention "e-08" signifiant "facteur 108"

= | a CN affiche les 30 premiers caractéres pour les textes variables des
parametres QS. Il n'est alors pas possible de visualiser I'ensemble du
contenu.
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Mise sous tension

Application

Aprés avoir mis la machine sous tension a l'aide de l'interrupteur principal, c'est au
tour de la CN de démarrer. Les étapes ci-apres different en fonction de la machine,
par exemple selon qu'elle dispose de systemes de mesure de course absolus ou
incrémentaux.

@ 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.

Sujets apparentés
= Systemes de mesure de course absolus et incrémentaux

Informations complémentaires : "Systemes de mesure de course et marques de
référence’, Page 139
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Description fonctionnelle

A DANGER

Attention danger pour l'opérateur !

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

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

> Respecter le manuel de la machine !
> Respecter les consignes de sécurité et les symboles de sécurité
> Utiliser les équipements de sécurité

La mise sous tension de la CN commence par l'alimentation électrique.
Une fois démarrée, la CN vérifie I'état de la machine, par exemple :

® Positions identiques a celles avant la mise hors tension de la machine
® Dispositifs de sécurité préts a fonctionner, par exemple arrét d'urgence
m Sécurité fonctionnelle

Si elle détecte une erreur pendant le processus de démarrage, la CN affichera un
message d'erreur.

L'étape suivante différe selon les systemes de mesure de course présents sur la
machine :

B Systemes de mesure de course absolus

Si la machine dispose de systemes de mesure de course absolus, la CN se
trouve, une fois activée, dans I'application Menu Démarrer.

®  Systemes de mesure de course incrémentaux

Sila machine dispose de systéemes de mesure de course incrémentaux, vous
devez aborder les points de référence dans I'application Se déplacer a la réf..
Une fois tous les axes référencés, la CN se trouve dans I'application Mode
Manuel.

Informations complémentaires : "Zone de travail Franchissement réf ",
Page 127

Informations complémentaires : "Application Mode Manuel", Page 132
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Mettre la machine et la CN sous tension

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

> La CN est en cours de démarrage et affiche la progression dans la zone de
travail Démarrage/connexion (avec mot de passe).

> La CN affiche le dialogue Coupure de courant dans la zone de travail
Démarrage/connexion (avec mot de passe).

OK >

®

VvV Vv VvV

Sélectionner OK

La CN compile le programme PLC.

Mettre la CN sous tension

La CN vérifie le fonctionnement du circuit d'arrét d’'urgence.

La CN est en service si la machine dispose de systemes de
mesure linéaire et angulaire absolus.

Si la machine dispose de systemes de mesure linéaire et
angulaire incrémentaux, la CN ouvre I'application Se déplacer
a laréf..

Informations complémentaires : "Zone de travail
Franchissement réf.", Page 127

Appuyer sur la touche Start CN

La CN aborde toutes les marques de référence requises.

La CN est en service et se trouve dans l'application Mode
Manuel.

Informations complémentaires : "Application Mode Manuel’,
Page 132
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Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

A la mise en route de la machine, la commande tente de restaurer 'état de
désactivation du plan incliné. Cela n'est toutefois pas toujours possible, par
exemple si vous procédez a une inclinaison avec I'angle d'axe alors que la
machine est configurée avec un angle dans I'espace ou si vous avez modifié la
cinématique.

» Sipossible, réinitialiser l'inclinaison avant la mise hors tension

> Vérifier I'état de l'inclinaison lors de la réactivation

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Des écarts entre les positions effectives des axes et les positions attendues par
la CN (autrement dit les valeurs mémorisées a la mise hors tension) peuvent
entrainer des mouvements d'axes imprévisibles et indésirables s'ils ne sont pas
pris en compte. Il existe un risque de collision pendant le référencement des
autres axes et pendant tous les déplacements qui suivent.

> Vérifier la position d’'un axe

» Confirmer la fenétre auxiliaire avec OUI uniquement si les positions d'axe
coincident.

» Malgré la confirmation, déplacer ensuite I'axe avec précaution

» En cas de doute ou de points a clarifier, contacter le constructeur de la
machine

5.2 Zone de travail Franchissement réf.

Application

Dans la zone de travail Franchissement réf., la CN affiche, pour les machines
dotées de systémes de mesure linéaire et angulaire incrémentaux, les axes qu'elle
doit référencer.
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Description fonctionnelle

Mise sous et hors tension | Zone de travail Franchissement réf.

La zone de travail Franchissement réf. est toujours ouverte dans I'application Se
déplacer a la réf.. S'il faut aborder des points de référence a la mise sous tension
de la machine, la CN ouvre cette application automatiquement.

£ Franchissement réf.

Franchissement réf.
Z ? Appuyer sur Ia touche Start CN pour référencer tous les axes non référencés
Wi1
X ?
U1
Y ?
Al
A
B
C

c2

o

Zone de travail Franchissement réf. avec les axes a référencer

La CN affiche un point d'interrogation derriere tous les axes qui doivent étre

référencés.

Une fois tous les axes référencés, la CN ferme I'application Se déplacer a la réf. et

passe a I'application Mode Manuel.

Référencer les axes

Vous référencez les axes dans I'ordre prédéfini de la maniere suivante :
@ » Appuyer sur la touche Start CN

> La CN approche les marques de référence.

> La CN passe dans l'application Mode Manuel.

Vous référencez les axes dans un ordre quelconque de la maniére suivante :

X+ » Pour chaque axe, appuyer sur la touche de sens d'axe et la
maintenir appuyée jusqu'a ce que le point de référence soit

franchi

> La CN passe dans I'application Mode Manuel.
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5.3

Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

La commande n'effectue pas de contréle anti-collision automatique entre I'outil et
la piece. Il existe un risque de collision pendant le référencement des axes si ceux-
ci ne sont pas pré-positionnés correctement ou si I'écart entre les composants est
insuffisant !

» Tenir compte des remarques affichées a I'écran

» Aborder au besoin une position de sécurité avant de référencer les axes

» Faire attention aux risques de collision

®  S'il reste des points de référence a aborder, vous ne pouvez pas passer en mode
Exécution de pgm.

B Sivous souhaitez uniquement éditer ou simuler des programmes CN, vous
pouvez passer en mode Edition de pgm, sans que les axes soient référencés.
Vous pouvez approcher ultérieurement les points de référence, a tout moment.

Remarques a propos de I'approche des points de référence avec un plan
d’'usinage incliné

Si la fonction Inclin. plan d'usinage (option 8) était active avant de mettre la CN
hors tension, alors la CN activera de nouveau automatiquement la fonction aprés le
redémarrage. Les déplacements assurés avec les touches d'axes ont ainsi lieu dans
le plan d’'usinage incliné.

Avant de franchir les points de référence, vous devez désactiver la fonction
Inclinaison du plan d'usinage, sinon la CN interrompra la procédure avec un
avertissement. Vous pouvez également référencer les axes qui ne sont pas activés
dans la cinématique actuelle sans désactiver I'lnclinaison du plan d'usinage, par
ex. un magasin d'outils.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Mise hors tension

Application

Pour éviter les pertes de données, vous devez mettre la CN a l'arrét avant de mettre
la machine hors tension.

Description fonctionnelle

Vous mettez la CN a l'arrét dans I'application Menu Démarrer du mode Départ.

Si vous sélectionnez le bouton Mettre hors service, la CN ouvre la fenétre
Mettre hors service. VVous sélectionnez si la CN doit étre mise a 'arrét ou si elle doit
redémarrer.
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5.3.1 Mettre la CN a l'arrét et la machine hors tension

Pour mettre la machine hors tension :

@ > Sélectionner le mode Départ
P—— > Sélectionner Mettre hors service
> La CN ouvre la fenétre Mettre hors service.
> Sélectionner Mettre hors service
> LaCNsemetalarrét.
> Lorsque la mise a l'arrét est terminée, la CN affiche le texte

Maintenant, vous pouvez mettre hors-service.

» Utiliser l'interrupteur principal de la machine pour la mettre
hors tension

Remarques

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

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

» Toujours mettre la commande hors tension

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

® |La mise hors tension peut avoir lieu différemment selon les machines.
Consultez le manuel de votre machine !

B |amise a l'arrét peut étre retardée par des applications de la CN, par exemple
une liaison avec le Remote Desktop Manager (option #133).

"Fenétre Remote Desktop Manager (option #133)"
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Application Mode Manuel

Application

'application Mode Manuel vous permet de déplacer les axes manuellement et de
configurer la machine.

Sujets apparentés
B Déplacer les axes de la machine

Informations complémentaires : "Déplacement des axes de la machine”,
Page 134

B Positionner les axes de la machine pas a pas
Informations complémentaires : "Positionner les axes pas a pas’, Page 135
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Description fonctionnelle
L'application Mode Manuel propose les zones de travail suivantes :

®m Positions
= Simulation
= Etat

L'application Mode Manuel contient les boutons ci-aprés dans la barre de fonctions :

Bouton

Manivelle

Signification

Si une manivelle est configurée sur la CN, cette derniére affichera ce commuta-
teur.

Sila manivelle est active, le symbole du mode change dans la barre des pages.
Informations complémentaires : "Manivelle électronique’, Page 433

Définir une fonction auxiliaire M ou sélectionner a I'aide de la fenétre de sélec-
tion et activer avec la touche Start CN

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Définir la vitesse de rotation de la broche S, activer avec la touche Start CN et
mettre la broche sous tension

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Définir 'avance F et activer avec le bouton OK
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Définir un outil T ou sélectionner a l'aide de la fenétre de sélection et mettre en
place avec la touche Start CN

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Incrément

Définir un incrément
Informations complémentaires : "Positionner les axes pas a pas’, Page 135

Définir pt d'orig.

Saisir et initialiser un point d'origine

Informations complémentaires : "Gestionnaire des points d'origine’,
Page 199

3D ROT

La CN ouvre une fenétre permettant d'accéder aux parametres de la rotation
3D (option #8).
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Info Q

La CN ouvre la fenétre Liste de paramétres Q dans laquelle vous pouvez
visualiser et éditer les valeurs actuelles et les descriptions des variables.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

DCM

Remarque

La CN ouvre la fenétre Controle anti-collision (DCM) dans laquelle vous
activez ou désactivez le controle anticollision dynamique DCM (option #40).

Informations complémentaires : "Activer le contréle anticollision dynamique
DCM pour le mode Manuel et le mode Exécution de pgm", Page 216

Le constructeur de la machine définit les fonctions auxiliaires qui devront étre
disponibles sur la CN et celles qui devront étre autorisées dans I'application Mode

Manuel.
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6.2 Déplacement des axes de la machine

Application
Vous pouvez déplacer manuellement les axes de la machine a l'aide de la CN, par
exemple pour prépositionner une fonction de palpage manuelle.

Informations complémentaires : "Fonctions de palpage en mode Manuel’,
Page 319

Sujets apparentés
®  Programmer des mouvements de déplacement
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
® Exécuter des mouvements de déplacement dans I'application MDI
Informations complémentaires : "Application MDI", Page 343

Description fonctionnelle

La CN propose les possibilités suivantes pour déplacer les axes manuellement :
B Touches de sens d'axes
® Positionnement pas a pas avec le bouton Incrément
B Déplacement avec une manivelle électronique
Informations complémentaires : "Manivelle électronique’, Page 433

Pendant que les axes de la machine se déplacent, la CN indique I'avance de
contournage actuelle dans l'affichage d'état.

Informations complémentaires : "Affichages d'état’, Page 91
Vous pouvez modifier I'avance de contournage avec le bouton F, dans I'application
Mode Manuel, et avec le potentiometre d'avance.

Un ordre de déplacement est actif sur la CN des qu'un axe se déplace. La CN affiche
I'état de I'ordre de déplacement avec le symbole CN en fonctionnement dans
l'apercu d'état.

Informations complémentaires : "Apergu d'état de la barre de la CN", Page 99

6.2.1 Déplacer les axes avec les touches d'axes

Vous déplacez un axe manuellement avec les touches d'axes comme suit :

(ﬂ’ > Sélectionner un mode de fonctionnement, par exemple
Manuel
> Sélectionner une application, par exemple Mode Manuel
> Appuyer sur la touche d'axe correspondant a I'axe de votre

choix
> La CN déplace I'axe tant que vous appuyez sur la touche.

X+

o Si vous maintenez la touche d'axe appuyée et que vous appuyez sur
la touche Start CN, la CN déplacera I'axe en appliquant une avance
continue. Appuyez sur la touche Stop CN pour arréter le mouvement de
déplacement.

Vous pouvez également déplacer plusieurs axes en méme temps.
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6.2.2 Positionner les axes pas a pas

Lors du positionnement pas a pas, la CN déplace un axe de la machine de la valeur
d'un incrément que vous aurez défini au préalable. La plage de saisie pour la passe

se situe entre 0,001 mm et 10 mm.
Z

-@ -
X

L4

[ee]
—
(&)

Vous positionnez un axe pas a pas comme sulit :
d"’ > Sélectionner le mode Manuel

Sélectionner I'application Mode Manuel

v

Sélectionner Incrément

Incrément

> La CN ouvre au besoin la zone de travail Positions et fait

apparaitre la zone Incrément.

> Saisir I'incrément pour les axes linéaires et les axes rotatifs
> Appuyer sur la touche d'axe correspondant a I'axe de votre

choix

> La CN positionne l'axe dans le sens sélectionné, en appliquant

I'incrément défini.

[ icrament | > Sélectionner Incrément ON
ON

> La CN termine le positionnement pas a pas et ferme la zone
Incrément dans la zone de travail Positions.

0 Vous pouvez aussi mettre fin au positionnement pas a pas en appuyant
sur le bouton OFF dans la zone de travail Incrément.
£ posiions o x
B € 12: CLIMBING-PLATE &
® R Os1
T 8 Z ¥ MILL_D16_ROUGH
F Omn W100% v 100%
S 12000, (100% @ M5
pe 12.000
Y -3.000
z 40.000
A 0.000
© 0.000
S1 20.000
Incrément
Axes inéaires m
Aves rotatfs OFF

Zone de travail Positions avec la zone Incrément active
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Remarque

Avant de déplacer un axe, la CN vérifie si la vitesse de rotation programmeée est
atteinte. La CN ne contréle pas la vitesse de rotation dans les séquences de
positionnement définies avec I'avance FMAX.
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Axes programmables
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Principes de base de la CN | Principes de base de la CN

Les axes programmables de la CN répondent aux définitions des axes de la norme

DIN 66217.

Les axes programmables sont désignés comme suit :

Axe principal Axe paralléle Axe rotatif
X u A
Y v B
y4 w o

dépendent de la machine.

exemples des axes PLC.

@ Consultez le manuel de votre machine !
Le nombre, la désignation et I'affectation des axes programmeés

Le constructeur de votre machine peut définir d'autres axes, par

Désignation des axes sur les fraiseuses

Désignation des axes X, Y et Z de votre fraiseuse : axe principal (1er axe), axe
secondaire (2e axe) et axe d'outil. L'axe principal et I'axe secondaire forment le plan

d'usinage.
La relation entre les axes est |la suivante :

Axe principal Axe secondaire Axe d'outil Plan d'usinage

X Y V4 XY, aussi UV, XV,
uy

Y y4 X YZ, aussi WU, ZU,
WX

Z X Y ZX, aussi VW, YW,
\'7/4
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7.1.3

Systéemes de mesure de course et marques de référence

Principes de base

La position des axes de la machine est déterminée avec des systémes de mesure de
course. Les axes linéaires sont équipés en standard de systéemes de mesure linéaire.
Les plateaux circulaires ou les axes rotatifs sont équipés de systémes de mesure
angulaire.

Les systémes de mesure de course déterminent les positions de la table de la
machine ou de I'outil en générant un signal électrique a chaque fois que I'axe se
déplace. La CN utilise le signal électrique pour calculer la position de I'axe dans le
systeme de référence actuel.

Informations complémentaires : 'Systemes de coordonnées’, Page 184

Les systéemes de mesure de course peuvent enregistrer les positions de différentes
manieres :

® de maniére absolue
B de maniére incrémentale
En cas de coupure de courant, la CN ne peut plus calculer la position des axes. Une

fois I'alimentation électrique rétablie, les systemes de mesure de course absolus et
incrémentaux se comportent différemment.

Systémes de mesure de course absolus

Chaque position est clairement identifiée sur les systemes de mesure de course
absolus. Aprés une coupure de courant, la CN peut donc établirimmeédiatement |a
relation entre la position de I'axe et le systeme de coordonnées.

Systemes de mesure de course incrémentaux

Pour déterminer une position, les systemes de mesure de course incrémentaux
calculent la distance entre la position actuelle et une marque de référence. Les
marques de référence caractérisent un point de référence fixe sur la machine.
Pour pouvoir déterminer la position actuelle apreés une coupure de courant, il faut
approcher une marque de référence.

Sivous utilisez des systemes de mesure linéaire pourvus de marques de référence a
distances codées comme systemes de mesure de course, vous devez déplacer les
axes de 20 mm max. Pour les systemes de mesure angulaire, cette distance est de
20° max.

Informations complémentaires : "Référencer les axes', Page 128
XMP

»—
X (zZ)Y)
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Points d'origine dans la machine
Le tableau suivant donne un apercu des points d'origine dans la machine ou sur la

piece.

Sujets apparentés
m  Points de référence sur l'outil
Informations complémentaires : "Points de référence sur l'outil’, Page 144

Symbole

©

Point d'origine
Point zéro machine

Le point zéro machine est un point fixe qui est défini par le constructeur dans la configu-
ration de la machine.

Le point zéro machine constitue l'origine du systéme de coordonnées de la machine M-
cs.

Informations complémentaires : "Systeme de coordonnées machine M-CS", Page 186

Sivous programmez M91 dans une séquence CN, les valeurs définies se référeront au
point zéro machine.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

M92-7P

Point zéro M92 M92-ZP (zero point)

Le point zéro M92 est un point fixe que le constructeur définit par rapport au point zéro
machine dans la configuration de la machine.

Le point zéro M92 constitue I'origine du systeme de coordonnées M92. Si vous program-
mez M92 dans une séquence CN, les valeurs définies se réfereront au point zéro M92.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Point de changement d'outil

Le point de changement d'outil est un point fixe que le constructeur définit par rapport au
point zéro machine dans la macro de changement d'outil.

Point de référence

Le point de référence est un point fixe qui permet d'initialiser des systemes de mesure de
course.

Informations complémentaires : "Systemes de mesure de course et marques de
référence’, Page 139

Si la machine dispose de systemes de mesure de course incrémentauy, il faut que les
axes approchent le point de référence, une fois le processus de démarrage terminé.

Informations complémentaires : "Référencer les axes', Page 128

Point d'origine piéce

Avec le point d'origine piece, vous définissez I'origine du systéme de coordonnées de la
piece W-CS.

Informations complémentaires : 'Systeme de coordonnées de la piece W-CS",

Page 189

Le point d'origine piece est défini dans la ligne active du tableau de points d'origine. Vous
calculez le point d'origine piece a l'aide d'un palpeur 3D, par exemple.

Informations complémentaires : 'Gestionnaire des points d'origine”, Page 199
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Si aucune transformation n'est définie, les données saisies dans le programme CN se
réferent au point d'origine piece.
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Symbole Point d'origine

Point zéro piece

Vous définissez le point zéro piece avec des transformations dans le programme CN,

par exemple avec la fonction TRANS DATUM ou un tableau de points zéro. Les données
saisies dans le programme CN se réferent au point zéro piece. Si aucune transforma-
tion n'est définie dans le programme CN, le point zéro piece correspond au point d'origine
piece.

Sivous inclinez le plan d'usinage (option #8), le point zéro piece servira de point de
rotation de la piece.
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8.1 Principes de base

Pour exploiter les fonctions de la CN, vous définissez les outils au sein de la CN en
indigquant les données réelles, par exemple le rayon. De cette maniére, vous facilitez
la programmation et améliorez la sécurité de processus.

Pour ajouter un outil a la machine, vous pouvez procéder dans l'ordre chronologique
suivant :

m Préparez votre outil et serrez-le dans un porte-outil adapté.

m Pour calculer les cotes de l'outil a partir du point de référence du porte-outil,
mesurez I'outil a I'aide d'un appareil de préréglage, par exemple. La CN a besoin
de ces cotes pour calculer les trajectoires.

Informations complémentaires : "Point de référence du porte-outil’, Page 145

®  Pour pouvoir définir entierement l'outil, vous avez besoin d’autres données
d'outil : Ces données figurent par exemple dans le catalogue d'outils du fabricant.

Informations complémentaires : 'Données d'outils pour les types d'outils”,
Page 158

B Enregistrez dans le gestionnaire d'outils toutes les données calculées pour cet
outil.

Informations complémentaires : "Gestion des outils ", Page 170
B | e cas échéant, attribuez un porte-outil a I'outil pour permettre une simulation
proche de la réalité et une protection anticollision.

Informations complémentaires : "Gestionnaire de porte-outils’, Page 174
®  Une fois l'outil entierement défini, programmez un appel d'outil dans un
programme CN.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

B Sivotre machine est équipée d'un systéme de changement d'outil chaotique et
d'une double pince, réduisez éventuellement le temps de changement d'outil en
effectuant une présélection de l'outil.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

® | e cas échéant, effectuez un test d'utilisation d'outil avant de lancer le
programme. Vous vérifiez ainsi si les outils sont présents dans la machine et si
leur durée de vie restante est encore suffisante.

Informations complémentaires : "Test d'utilisation des outils", Page 178
B Sivous avez usiné une piéce et que vous l'avez ensuite mesurée, corrigez les
outils si nécessaire.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

8.2 Points de référence sur I'outil

La CN distingue sur I'outil les points de référence suivants dont elle se sert pour
différents calculs ou différentes applications.

Sujets apparentés
B Points de référence de la machine ou de la piece
Informations complémentaires : "Points d’origine dans la machine", Page 140
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8.2.1 Point de référence du porte-outil

Le point de référence du porte-outil est un point fixe qui est défini par le constructeur
de la machine. En regle générale, le point de référence du porte-outil correspond au
nez de la broche.

En partant du point de référence du porte-outil, vous définissez les cotes de I'outil
dans le gestionnaire d'outils, par exemple la longueur L et le rayon R.

Informations complémentaires : "Gestion des outils ", Page 170
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8.2.2 Pointe d’outil TIP

0o (9 e

|
|
| |
| |
N
T

N
4 { : TIP XL
TIP] TIP!

C'est la pointe d'outil qui est la plus éloignée du point de référence du porte-outil. La
pointe d’outil correspond a l'origine du systeme de coordonnées de I'outil T-CS.

Informations complémentaires : 'Systeme de coordonnées de I'outil T-CS",
Page 196

Sur les fraises, la pointe d'outil se situe au centre du rayon d'outil R et au point le plus
éloigné de I'outil dans I'axe d'outil.

Pour définir la pointe de I'outil par rapport au point de référence du porte-outil, vous
utilisez les colonnes suivantes du gestionnaire d'outils :

B L

= DL

ZL (option #50, option #156)
XL (option #50, option #156)
YL (option #50, option #156)
DZL (option #50, option #156)
DXL (option #50, option #156)
DYL (option #50, option #156)
LO (option #156)

m DLO (option #156)

Informations complémentaires : 'Données d'outils pour les types d'outils”,
Page 158

Pour les outils de tournage (option #50), la CN utilise la pointe d’outil théorique, ¢'-
a.d. le point d'intersection des valeurs définies ZL, XL et YL.

TIP,
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8.2.3  Centre d’outil TCP (tool center point)

| |
N9 N9 @
| |
|
|

|

|

|

| INCP

! A ij TCP
TCP% AN 1_\_f_J_'

—
—

Le centre d'outil correspond au centre du rayon d’outil R. Quand un rayon d’outil 2 R2
est défini, le centre d'outil est décalé de cette valeur par rapport a la pointe d'outil.

Pour les outils de tournage (option #50), leur centre correspond au centre du rayon
de la dent RS.

Vous définissez le centre de I'outil par rapport au point de référence du porte-outil en
utilisant les données saisies dans le gestionnaire d'outils.

Informations complémentaires : "Données d'outils pour les types d'outils”,
Page 158

8.2.4  Point de parcours d'outil TLP (tool location point)

| | |

| | | 2

i |- | .

LT 0

| Wt n lrip “CTTLP

i R'Z \ i/ R2 1 TPl XL
TLP ! TLPY TLP

La CN positionne I'outil a son point de parcours. Le point de parcours de l'outil
correspond en regle générale a sa pointe.

Avec la fonction FUNCTION TCPM (option #9), vous pouvez également sélectionner
le point de parcours d'outil en le faisant coincider avec le centre d’outil.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
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8.2.5 Point de rotation de I'outil TRP (tool rotation point)

| | |

| | | 2

(- . |-

| | | o

TRP TRP

| A2 k l / 1] e ]

i i I R2 a1 TRP[_ XL
TRPT TRP! TRP!

Pour les fonctions d'inclinaison avec MOVE (option #8), la CN incline autour du point
de rotation de l'outil. Le point de rotation de l'outil correspond en regle générale a la
pointe d'outil.

Si vous sélectionnez MOVE pour les fonctions PLANE, vous définissez la position
relative entre la piece et l'outil avec I'élément de syntaxe DIST. La CN applique
cette valeur pour décaler le point de rotation de I'outil par rapport a la pointe d'outil.
Sivous ne définissez pas DIST, la CN maintient la pointe de l'outil de maniére
constante.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Avec la fonction FUNCTION TCPM (option #9), vous pouvez aussi sélectionner le
point de rotation de I'outil en le faisant correspondre au centre de 'outil.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

8.2.6 Centre du rayon d’outil 2 CR2 (center R2)

La CN utilise le centre du rayon d'outil 2 conjointement avec la correction d'outil 3D
(option #9). Pour les droites LN, le vecteur de normale a la surface est orienté vers
ce point et définit le sens de la correction d'outil 3D.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Le centre du rayon d'outil 2 est décalé de la valeur R2 par rapport a la pointe d'outil et
a l'aréte de coupe.
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8.3

8.3.1

8.3.2

Données d’outil

Numéro d’outil

Application

Chaque outil est doté d'un numéro précis qui correspond au numéro de ligne dans le
gestionnaire d'outils. Chaque numéro d'outil est unique.

Informations complémentaires : "Gestion des outils *, Page 170

Description fonctionnelle
Vous définissez les numéros d'outils sur une plage située entre 0 et 32 767.

L'outil portant le numéro 0 est défini comme "outil zéro", il présente une longueur et
un rayon 0. Avec un TOOL CALL 0, la CN change l'outil utilisé actuellement et ne met
pas de nouvel outil en place.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Nom d’outil

Application

Vous pouvez attribuer un nom a l'outil en plus du numéro d’outil. Un nom d'outil n'est
pas unique, contrairement au numéro d'outil.

Description fonctionnelle

Le nom d'outil vous permet de retrouver plus facilement un outil dans le gestionnaire
d’outils. Pour cela, vous pouvez définir des données clés comme le diametre ou le
type d'usinage, par exemple MILL_D10_ROUGH.

Puisque un nom d'outil n'est pas unique, vous devez le définir de maniere a ce qu'il
soit sans équivoque.

Un nom d’outil ne doit pas compter plus de 32 caracteres.

Caracteéres autorisés
Vous pouvez utiliser les caracteres suivants pour créer un nom d'outil.
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#S%&,-_.

Sivous saisissez des minuscules, la CN les remplacera par des majuscules au
moment de les enregistrer.

Remarque
® Créez un nom d'outil sans ambiguité !

Si vous créez un nom d'outil identique pour plusieurs outils, la CN recherchera
I'outil dans 'ordre chronologique suivant :

® Qutil en place dans la broche
®  Qutil en place dans le magasin

o Consultez le manuel de votre machine !

S'il existe plusieurs magasins, le constructeur de la machine peut
définir un ordre de recherche des outils dans les magasins.

®  Qutil défini dans le tableau d'outils, mais qui ne se trouve pas actuellement
dans le magasin

Sila CN trouve par exemple plusieurs outils disponibles dans le magasin, elle

mettra en place l'outil dont la durée de vie restante est la plus faible.
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8.3.3 Outil indexé

Application

A I'aide d'un outil indexé, vous pouvez enregistrer plusieurs données d'outil
différentes pour un outil physiquement existant. Cela vous permet avec le
programme CN de guider un certain point sur 'outil qui ne doit pas nécessairement
correspondre a la longueur maximale de l'outil.

Description fonctionnelle

Vous ne pouvez pas définir des outils avec plusieurs longueurs et rayons dans une
ligne de tableau du gestionnaire d'outils. Vous avez besoin de lignes de tableau
supplémentaires avec les définitions completes des outils indexés. En partant de la
longueur d'outil maximale, les longueurs des outils indexés se rapprochent du point
de référence du porte-outil avec un indice croissant.

Informations complémentaires : "Point de référence du porte-outil’, Page 145
Informations complémentaires : "Créer un outil indexé", Page 1571

Exemples d'application d'outils indexés :

® Foret étagé

Les données de I'outil principal comprennent la pointe du foret, ce qui correspond
a la longueur maximale. Vous définissez les étages de l'outil en tant qu’outils
indexés. De cette maniere, les longueurs correspondent aux cotes réelles de
['outil.

® Foret a pointer CN

Avec 'outil principal, vous définissez la pointe théorique de I'outil en tant que
longueur maximale. Cela vous permet par exemple de centrer. Avec ['outil
indexé, vous définissez un point le long de la dent de l'outil. Cela vous permet par
exemple d'ébavurer.

m Fraise de coupe ou fraise pour rainures en T

Avec I'outil principal, vous définissez le point inférieur de la dent de l'outil, ce qui
correspond a la longueur maximale. Avec I'outil indexé, vous définissez le point

supérieur de la dent de l'outil. Si vous utilisez I'outil indexé pour trongonner, vous
pouvez programmer directement la hauteur de piéce indiquée.
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Créer un outil indexé

Vous créez un outil indexé comme suit :

= g
>
Editer »
L]
>
Insérer outil >
>
>
4
.
>
>

Insérer outil

vV vV y

Sélectionner le mode Tableaux

Sélectionner Gestion des outils

Activer Editer

La CN active le gestionnaire d'outils pour I'édition.
Sélectionner Insérer outil

La CN ouvre la fenétre auxiliaire Insérer outil.
Définir un type d'outil

Définir le numéro de l'outil principal, par exemple T5
Sélectionner OK

La CN insére la ligne de tableau 5.

Définir toutes les données d’outils requises, y compris la
longueur d’outil maximale

Informations complémentaires : "Données d'outils pour les
types d'outils’, Page 158

Sélectionner Insérer outil

La CN ouvre la fenétre auxiliaire Insérer outil.
Définir un type d'outil

Définir le numéro de l'outil indexé, par exemple T5.1

Vous définissez un outil indexé en indiguant le numéro
de l'outil principal et un indice apres le point.

Sélectionner OK
La CN insére la ligne de tableau 5,1.
Définir toutes les données d'outils nécessaires

Informations complémentaires : "Données d'outils pour les
types d'outils’, Page 158

La CN ne prend pas en compte les données de l'outil
principal !

En partant de la longueur d'outil maximale, les
longueurs des outils indexés se rapprochent du point
de référence du porte-outil avec un indice croissant.

Informations complémentaires : "Point de référence
du porte-outil®, Page 145
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Remarques

= |a CNindigue automatiquement quelques parameétres, par exemple la durée
d'utilisation actuelle CUR_TIME. La CN indique ces parameétres de maniére
séparée pour chacune des lignes du tableau.

Informations complémentaires : "Tableau d'outils tool.t", Page 382

m Vous n'avez pas besoin de créer des indices de maniere continue. Vous pouvez
par exemple créer les outils T5, T5.1 et T5.3.

m Vous pouvez ajouter a chaque outil principal jusqu'a neuf outils indexés.

Si vous définissez un outil jumeau RT, cela s'applique exclusivement pour la ligne
de tableau concernée. Si un outil indexé est usé et par conséquent bloqué, cela
ne s'applique pas non plus a tous les indices. De cette maniere, I'outil principal
peut continuer a étre utilisé par exemple.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
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Exemple Fraise pour rainures en T
z

10

Dans cet exemple, vous programmez une rainure dont les arétes supérieure et
inférieure sont cotées a partir de la surface des coordonnées. La hauteur de la
rainure est supérieure a la longueur de dent de I'outil utilisé. Vous avez donc besoin
de deux passes.

Deux définitions d'outils sont nécessaires pour usiner la rainure :

m | 'outil principal est coté par rapport au point inférieur de sa dent, c-a-d. la
longueur maximale de 'outil. Cela vous permet d'usiner l'aréte inférieure de la
rainure.

['outil indexé est coté par rapport au point supérieur de la dent. Cela vous permet
d'usiner I'aréte supérieure de la rainure.

o Veillez a définir toutes les données d'outils nécessaires, aussi bien pour
l'outil principal que pour l'outil indexé ! Pour un outil a angle droit, le rayon
reste identique dans les deux lignes du tableau.

Vous programmez la rainure en deux passes :
m Vous programmez la profondeur de 10 mm avec I'outil principal.
m Vous programmez la profondeur de 5 mm avec l'outil indexé.

; appeler l'outil principal
; prépositionner l'outil
; plonger a la profondeur d'usinage

; usiner 'aréte inférieure de la rainure avec
['outil principal

; appeler 'outil indexé
; prépositionner I'outil
; plonger a la profondeur d'usinage

; usiner 'aréte supérieure avec I'outil indexé

Exemple pour un outil FreeTurn
Pour un outil FreeTurn, vous aurez besoin des données d'outils suivantes :

P

Outil FreeTurn avec trois dents de finition
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0 Dans le nom de l'outil, il est recommandé d'insérer des informations
relatives aux angles des pointes P-ANGLE et a la longueur de l'outil ZL,
par ex. FT1_35-35-35_100.

Icone et Signification Signification/Fonction
parameétre
Longueur d'outil 1 La longueur d'outil ZL correspond a la longueur
]F totale de l'outil par rapport au point d'origine du
7L porte-outils.
Informations complémentaires : "Points de
référence sur l'outil’, Page 144
Longueur d'outil 2 La longueur d'outil XL correspond a la différence
El entre le centre de la broche et la pointe de I'outil de
" la dent. Dans le cas des outils FreeTrun, la valeur du

parametre XL est toujours négative.

Informations complémentaires : "Points de
référence sur l'outil’, Page 144

L]

Longueur d'outil 3

Dans le cas des outils FreeTurn, la longueur d'outil
YL est toujours 0.

P

Rayon de plaquette

Pour connaitre le rayon RS, se référer au catalogue
d'outils.

RS
Type d'outil de tournage Vous avez le choix entre I'outil d'ébauche (ROUGH)
bj et l'outil de finition (FINISH).
TYPE Informations complémentaires : "Sous-catégo-
ries Types d'outils spécifiques aux technologies'’,
Page 157
Orientation de l'outil Dans le cas des outils FreeTurn, 'orientation de 'ou-
H til TO est toujours 18.
TO 1

P-ANGLE
Y+ ‘@

X+

=

Angle d'orientation

L'angle d'orientation ORI vous permet de définir le
décalage entre chaque dent. Sila premiere dent a la
valeur O, pour des outils symétriques, il vous faudra
définir la deuxieme dent sur 120 et la troisiéme sur

ORI 240.
Angle de pointe Pour connaitre l'angle de pointe P-ANGLE, consulter
qu le catalogue d'outils.
P-ANGLE
Longueur de la dent Pour connaitre la longueur de la dent CUTLENGTH,
Q consulter le catalogue d'outils.
CUTLENGTH
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Icone et Signification Signification/Fonction
paramétre

Cinématique du porte-outils La CN peut, en option, se servir de la cinématique du
porte-outil pour, par exemple, surveiller 'outil face
aux risques de collisions. Affectez la méme cinéma-
tique a chacune des dents.

8.3.4 Types d'outils

Application

Selon le type d'outil sélectionné, la CN affiche dans le gestionnaire d'outils les
données d'outils que vous pouvez éditer.

Sujets apparentés
= Editer des données d'outils dans le gestionnaire d'outils
Informations complémentaires : "Gestion des outils ", Page 170
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Description fonctionnelle
A chaque type d'outil est attribué un numéro en plus.

Dans la colonne TYP du gestionnaire d'outils, vous pouvez sélectionner les types
d'outils suivants :

Symbole Type d'outil Numéro

Fraise (MILL) 0
Fraise d’ébauche (MILL_R) 9
Fraise de finition (MILL_F) 10
Fraise sphérique (BALL) 22
Fraise toroidale (TORUS) 23
Foret (DRILL) 1
Taraud (TAP) 2
Foret a pointer CN (CENT) 4
Outil de tournage (TURN) 29

Informations complémentaires : "Types
parmi les outils de tournage", Page 157

Palpeur (TCHP) 21
Alésoir (REAM) 3
Fraise conique (CSINK) 5
Fraise a lamer avec pivot (TSINK) 6
Outil d'alésage (Bor) 7
Fraise a contre-percer (BCKBOR) 8
Fraise a fileter (GF) 1
Fraise a fileter avec chanfrein (GSF) 16
Fraise a fileter avec plaque simple (EP) 17
Fraise a fileter avec plaque réversible 18
(WSP)

Fraise a percer-fileter (BGF) 19
Fraise a fileter circulaire (ZBGF) 20
Meule de rectification (GRIND) 30

(=e u B e e Edgeld uaflassas=SEE

156 HEIDENHAIN | TNC7 | Manuel utilisateur Configuration et exécution | 01/2022



Outils | Données d'outil

Symbole Type d'outil Numéro

Informations complémentaires :
"Types parmi les outils de rectification’,
Page 157

'é' Outil de dressage (DRESS) 31

Informations complémentaires : "Types
parmi les outils de dressage”, Page 158

Ces types d'outils vous permettent de filtrer les outils dans le gestionnaire d'outils.
Informations complémentaires : "Gestion des outils *, Page 170

Sous-catégories Types d’'outils spécifiques aux technologies

Dans la colonne SUBTYPE du gestionnaire d'outils, vous pouvez définir, selon le
type d'outil sélectionné, un type d'outil spécifique a la technologie. La CN affiche la
colonne SUBTYPE pour les types d'outils TURN, GRIND et DRESS. Vous précisez le
type d’outil au sein de ces technologies.

Types parmi les outils de tournage
Parmi les outils de tournage, vous avez le choix entre les types suivants :

Symbole Type d'outil Numéro
@ Outil d'ébauche (ROUGH) 11
g Outil de finition (FINISH) 12
@ Outil de filetage (THREAD) 14
B Outil d'usinage de gorges (RECESS) 15
@ Outil a plaguette ronde (BUTTON) 21
B Outil de tournage de gorges (RECTURN) 26

Types parmi les outils de rectification
Parmi les outils de rectification, vous avez le choix entre les types suivants :

Symbole Type d'outil Numéro

|j Meule sur tige (GRIND_M) 1

ﬁ Meule sur tige spéciale (GRIND_MS) 2

Eﬁl Meule boisseau 3

i Meule droite (GRIND_S) 26
Aucune fonction actuellement

& Meule oblique (GRIND_A) 27
Aucune fonction actuellement

= Meule plane (GRIND_P) 28

Aucune fonction actuellement
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Types parmi les outils de dressage
Parmi les outils de dressage, vous avez le choix entre les types suivants :

Symbole Type d'outil Numéro

é Dresseur de profil (DIAMOND) 101

> Dresseur a pointes (HORNED) 102
Aucune fonction actuellement

@ Opposing Spindel (SPINDLE) 103

[:I] Dresseur a carreau (PLATE) 110

r|“~|_| Rouleau a dresser (ROLL) 120

Données d’outils pour les types d’outils

Application

Avec les données d'outils, vous fournissez a la CN toutes les informations
nécessaires pour calculer et vérifier les mouvements requis.

Les données requises dépendent de la technologie et du type d'outil.

Sujets apparentés
= Editer les données d'outils dans le gestionnaire d'outils
Informations complémentaires : "Gestion des outils ", Page 170
m Types d'outils
Informations complémentaires : "Types d'outils’, Page 155

Description fonctionnelle

Vous pouvez définir certaines des données d'outils requises a l'aide des options
Suivantes :

B Mesurez vos outils en externe sur un banc de pré-réglage ou directement sur la
machine, par exemple en utilisant un palpeur d'outils.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles de mesure pour les
pieces et les outils

®  Pour en savoir plus sur I'outil, par exemple pour s'informer du matériau ou du
nombre de dents, consultez le catalogue du fabricant.

Dans les tableaux suivants, la pertinence des parametres est classée par niveaux :
optionnel, recommandé et nécessaire.

La CN tient compte des parametres recommandés pour au moins une des fonctions
suivantes :

m Simulation

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
m Cycles d’'usinage ou cycles palpeurs

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles de mesure pour les
pieces et les outils

®  Contréle dynamique anticollision DCM (option #40)

Informations complémentaires : "Controle anticollision dynamique DCM (option
#40)", Page 212

HEIDENHAIN | TNC7 | Manuel utilisateur Configuration et exécution | 01/2022



Outils | Données d’outil

Données des outils de fraisage et de pergage
La CN propose pour les outils de fraisage et de pergage les parametres suivants :

d'outils de fraisage et de pergage :

Icone et Signification Utilisation
parameétre
Longueur Nécessaire pour tous les types d'outils de
I [ fraisage et de percage
L
Rayon Nécessaire pour tous les types d'outils de
T fraisage et de pergage
R
T Rayon Nécessaire pour les types suivants

= Fraise boule
= Fraise toroidale

Valeur delta de la
longueur

Optionnelle

La CN décrit ce paramétre en relation
avec les cycles palpeurs.

Valeur delta du rayon

Optionnelle

La CN décrit ce parameétre en relation
avec les cycles palpeurs.

A% = [F

Valeur delta du rayon 2

Optionnelle

La CN décrit ce parametre en relation
avec les cycles palpeurs.

DR2

E[[ Longueur de la dent Recommandée
LCUTS

E Largeur de la dent Recommandée
RCUTS

E[ Longueur utile Recommandée
LU

EI Rayon de cou Recommandé

RN

ANGLE

Angle de plongée

Recommandé pour les types suivants
d'outils de fraisage et de percage :

= Fraise

Fraise d'ébauche
Fraise de finition
Fraise boule
Fraise toroidale
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Signification Utilisation

Pas de vis Recommandé pour les types suivants
d'outils de fraisage et de pergage :

Taraud

Fraise a fileter

Fraise a fileter avec chanfrein
Fraise a fileter a plaqu. simple
Fraise a fileter, plaqu. révers.
Fraise a filer avec percage
Fraise a fileter circulaire

4

T-ANGLE

Angle de pointe Recommandé pour les types suivants
d'outils de fraisage et de pergage :

Foret
Foret a pointer CN
Fraise a lamer conique

=

5
NMAX

Vitesse de broche max. Optionnelle

Les outils de fraisage et de percage correspondent a tous les types
d'outils de la colonne TYP, exceptés les outils suivants :

= Palpeur

Outil de tournage
® Meule

® Qutil de dressage

Informations complémentaires : "Types d'outils", Page 155
Les paramétres sont décrits dans le tableau d'outils.
Informations complémentaires : "Tableau d'outils tool.t", Page 382
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Données des outils de tournage (option 50)
La CN propose pour les outils de tournage les parameétres suivants :

Icone et Signification Utilisation
parametre
Longueur d'outil 1 Nécessaire pour tous les types d'outils de
IF tournage
ZL
Longueur d'outil 2 Nécessaire pour tous les types d'outils de
E‘ tournage
XL
Longueur d'outil 3 Nécessaire pour tous les types d'outils de
E tournage
YL
Rayon de la dent Nécessaire pour les types suivants
F d'outils de tournage :
RS ® QOutil d’ébauche

Outil de finition

Outil a plaquette ronde
Outil d'usinage de gorges
Outil de tournage de gorges

Type d'outil de tournage  Nécessaire pour tous les types d'outils de

T

tournage
TYPE
Orientation de l'outil Nécessaire pour tous les types d'outils de
JljJ tournage
TO
Valeur delta de la Optionnelle
F longueur d'outil 1 La CN décrit ce parametre en relation

DZL avec les cycles palpeurs.

Valeur delta de la Optionnelle

longueur d'outil 2 La CN décrit ce paramétre en relation
avec les cycles palpeurs.

Rl

DXL

Valeur delta de la Optionnelle

longueur d'outil 3 La CN décrit ce parameétre en relation
avec les cycles palpeurs.

=

DYL

Valeur delta durayonde  Optionnelle

la dent La CN décrit ce paramétre en relation
avec les cycles palpeurs.

o

DRS

Valeur delta de la largeur  Optionnelle

de la dent La CN décrit ce paramétre en relation
avec les cycles palpeurs.

Angle d'orientation Nécessaire pour tous les types d'outils de
tournage

(= |
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Icone et Signification Utilisation
parameétre
ORI
Angle d'attaque Nécessaire pour les types suivants
@ d'outils de tournage :
T-ANGLE ® Qutil d’ébauche

® Qutil de finition
= Qutil a plaquette ronde
® OQutil de filetage

P

P-ANGLE

Angle de pointe Nécessaire pour les types suivants
d’outils de tournage :

® QOutil d’ébauche
= Qutil de finition
= Qutil a plaquette ronde
® QOutil de filetage

By

CUTLENGHT

Longueur de la dent Recommandée

o =S

Largeur de la dent Nécessaire pour les types suivants
d’outils de tournage :

® Qutil d'usinage de gorges
® Qutil de tournage de gorges

Recommandée pour les autres types d'ou-
tils de tournage

CUTWIDTH
Angle de décalage Nécessaire pour tous les types d'outils de
E tournage
SPB-
INSERT

Définir les outils de tournage a l'aide du type d'outil Outil de tournage
dans la colonne TYP et avec les types d'outils spécifiques aux tech-
nologies associés qui figurent dans la colonne TYPE.

Informations complémentaires : "Types d'outils", Page 155

Informations complémentaires : "Types parmi les outils de tournage”,
Page 157

Les parametres sont décrits dans le tableau d'outils de tournage.

Informations complémentaires : "Tableau d'outils de tournage tool-
turn.trn (option #50)", Page 391
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Données des outils de rectification (option #156)
La CN propose pour les outils de rectification les parameétres suivants :

Icone et Signification Utilisation
parametre

Type d'outils de rectifica-  Nécessaire pour tous les types d’outils de
E tion rectification

TYPE

Rayon Nécessaire pour tous les types d'outils de
E rectification

Apres un dressage initial, il est seulement

R-OVR . A
possible de lire cette valeur.

Porte-a-faux Nécessaire pour les types suivants
E‘Z d'outils de rectification :

= Meule sur tige spéciale
= Meule boisseau

Aprées un dressage initial, il est seulement
possible de lire cette valeur.

L-OVR

d’outils de rectification :
= Meule sur tige
= Meule sur tige spéciale

Apres un dressage initial, il est seulement
possible de lire cette valeur.

E[ Longueur totale Nécessaire pour les types suivants

LO

Longueur jusqu'a l'aréte Nécessaire pour le type d'outil de rectifi-
E intérieure cation Meule sur tige spéciale

Apres un dressage initial, il est seulement

LI . )
possible de lire cette valeur.

d'outils de rectification :
= Meule sur tige
= Meule boisseau

Apres un dressage initial, il est seulement
possible de lire cette valeur.

EI Largeur Nécessaire pour les types suivants

rectification cation Meule boisseau

Apres un dressage initial, il est seulement
possible de lire cette valeur.

@ Profondeur de l'outil de Nécessaire pour le type d'outil de rectifi-

ALPHA Angle de la pente Nécessaire pour le type d'outil de rectifi-
cation Meule sur tige spéciale

Valeur par défaut non modifiable pour les
types suivants d'outils de rectification :

= Meule sur tige 0°
= Meule boisseau 90°

GAMMA Angle du coin Nécessaire pour les types suivants
d'outils de rectification :

= Meule sur tige spéciale
E Meule boisseau
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Utilisation

Valeur par défaut non modifiable pour le
type d'outil Meule sur tige 90°

Z

Rayon au niveau de
I'aréte pour L-OVR

Optionnel pour les types suivants d'outils
de rectification :

® Meule sur tige

RV
= Meule sur tige spéciale
Rayon au niveau de Optionnel pour les types suivants d'outils
gR I'aréte pour LO de rectification :
RV1 = Meule sur tige
= Meule sur tige spéciale
Rayon de l'aréte pour LI Optionnel pour le type d'outil de rectifica-
g‘ tion Meule sur tige spéciale
RvV2
HW Meule avec détalonnage  Nécessaire pour le type d'outil de rectifi-

cation Meule boisseau

Optionnel pour tous les autres types d'ou-
tils de rectification

Angle pour détalonnage
de l'aréte intérieure

Nécessaire pour le type d'outil de rectifi-
cation Meule boisseau

Optionnel pour tous les autres types d'ou-

HWI
tils de rectification
Angle pour détalonnage  Nécessaire pour le type d’outil de rectifi-
E de l'aréte extérieure cation Meule boisseau
Optionnel pour tous les autres types d'ou-
HWA . .
tils de rectification
INIT_D_OK Dressage initial Nécessaire pour tous les types d'outils de

rectification

La CN active la case d'option apres le
dressage initial.

Vous pouvez effacer la case d'option, ce
qui exige un nouveau dressage initial.

1tHl

dR-OVR

Valeur delta du rayon

Cette valeur ne peut étre modifiée que par
des cycles.

[H

dL-OVR

Valeur delta du porte-a-
faux

Cette valeur ne peut étre modifiée que par
des cycles.

[H

dLo

Valeur delta de la
longueur totale

Cette valeur ne peut étre modifiée que par
des cycles.

[H

dLl

Valeur delta de la
longueur jusqu'a l'aréte
intérieure

Cette valeur ne peut étre modifiée que par
des cycles.
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Icone et Signification Utilisation
paramétre
Consigne pour le Optionnelle
of1[2 compteur de dressages
du diamétre
DRESS-N-D
Consigne pour le Optionnelle
of1[2 compteur de dressages
de l'aréte extérieure
DRESS-N-A
Consigne pour le Optionnelle
of1[2 compteur de dressages
de l'aréte intérieure
DRESS-N-I
_ Compteur de dressages  Cette valeur est calculée par la CN.
0fo[5 du diamétre
DRESS-N-
D-ACT
_ Compteur de dressages  Cette valeur est calculée par la CN.
0fof5 de I'aréte extérieure
DRESS-N-
A-ACT
_ Compteur de dressages  Cette valeur est calculée par la CN.
0fo[5 de I'aréte intérieure
DRESS-N-I-
ACT
* Rayon de la tige de I'outil  Optionnel
R_SHAFT

Rayon minimal autorisé ~ Optionnel

H

R_MIN
Largeur minimale autori-  Optionnelle
:1 sée
B_MIN
Vitesse de coupe Optionnelle

maximale admissible

MM

Valeur de dégagement Nécessaire pour tous les types d'outils de
au niveau du diametre rectification
AD
Valeur de dégagement Nécessaire pour tous les types d'outils de
1 au niveau de l'aréte rectification
extérieure
AA
Valeur de dégagement Nécessaire pour tous les types d'outils de
I'-E au niveau de l'aréte rectification
Al intérieure
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o ® Vous définissez les outils de rectification a 'aide du type d'outil
Meule dans la colonne TYP et avec les types d'outils spécifiques a la
technologie associés qui figurent dans la colonne TYPE.

Informations complémentaires : "Types d'outils", Page 155

Informations complémentaires : "Types parmi les outils de recti-
fication", Page 157

B | es parametres sont décrits dans le tableau d'outils de rectification.

Informations complémentaires : "Tableau d'outils de rectification
toolgrind.grd (option #156)", Page 396
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Données des outils de dressage (option #156)
La CN propose pour les outils de dressage les parametres suivants :

Icone et
parameétre

Signification

Utilisation

Longueur d'outil 1

Nécessaire pour les types d'outils de
dressage

B "

XL

Longueur d'outil 2

Nécessaire pour tous les types d'outils de
dressage

[

YL

Longueur d'outil 3

Nécessaire pour tous les types d'outils de
dressage

!

Rayon de la dent

Nécessaire pour les types suivants
d'outils de dressage :

= Dresseur de profil
® Broche de dressage

CUTWIDTH

Largeur de la dent

Nécessaire pour les types suivants
d'outils de dressage :

® Dresseur a carreau
= Rouleau a dresser

[

TYPE

Type d'outil de dressage

Nécessaire pour tous les types d'outils de
dressage

[

Orientation de I'outil

Nécessaire pour tous les types d'outils de
dressage

TO
Valeur delta de la Optionnelle
f longueur d’outil 1
DZL
Valeur delta de la Optionnelle
i longueur d’outil 2
DXL
Valeur delta de la Optionnelle
i longueur d'outil 3
DYL
Valeur delta durayonde  Optionnelle
.‘ la dent
DRS
N-DRESS Vitesse de rotation de Nécessaire pour les types suivants

['outil

d'outils de dressage :
® Broche de dressage
® Rouleau a dresser
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o ® Vous définissez les outils de dressage a I'aide du type d’outil Outil de
dressage dans la colonne TYP et des types d'outils spécifiques a la
technologie correspondants dans la colonne TYPE.

Informations complémentaires : "Types d'outils", Page 155

Informations complémentaires : "Types parmi les outils de dressage”,
Page 158

B | es parametres sont décrits dans le tableau d'outils de dressage.

Informations complémentaires : "Tableau d'outils de dressagetool-
dress.drs (option #156)", Page 404
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Données des palpeurs
La CN propose pour les palpeurs les parametres suivants :

Icone et Signification Utilisation
parameétre
.E Longueur Nécessaire
L
T Rayon Nécessaire
R
TP_NO Numeéro dans le tableau Nécessaire
de palpeurs
‘ Type du palpeur Nécessaire
TYPE
Avance de palpage Nécessaire
é-
F
Avance rapide dans le Optionnelle
mp cycle palpeur
FMAX
Prépositionnement en Nécessaire
=) avance rapide
F_PREPOS
Orienter le palpeur a Nécessaire
x chaque opération de
alpage
TRACK Palpag
Déclencher NCSTOP ou Nécessaire
!B EMERGSTOP en cas de
collision
REACTION
‘__[ Distance de sécurité Recommandée
SET_UP
I Course de mesure max. Recommandée
DIST
Excentrement sur l'axe Nécessaire pour TRACK = ON
,‘_{ principal La CN décrit ce parametre en relation
CAL OF1 avec le cycle d'étalonnage.
Excentrement sur 'axe Nécessaire pour TRACK = ON
,‘_‘ auxiliaire La CN décrit ce parametre en relation
CAL OF2 avec le cycle d'étalonnage.
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Icone et Signification Utilisation
parameétre
Angle de broche lors de Nécessaire pour TRACK = OFF
f I'étalonnage
CAL_ANG

o B Vous définissez les palpeurs a l'aide du type d'outil Palpeur dans la
colonne TYP et du modele du palpeur dans la colonne TYPE.

Informations complémentaires : "Types d'outils", Page 155
® | es paramétres sont décrits dans le tableau de palpeurs.

Informations complémentaires : "Tableau de palpeurs tchprobe.tp”,
Page 407

Gestion des outils

Application

Dans l'application Gestion des outils du mode Tableaux, la CN affiche les
définitions d'outils pour toutes les technologies ainsi que les emplacements du
magasin d'outils.

Vous pouvez ajouter des outils dans le gestionnaire d'outils, y éditer des données
d’outils ou supprimer des outils.
Sujets apparentés
®  Créer un nouvel outil
Informations complémentaires : "Configurer 'outil", Page 83
B Zone de travail Tableau
Informations complémentaires : "Zone de travail Tableau', Page 374
m  Zone de travail Formulaire

Informations complémentaires : "Zone de travail Formulaire pour les tableaux’,
Page 377

HEIDENHAIN | TNC7 | Manuel utilisateur Configuration et exécution | 01/2022



Outils | Gestion des outils

8.4.1

Description fonctionnelle
Vous pouvez définir jusqu'a 32 767 outils dans le gestionnaire d'outils qui atteint
alors son maximum de lignes.

La CN affiche dans le gestionnaire d'outils toutes les données d'outils des tableaux
d'outils suivants :

® Tableau d'outils tool.t
Informations complémentaires : "Tableau d'outils tool.t", Page 382

® Tableau d'outils de tournage toolturn.trn (option #50)
Informations complémentaires : "Tableau d'outils de tournage toolturn.trn
(option #50)", Page 391

® Tableau d'outils de rectification toolgrind.grd (option #156)

Informations complémentaires : "Tableau d'outils de rectification toolgrind.grd
(option #156)", Page 396

m Tableau d'outils de dressage tooldress.drs (option #156)

Informations complémentaires : "Tableau d'outils de dressagetooldress.drs
(option #156)", Page 404

B Tableau de palpeurs toolturn.trn
Informations complémentaires : "Tableau de palpeurs tchprobe.tp', Page 407

La CN affiche en plus dans le gestionnaire d'outils les emplacements du magasin
tels qu'il sont indiqués dans le tableau d'emplacements tool_p.tch.

Informations complémentaires : "Tableau d'emplacements tool_p.tch", Page 411

Vous éditez les données d'outils dans la zone de travail Tableau ou dans la zone de
travail Formulaire. Dans la zone de travail Formulaire, la CN affiche les données
d'outils correspondant a chaque type d'outil.

Informations complémentaires : "Données d'outil’, Page 149

Remarques

B Lorsque vous créez un nouvel outil, les colonnes Longueur L et Rayon R sont
vides dans un premier temps. Un outil sans longueur ni rayon ne peut pas étre
mis en place par la CN qui affiche alors un message d'erreur.

m Vous ne pouvez pas effacer les données d'un outil qui est encore enregistré dans
le tableau d'emplacements. Vous devez d'abord décharger l'outil du magasin :

® |Lorsque vous éditez les données d'un outil, n'oubliez pas que I'outil actuel peut
étre inscrit comme outil jumeau dans la colonne RT d'un autre outil !

B Sile curseur se trouve dans la zone de travail Tableau et que le bouton Editer est
désactivé, vous pouvez lancer une recherche a l'aide du clavier. La CN ouvre une
fenétre distincte affichant un champ de saisie et recherche automatiquement la
chaine de caractéres introduits. S'il existe un outil correspondant aux caracteres
saisis, c'est lui qui est sélectionné par la CN. S'il existe plusieurs outils avec cette
chaine de caractéres, vous pouvez naviguer vers le haut et vers le bas dans la
fenétre.

Importation et exportation de données d’outil

Application

Vous pouvez importer des données d'outils vers la CN et les exporter depuis celle-
ci. Vous évitez ainsi les longues opérations d'édition manuelles et les éventuelles
erreurs de frappe. L'importation de données d'outils est particulierement utile en
relation avec un appareil de pré-réglage. Les données d'outils exportées peuvent étre
utilisées par exemple pour la base de données d'outils de votre systeme FAO.
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Description fonctionnelle

La CN transfere les données d'outils a I'aide d'un fichier CSV.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Le fichier de transfert des données d'outils est structuré comme suit :

® |La premiere ligne contient les noms de colonnes du tableau d'outils a transférer.

® | es autres lignes contiennent les données d'outils a transférer. L'ordre des
données doit correspondre a I'ordre des noms de colonnes indiqués a la premiere
ligne. Les nombres décimaux sont séparés par un point.

Les noms de colonnes et les données d'outils sont indiqués entre guillemets doubles
et séparés par des points-virgules.

Tenez compte des points suivants pour le fichier de transfert :
B e numéro d'outil doit étre présent.

= Vous pouvez importer n'importe quelles données d'outils. La séquence de
données ne doit pas nécessairement contenir le nom de toutes les colonnes du
tableau d'outils ni toutes les données d'outils.

® |es données d'outils qui manquent sont dépourvues de valeur entre guillemets.

® | 'ordre des noms de colonnes n'a pas d'importance. L'ordre des données d'outils
doit coincider avec le nom des colonnes.

Importer des données d'outils

Vous importez des données d'outils comme suit :
= > Sélectionner le mode Tableaux

Sélectionner Gestion des outils

Activer Editer

La CN active le gestionnaire d'outils pour I'édition.
Sélectionner Import

La CN ouvre une fenétre de sélection.

Sélectionner le fichier de votre choix

Sélectionner Import

La CN insére les données d'outils dans le gestionnaire d'outils.

Au besoin, la CN ouvre la fenétre Valider importation, par
exemple s'il existe des numéros d'outils qui sont identiques.

> Sélectionner la procédure :

= Annexes : La CN insére les données d'outils a la fin du
tableau, dans de nouvelles lignes.

® Ecraser: La CN remplace les données d'outils d'origine par
les données d'outils du fichier de transfert.

B Annuler : La CN interrompt I'importation.

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

Editer
[ ]

Import

VVYVYy VvV VVvVVyVvyy

Si vous écrasez des données d'outils a I'aide de la fonction Ecraser, la CN
supprime les données d'outils d'origine définitivement !

» N'utilisez cette fonction que pour les données d'outils dont vous n‘avez plus
besoin.
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Exporter des données d'outils

Vous exportez des données d'outils comme suit :

=

Editer
L]

Créer

>

vV vV YyYyysy

VvV VvvVvyy

>
>

Sélectionner le mode Tableaux

Sélectionner Gestion des outils

Activer Editer

La CN active le gestionnaire d'outils pour I'édition.
Marquer l'outil a exporter

Ouvrir le menu contextuel avec un geste de maintien ou un clic
droit

Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation et test

Sélectionner Sélectionner ligne
Marquer au besoin d'autres outils
Sélectionner Exporter

La CN ouvre la fenétre Enregistrer sous.
Sélectionner le chemin d'acces

D'une maniere standard, la CN enregistre le fichier de
transfert sous le chemin d'acces TNC:\table.

Saisir un nom de fichier
Sélectionner un type de fichier

Vous choisissez entre TNC7 (*.csv) et TNC 640
(*.csv). Les fichiers de transfert se distinguent par
leur formatage interne. Si vous souhaitez utiliser les
données sur un modele de CN antérieur, vous devez
sélectionner TNC 640 (*.csv).

Sélectionner Créer

La CN sauvegarde le fichier sous le chemin d'acces
sélectionné.
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Remarques

REMARQUE

Attention, risque de dommage matériel !

Si le fichier de transfert contient un nom de colonne inconnu, la CN ne prend
pas en compte les données de la colonne concernée ! Dans ce cas, I'usinage est
exécuté avec un outil défini de maniére incompléte.

> Veérifier que les noms de colonnes sont correctement indiqués.

> Apres l'importation, vérifier les données d'outils et les adapter si nécessaire.

m | e fichier de transfert doit étre sauvegardé sous le chemin d’accés TNC:\table.
® |es fichiers de transfert se distinguent par leur formatage interne :
B TNC7 (*.csv) indique les valeurs entre guillemets doubles et les sépare par un
point-virgule.
B TNC 640 (*.csv) indique les valeurs en partie entre accolades et les sépare
par une virgule.
La TNC7 peut aussi bien importer qu'exporter les deux fichiers de transfert.

Gestionnaire de porte-outils

Application
Le gestionnaire de porte-outils vous permet de paramétrer et d'affecter des porte-
outils.
La CN simule les porte-outils par des graphiques et tient compte des porte-
outils dans ses calculs, par exemple pour le controle anticollision dynamique
DCM (option #40).
Sujets apparentés
B Zone de travail Simulation
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
® Contréle dynamique anticollision DCM (option #40)

Informations complémentaires : "Contréle anticollision dynamique DCM (option
#40)", Page 212
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Description fonctionnelle

Pour que la CN tienne compte des porte-outils dans ses calculs et ses graphiques de
représentation, vous devez effectuer les actions suivantes :

B Enregistrer des porte-outils, ou des modeles de porte-outils

m  Paramétriser de modeles de porte-outils

Informations complémentaires : "Paramétrer des modeles de porte-outils”,
Page 177

m  Affecter des porte-outils
Informations complémentaires : "'Affecter des porte-outils’, Page 177

0 Si vous utilisez des fichiers M3D ou STL a la place de modéles de porte-
outils, vous pourrez affecter directement ces fichiers aux outils, sans en
passer par des paramétrages.

Les porte-outils au format STL doivent répondre aux conditions
suivantes :

B Maximum 20 000 triangles
® e maillage (mesh) de triangles forme une enveloppe fermée.

Si un fichier STL ne répond pas aux exigences de la CN, celle-ci émet un
message d'erreur.

Les exigences en termes de fichiers STL et M3D qui s'appliquent pour
les porte-outils sont les mémes que celles qui valent pour les moyens de
serrage.

Informations complémentaires : "Possibilités pour les fichiers de
moyens de serrage’, Page 219
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Modeéles de porte-outils

Nombreux sont les porte-outils qui ont une forme géomeétrique identique et qui se
distinguent uniqguement par leurs dimensions. HEIDENHAIN propose des modeles
de porte-outils préts a I'emploi qui sont a télécharger. Ces modeles de porte-outils
sont des modeles 3D qui ont tous une géométrie propre mais dont les dimensions
peuvent étre modifiées.

Vous devez sauvegarder les modeles de porte-outils avec la terminaison .cft sous le
chemin d'acces TNC:\system\Toolkinematics.

o Vous téléchargez les modeles de porte-outils sous le lien suivant :
https://www.klartext-portal.com/fr/astuces/solutions-cn/

Si vous avez besoin d'autres modeles de porte-outils, contactez le
fabricant de votre machine ou un fournisseur tiers.

La fenétre ToolHolderWizard vous permet de paramétrer les modeéles de porte-
outils. Vous y indiquez les dimensions du porte-outil.

Informations complémentaires : "Paramétrer des modeéles de porte-outils”,
Page 177

Vous sauvegardez les porte-outils paramétrés avec la terminaison .cfx sous TNC:
\system\Toolkinematics.

La fenétre ToolHolderWizard contient les symboles suivants :

Symbole Fonction

E’ Quitter I'application

Ouvrir le fichier

Commuter entre le modele filaire et la vue volumique

Commuter entre la vue ombrée et la vue transparente

Afficher ou masquer les vecteurs de transformation

Afficher ou masquer le nom des objets de collision

Afficher ou masquer les points de contréle

Afficher ou masquer des points de mesure

Q| B L

Restaurer la vue initiale

+
*
t

Sélectionner les orientations

N
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8.5.1 Paramétrer des modeéles de porte-outils

Vous paramétrez un modele de porte-outil comme suit :
& > Sélectionner le mode Fichiers

> Ouvrir le répertoire TNC:\system\Toolkinematics

> Appuyer deux fois ou cliquer sur le modéle de porte-outil avec
la terminaison *.cft qui a été sélectionné

> La CN ouvre la fenétre ToolHolderWizard.
» Indiquer les dimensions dans la zone Paramétre

» Définir un nom avec la terminaison *.cfx dans la zone Fichier
de restitution

» Sélectionner Générer fichier

> La CN affiche un message comme quoi la cinématique du
porte-outil a été générée correctement et enregistre le fichier
dans le répertoire TNC:\system\Toolkinematics.

» Sélectionner OK
Sélectionner Quitter

v

X
8.5.2  Affecter des porte-outils

Vous affectez un porte-outil a un outil comme suit :
= > Sélectionner le mode Tableaux

» Sélectionner Gestion des outils
> Sélectionner I'outil de votre choix

Edter » Activer Editer
[ ]

> Sélectionner le parametre CINEMATIQUE dans la zone
Fonctions spéc.

> La CN affiche les porte-outils disponibles dans la fenétre
Cinématique porte-outil.

> Sélectionner le porte-outil de votre choix

» Sélectionner OK

> La CN affecte le porte-outil a I'outil.

o ®m Cen'est qu'apres I'appel d’'outil suivant que la CN tiendra compte du
porte-outil.

® || se peut que les porte-outils soient paramétrés a partir de plusieurs
fichiers partiels. Si les fichiers partiels sont incomplets, la CN affiche
un message d'erreur.

N'utilisez que des porte-outils intégralement paramétrés et des
fichiers STL ou M3D sans erreur !
Les exigences en termes de fichiers STL et M3D qui s'appliquent pour

les porte-outils sont les mémes que celles qui valent pour les moyens
de serrage.

Informations complémentaires : "Contréle des moyens de serrage
(option #40)", Page 218
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Remarques

® |a simulation vous permet de vous assurer que les porte-outils n'entreront pas
en collision avec la piece.
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

B Sur les machines a 3 axes équipées de tétes a renvoi d'angle, les porte-outils des
tétes a renvoi d'angle associés aux axes d'outil X et Y constituent un avantage
certain puisque la CN tient compte des dimensions des tétes a renvoi d'angle.

HEIDENHAIN recommande d'usiner avec l'axe d'outil Z. Avec l'option logicielle #8
Fonctions étendues groupe 1, vous pouvez incliner le plan d'usinage en fonction
de I'angle des tétes a renvoi d'angle interchangeables, tout en continuant a
travailler avec l'axe d'outil Z.

m Le contréle anticollision dynamique DCM (option #40) permet a la CN de
surveiller les porte-outils. Vous empéchez ainsi les porte-outils d'entrer en
collision avec les moyens de serrage ou les composants de la machine.

Informations complémentaires : "Controle anticollision dynamique DCM (option
#40)", Page 212

= Un outil de rectification qui est censé étre dressé ne doit pas inclure de
cinématique de porte-outil (option #156).

8.6 Test d'utilisation des outils

Application

Le test d'utilisation des outils vous permet de contréler les outils utilisés dans le
programme CN avant son lancement. La CN vérifie si les outils sont présents dans
le magasin de la machine et si leur durée de vie restante est suffisante. Avant de
faire démarrer le programme, vous pouvez stocker dans la machine les outils qui
manquent ou remplacer ceux dont la durée d'utilisation manque. De cette maniére,
vous évitez les interruptions pendant lI'exécution du programme.

Sujets apparentés

m  Contenus du fichier d'utilisation des outils
Informations complémentaires : "Fichier d'utilisation d'outils", Page 413

m Test d'utilisation des outils dans le Batch Process Manager (option #154)
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Condition requise
= Pour pouvoir effectuer un test d'utilisation des outils, les conditions suivantes
doivent étre remplies :

Le paramétre machine createUsageFile (n° 118701) permet au constructeur
de la machine de définir si la fonction Créer fichier d'utilisation des outils est
validée.

Informations complémentaires : "Fichier d'utilisation d'outils", Page 413

® |afonction Créer fichier d'utilisation des outils est configurée sur une fois ou
toujours.

Informations complémentaires : "'Réglage des canaux’, Page 467

m  Utilisez pour la simulation le méme tableau d'outils que pour I'exécution du
programme.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
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Description fonctionnelle

Création d'un fichier d'utilisation des outils

Pour pouvoir exécuter un test d'utilisation des outils, il faut que vous créiez un fichier
d'utilisation des outils :

Si vous configurez le parametre Créer fichier d'utilisation des outils sur une fois
ou toujours, la CN crée un fichier d'utilisation des outils dans les cas suivants :

B Simuler le programme CN dans sa totalité
m Exécuter le programme CN dans sa totalité

= Sélectionner Créer fichier d'utilis. des outils dans la colonne Contréle de
l'outil de la zone de travail Programme

La CN enregistre le fichier d'utilisation des outils avec la terminaison *.t.dep dans le
méme répertoire que celui contenant le programme CN.

Informations complémentaires : "Fichier d'utilisation d'outils", Page 413

Colonne Controle de l'outil dans la zone de travail Programme

£ Programme (-]
v Utilisation de l'outil

Progr. CN: TNC:\nc_prog'nc_doc!\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
TO: Numéro de séquence: 0 Heure: 00:00:05

Progr. CN: TNC:\nc_prog'nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T202: (NC_SPOT_DRILL_D8)Muméro de séquence: 7 Heure: 00:02:30

Progr. CN: TNC:\nc_proginc_doc!\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T227: (DRILL_D5)Numéro de séquence: 13 Heure: 00:03:58

Progr. CN: TNC:\nc_prog'nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T263: (TAP_M6)Numéro de séquence: 19 Heure: 00:06:00

~  Contréle de l'outil

‘ Créer fichier d'utilis. des outils ‘

‘ Effectuer un contréle de l'outil ‘

Colonne Contréle de l'outil dans la zone de travail Programme

Dans la colonne Contréle de l'outil de la zone de travail Programme, la CN affiche
les zones Utilisation de l'outil et Contréle de l'outil.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Zone Utilisation de l'outil

La zone Utilisation de l'outil est vide avant la création d'un fichier d'utilisation des
outils.

Informations complémentaires : "Création d’'un fichier d'utilisation des outils",
Page 179

Informations complémentaires : "Fichier d'utilisation d'outils’, Page 413

La CN affiche dans la zone Utilisation de l'outil I'ordre chronologique de tous les
appels de l'outil avec les informations suivantes :

Chemin d'accés du programme CN sur lequel 'outil est appelé
B Numéro et éventuellement nom d'outil

B Numeéro de ligne de I'appel d'outil dans le programme CN

= Temps d'utilisation de l'outil entre les changements d'outils
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Zone Controle de l'outil

Avant d'effectuer un test d'utilisation de 'outil avec le bouton Contréle de l'outil, la
zone Controle de l'outil ne contient aucune donnée.

Informations complémentaires : "Effectuer un test d'utilisation des outils",
Page 181

Quand vous effectuez un test d'utilisation pour un outil, la CN vérifie les points
suivants :

® | 'outil est défini dans le gestionnaire d'outils.
Informations complémentaires : "Gestion des outils ", Page 170
® [ 'outil est défini dans le tableau des emplacements.

Informations complémentaires : "Tableau d'emplacements tool_p.tch’,
Page 411

® | adurée de vie restante de I'outil est suffisante.

La CN vérifie si la durée de vie restante de 'outil TIME1 moins CUR_TIME est
suffisante pour 'usinage. La durée de vie restante doit étre supérieure a la durée
d'utilisation de I'outil WTIME qui est fournie par le fichier d'utilisation des outils.

Informations complémentaires : "Tableau d'outils tool.t", Page 382
Informations complémentaires : "Fichier d'utilisation d'outils", Page 413
La CN affiche dans la zone Contrdle de l'outil les informations suivantes :
B OK: Tous les outils sont présents et leur durée de vie restante est suffisante.
= Pas d’outil adapté : L'outil n'est pas défini dans le gestionnaire d'outils.

Assurez-vous dans ce cas que c’est bien le bon outil qui est sélectionné dans
I'appel d'outil. Sinon, créez I'outil dans le gestionnaire d'outils.

B Qutil externe : L'outil est défini dans le gestionnaire d'outils, mais pas dans le
tableau des emplacements.

Si votre machine est équipée d'un magasin, stockez-y 'outil qui manque.

= Durée de vie restante insuffisante : L'outil est bloqué ou sa durée de vie
restante est insuffisante.

Remplacez l'outil ou utilisez un outil jumeau.
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
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8.6.1 Effectuer un test d'utilisation des outils

Pour le test d'utilisation des outils, vous procédez comme suit :

@»
{é}b
@,»
IE,»
>
-
B
>
+>
EN
>
oP
>

>

>

>

>

>

Sélectionner le mode Départ

Sélectionner I'application Parameétres

Sélectionner le groupe Configurations machine
Sélectionner le sous-menu Configurations machine

Dans la zone Réglage des canaux pour la simulation, créer le
fichier d'utilisation des outils, sélectionner une fois

Informations complémentaires : "Réglage des canaux’,
Page 467

Sélectionner VALIDER
Sélectionner le mode Edition de pgm

Sélectionner Ajouter

Sélectionner le programme CN de votre choix
Sélectionner Ouvrir

La CN ouvre le programme CN dans un nouvel onglet.
Sélectionner la colonne Contréle de ['outil

La CN ouvre la colonne Controle de ['outil.
Sélectionner Créer fichier d'utilis. des outils

La CN crée un fichier d'utilisation des outils et affiche les outils
utilisés dans la zone Utilisation de l'outil.

Informations complémentaires : "Fichier d'utilisation d'outils’,
Page 413

Sélectionner Effectuer un controle de l'outil
La CN effectue le test d'utilisation des outils.

Dans la zone Contréle de l'outil, la CN indique si tous les
outils sont disponibles et si leur durée de vie restante est
suffisante.
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Remarques

Si vous sélectionnez jamais pour la fonction Créer fichier d'utilisation des
outils, le bouton Créer fichier d'utilis. des outils de la colonne Contréle de
l'outil apparaitra grisé.

Informations complémentaires : "'Réglage des canaux’, Page 467

Dans la fenétre Paramétres de simulation, vous pouvez choisir a quel moment
la CN créera un fichier d'utilisation des outils pour la simulation.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

La CN enregistre le fichier d'utilisation des outils en tant que fichier associé avec
la terminaison *.dep.

Informations complémentaires : "Fichier d'utilisation d'outils", Page 413

La CN affiche au tableau Chrono.util. I'ordre chronologique des appels d'outils
dans le programme CN en cours d’exécution.Chrono.util. T (option #93).
Informations complémentaires : "Chrono.util. T (option #93)", Page 415

La CN affiche au tableau Liste équipement (option #93) une vue d'ensemble de
tous les appels d'outils du programme CN en cours d’'exécution.

Informations complémentaires : "Liste équipement (option #93)", Page 417
Avec la fonction FN 18: SYSREAD ID975 NR1, vous pouvez consulter le test d'uti-
lisation des outils pour un programme CN.

Avec la fonction FN 18: SYSREAD ID975 NR2 IDX, vous pouvez consulter le test
d'utilisation des outils pour un tableau de palettes. Aprés IDX, vous définissez la
ligne du tableau de palettes.

Le parametre machine autoCheckPrg (n° 129801) permet au constructeur de
la machine de faire en sorte que la CN génere automatiquement un fichier d'uti-
lisation des outils lors de la sélection d'un programme CN.

Le paramétre machine autoCheckPal (n° 129802) permet au constructeur de
la machine de faire en sorte que la CN génere automatiqguement un fichier d'uti-
lisation des outils lors de la sélection d'un tableau de palettes.

Le paramétre machine dependentFiles (n° 122101) permet au constructeur
de la machine de définir sila CN doit afficher les fichiers associés avec la
terminaison *.dep. dans le gestionnaire de fichiers. Méme si la CN n’affiche pas
de données dépendantes, elle crée néanmoins un fichier d’utilisation des outils.
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Systemes de coordonnées

Vue d’ensemble

Pour que la CN puisse positionner un axe correctement, elle a besoins de
coordonnées clairement définies. Des coordonnées précises exigent, outre les
valeurs définies, un systeme de référence dans lequel les valeurs sont valables.

La CN distingue les systemes de référence suivants :

Abrévia-  Signification Informations complé-

tion mentaires

M-CS Systeme de coordonnées machine Page 186
machine coordinate system

B-CS Systéme de coordonnées de base Page 188
basic coordinate system

W-CS Systéme de coordonnées piece Page 189
workpiece coordinate system

WPL-CS Systéme de coordonnées du plan d'usi- Page 192
nage
working plane coordinate system

I-CS Systeme de coordonnées de programma-  Page 195
tion

input coordinate system

T-CS Systéme de coordonnées de l'outil Page 196
tool coordinate system

La CN utilise différents systemes de coordonnées pour différentes applications.

Cela lui permet par exemple de changer I'outil toujours a la méme position, tout en
adaptant l'usinage défini dans le programme CN en fonction de la position de la
piece.

Les systemes de référence se réferent les uns aux autres. Le systéme de
coordonnées machine M-CS sert de systeme de référence. La position et l'orientation
des systémes de référence suivants sont déterminés a partir de la par des
transformations.

Définition
Transformations
Les transformations de translation permettent un décalage le long d’'une ligne

numeérique. Les transformations de rotation permettent une rotation autour d'un
point.
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9.1.2

Principes de base des systémes de coordonnées

Types de systemes de coordonnées

Pour obtenir des coordonnées précises, il vous faut définir un point dans tous les
axes du systeme de coordonnées :

Axes Fonction

Une Dans un systeme de coordonnées unidimensionnel, vous
définissez un point sur une ligne numérique en indiquant une
coordonnée.

Exemple : Sur une machine-outil, un systeme de mesure
linéaire incarne une ligne numérique.

Deux Dans un systeme de coordonnées bidimensionnel, vous
définissez un point dans un plan a l'aide de deux coordonnées.

Trois Dans un systeme de coordonnées tridimensionnel, vous
définissez un point dans l'espace a l'aide de trois coordon-
nées.

Siles axes sont perpendiculaires entre eu, ils forment un systéme de coordonnées
cartésiennes.
La regle de la main droite vous permet de reproduire un systeme de coordonnées

cartésiennes tridimensionnel. Le bout des doigts est dirigé dans la direction positive
des axes.

T +Z
+X

+Y~ —

Origine du systéme de coordonnées

Pour obtenir des coordonnées précises, il faut un point de référence défini

auquel les valeurs se réferent en partant de 0. Ce point constitue 'origine des
coordonnées ; il se trouve a l'intersection des axes de tous les systemes de
coordonnées cartésiennes tridimensionnels de la CN. L'origine des coordonnées a
les coordonnées X+0, Y+0 et Z+0.

zA

HEIDENHAIN | TNC7 | Manuel utilisateur Configuration et exécution | 01/2022

185



Transformation de coordonnées | Systémes de coordonnées

9.1.3  Systeme de coordonnées machine M-CS

Application

Dans le systeme de coordonnées machine M-CS, vous programmez des positions
constantes, par exemple une position de sécurité pour dégager l'outil. Le
constructeur de la machine définit lui aussi des positions constantes dans le M-CS,
par exemple le point de changement d'outil.

Description fonctionnelle

Propriétés du systeme de coordonnées machine M-CS

Le systeme de coordonnées machine M-CS correspond a la description de la
cinématique et donc au systeme mécanique réel de la machine-outil. Les axes
physiques d'une machine ne doivent pas étre disposés de maniére parfaitement
orthogonale les uns par rapport aux autres et ne correspondent donc pas a un
systeme de coordonnées cartésiennes. Le M-CS se compose donc de plusieurs
systemes de coordonnées unidimensionnels qui correspondent aux axes de la
machine.

Le constructeur de la machine définit la position et I'orientation des systemes de
coordonnées unidimensionnels dans la description de la cinématique.

L'origine des coordonnées du M-CS est le point zéro de la machine. Le constructeur
de la machine définit la position du point zéro machine dans la configuration de la
machine.

Les valeurs de la configuration de la machine définissent les positions zéro des
systemes de mesure de course et des axes correspondants de la machine. Le point
zéro machine ne se trouve pas obligatoirement au point d'intersection théorique des
axes physiques. Il peut également se situer en dehors de la zone de déplacement.

Position du point zéro machine dans la machine
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Transformations dans le systeme de coordonnées machine M-CS

Vous pouvez définir les transformations suivantes dans le systeme de coordonnées
machine M-CS :

® Décalages par rapport aux axes dans les colonnes OFFS du tableau de points
d'origine
Informations complémentaires : "Tableau de points d'origine’, Page 418

@ Le constructeur de la machine configure les colonnes OFFS du
tableau de points d'origine en fonction de la machine.

m Fonction Offset additionnel (M-CS) pour les axes rotatifs dans la zone de travail
GPS (option #44)

Informations complémentaires : "Configurations de programme globales GPS
(option #44)", Page 247

@ Le constructeur de la machine peut définir d'autres transformations.
Informations complémentaires : "Remarque”, Page 187

Affichage de position

Les modes suivants de l'affichage de position se réferent au systeme de
coordonnées machine M-CS :

B Pos. nom. syst. machine (REFNOM)
B Pos. eff. syst. machine (REFEFF)

La différence entre les valeurs des modes REFEFF et EFF. d’'un axe résulte de tous
les offsets mentionnés et de toutes les transformations actives dans les autres
systemes de référence.

Programmation de coordonnées dans le systeme de coordonnées machine
M-CS

Avec la fonction auxiliaire M91, vous programmez les coordonnées par rapport au
point zéro machine.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Remarque

Le constructeur de la machine peut définir les transformations supplémentaires
suivantes dans le systéme de coordonnées machine M-CS :

® Décalages additifs pour les axes paralleles avec I OEM-offset

® Décalages d'axes dans les colonnes OFFS du tableau de points d'origine des
palettes

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Selon votre machine, la CN peut proposer en plus un tableau de points d'origine
de palettes. Les valeurs définies par le constructeur de la machine dans le
tableau de points d’origine de palettes agissent avant les valeurs que vous avez
définies a partir du tableau de points d'origine. Il existe un risque de collision
pendant tous les déplacements puisque les valeurs du tableau de points d'origine
des palettes ne sont ni visibles, ni éditables.

» Consultez la documentation du constructeur de votre machine.

> Utiliser exclusivement les points d'origine de palettes en relation avec des
palettes
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Exemple

Cet exemple illustre la différence entre un déplacement avec et sans M91. Il montre
le comportement avec un axe Y comme axe oblique non perpendiculaire au plan ZX.

Course de déplacement avec M91
11 L 1Y+10

Vous programmez dans le systeme de coordonnées cartésiennes de
programmation I-CS. Les modes EFF. et NOM. de I'affichage de position montrent
exclusivement un mouvement de I'axe Y dans I'l-CS.

La CN se base sur les valeurs définies pour déterminer les déplacements que les
axes de la machine doivent effectuer. Comme les axes de la machine ne sont pas
perpendiculaires les uns aux autres, la CN déplace les axes Y et Z.

Puisque le systeme de coordonnées machine M-CS représente les axes de |a
machine, les modes REFEFF et REFNOM de I'affichage de position indiquent les
mouvements de I'axe Y et de I'axe Z dans M-CS.

Course de déplacement avec M91
11 L IY+10 M91

La CN déplace I'axe Y de la machine de 10 mm. Les modes REFEFF et REFNOM de
I'affichage de position montrent exclusivement un mouvement de I'axe Y dans le M-
Cs.

Contrairement au M-CS, I'l-CS est un systéme de coordonnées cartésiennes ; les
axes des deux systemes de référence ne coincident pas. Les modes EFF. et NOM.
de l'affichage de position montrent les mouvements des axes Y et Z dans I'l-CS.

Systeme de coordonnées de base B-CS

Application

Dans le systeme de coordonnées de base B-CS, vous définissez la position et
I'orientation de la piece. Vous calculez les valeurs a l'aide d'un palpeur 3D par
exemple. La CN enregistre les valeurs dans le tableau de points d'origine.

Description fonctionnelle

Propriétés du systeme de coordonnées de base B-CS

Le systeme de coordonnées de base B-CS est un systéeme de coordonnées
cartésiennes tridimensionnel dont 'origine des coordonnées correspond a la fin de
la description de la cinématique.

Le constructeur de la machine définit I'origine des coordonnées et I'orientation du B-
cs.
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9.1.5

Transformations dans le systeme de coordonnées de base B-CS

Les colonnes suivantes du tableau de points d’origine sont valables dans le systeme
de coordonnées de base B-CS :

B X
=Y
= Z
= SPA
= SPB
= SPC

Vous déterminez la position et l'orientation du systeme de coordonnées de la piece
W-CS, par exemple a l'aide d'un palpeur 3D. La CN enregistre les valeurs définies en
tant que transformations de base dans le B-CS dans le tableau de points d'origine.

Informations complémentaires : 'Gestionnaire des points d'origine", Page 199

@ Le constructeur de la machine configure les colonnes
TRANSFORM. DE BASE du tableau de points d'origine en fonction de la
machine.

Le constructeur de la machine peut définir d'autres transformations.
Informations complémentaires : "Remarque”, Page 189

Remarque

Le constructeur de la machine peut définir des transformations de base
supplémentaires dans le tableau de points d'origine des palettes.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Selon votre machine, la CN peut proposer en plus un tableau de points d'origine
de palettes. Les valeurs définies par le constructeur de la machine dans le
tableau de points d'origine de palettes agissent avant les valeurs que vous avez
définies a partir du tableau de points d'origine. Il existe un risque de collision
pendant tous les déplacements puisque les valeurs du tableau de points d'origine
des palettes ne sont ni visibles, ni éditables.

» Consultez la documentation du constructeur de votre machine.

> Utiliser exclusivement les points d'origine de palettes en relation avec des
palettes

Systeme de coordonnées de la piece W-CS

Application

Dans le systeme de coordonnées de la piece W-CS, vous définissez la position et
I'orientation du plan d'usinage. Pour cela, vous programmez des transformations et
inclinez le plan d’'usinage.
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Description fonctionnelle

Propriétés du systéme de coordonnées de la piece W-CS

Le systéme de coordonnées de la piéce W-CS est un systeme de coordonnées
cartésiennes tridimensionnel dont 'origine des coordonnées correspond au point
zéro piece actif qui provient du tableau de points d'origine.

La position et I'orientation du W-CS sont définies dans le tableau de points d'origine
a I'aide de transformations de base.

Informations complémentaires : "Gestionnaire des points d'origine", Page 199

Transformations dans le systeme de coordonnées de la piece W-CS

HEIDENHAIN conseille d'utiliser les transformations suivantes dans le systeme de
coordonnées de la piece W-CS :

® Fonction TRANS DATUM avant d'incliner le plan d'usinage
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

= Fonction TRANS MIRROR ou cycle 8 IMAGE MIROIR avant d'incliner le plan
d'usinage avec des angles dans I'espace

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage

® Fonctions PLANE pour l'inclinaison du plan d'usinage (option 8)
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

0 La CN propose également le cycle 19 PLAN D'USINAGE pour incliner
le plan d'usinage.

Ces transformations vous permettent de modifier la position et I'orientation du
systeme de coordonnées du plan d'usinage WPL-CS.
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REMARQUE

Attention, risque de collision !

La CN réagit différemment selon le type et I'enchainement des transformations
programmeées. Si les fonctions sont inadaptées, des mouvements, ou des
collisions, imprévus peuvent se produire.

» Ne programmer que les transformations qui sont recommandées dans le
systeme de référence concerné

» Utiliser des fonctions d'inclinaison avec des angles dans I'espace plut6t
gu'avec des angles d'axes

> Tester le programme CN a l'aide de la simulation

@ Le constructeur de la machine définit au paramétre machine
planeOrientation (n°201202) si la CN doit interpréter les valeurs saisies
dans le cycle 19 PLAN D'USINAGE comme des angles solides ou comme
des angles d'axes.

Le type de fonction d'inclinaison a les effets suivants sur le résultat :
® Sivous utilisez des angles spatiaux (fonctions PLANE, sauf PLANE AXIAL,
cycle 19) pour réaliser une inclinaison, alors les transformations qui ont été
préalablement programmeées modifieront la position du point zéro piece et
l'orientation des axes rotatifs :
m Un décalage avec la fonction TRANS DATUM modifie la position du point zéro
piece.
= Une image miroir modifie I'orientation des axes rotatifs. L'ensemble du
programme CN, avec les angles dans I'espace, est mis en miroir.
® Sivous utilisez des angles d'axes (PLANE AXIAL, cycle 19) pour réaliser une
inclinaison, une image miroir programmeée n'a pas d'influence sur l'orientation
des axes rotatifs. Ces fonctions vous permettent de positionner directement les
axes de la machine.

Transformations supplémentaires avec les Configurations de programme

globales GPS (option #44)

Dans la zone de travail GPS (option #44), vous pouvez définir des transformations

supplémentaires dans le systeme de coordonnées de la piece W-CS :

® Rotation de base additionnelle (W-CS)
La fonction 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 des
palettes. La fonction permet la premiere transformation dans le W-CS.

= Décalage (W-CS)
La fonction agit en plus d'un décalage de point zéro défini dans le programme CN
(fonction TRANS DATE) et avant l'inclinaison du plan d'usinage.

= Mise en miroir (W-CS)
La fonction agit en plus d'une image miroir définie dans le programme CN
(fonction TRANS MIRROR ou cycle 8 IMAGE MIROIR) et avant I'inclinaison du plan
d'usinage.

® Décalage (mW-CS)
La fonction agit dans le systéme de coordonnées piece dit modifié. La fonction

agit aprés les fonctions Décalage (W-CS) et Mise en miroir (W-CS) et avant I'in-
clinaison du plan d'usinage.

Informations complémentaires : "Globale Programmeinstellungen GPS', Page
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Remarques

® |es valeurs programmées dans le programme CN se référent au systeme
de coordonnées de programmation I-CS. Si vous ne définissez pas de trans-
formation dans le programme CN, l'origine et la position du systeme de
coordonnées piece W-CS, du systeme de coordonnées du plan d'usinage WPL-CS
et de I'I-CS sont identiques.

Informations complémentaires : 'Systeme de coordonnées de programmation |-
CS', Page 195

m Sjl'usinage se fait sur trois axes, le systéme de coordonnées de la piece W-CS
et le systeme de coordonnées du plan d'usinage WPL-CS sont identiques. Dans
ce cas, toutes les transformations agissent sur le systeme de coordonnées de
programmation I-CS.

Informations complémentaires : "Systeme de coordonnées du plan d'usinage W-
CS', Page 192

B |e résultat des transformations définies les unes par rapport aux autres dépend
de l'ordre dans lequel vous les avez programmeées.

Systeme de coordonnées du plan d’'usinage W-CS

Application

Dans le systeme de coordonnées du plan d'usinage WPL-CS, vous définissez la
position et I'orientation du systeme de coordonnées de programmation I-CS et, ainsi,
la référence pour les valeurs de coordonnées dans le programme CN. Pour cela,
vous programmez des transformations apres avoir incliné le plan d'usinage.

Informations complémentaires : 'Systeme de coordonnées de programmation |-
CS', Page 195

Description fonctionnelle

Propriétés du systeme de coordonnées du plan d’'usinage WPL-CS

Le systeme de coordonnées du plan d'usinage WPL-CS est un systeme de
coordonnées cartésiennes tridimensionnel. Vous définissez l'origine des
coordonnées du WPL-CS dans le systeme de coordonnées de la piece W-CS a l'aide
des transformations.

Informations complémentaires : 'Systeme de coordonnées de la piece W-CS",
Page 189

Si aucune transformation n'est définie dans le W-CS, la position et I'orientation du W-
CS et du WPL-CS sont identiques.
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Transformations dans le systéme de coordonnées du plan d'usinage WPL-
cs

HEIDENHAIN conseille d'utiliser les transformations suivantes dans le systeme de
coordonnées du plan d’'usinage WPL-CS :

B Fonction TRANS DATUM
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
= Fonction TRANS MIRROR ou cycle 8 IMAGE MIROIR
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage
® Fonction TRANS ROTATION ou cycle 10 ROTATION
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage
® Fonction TRANS SCALE ou cycle 11 FACTEUR ECHELLE . FACTEUR ECHELLE
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage
m Cycle 26 FACT. ECHELLE AXE
Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage
® Fonction PLANE RELATIV (option #8)
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Ces transformations vous permettent de modifier la position et I'orientation du
systeme de coordonnées de programmation I-CS.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

La CN réagit différemment selon le type et I'enchainement des transformations
programmeées. Si les fonctions sont inadaptées, des mouvements, ou des
collisions, imprévus peuvent se produire.

> Ne programmer que les transformations qui sont recommandées dans le
systeme de référence concerné

» Utiliser des fonctions d'inclinaison avec des angles dans I'espace plut6t
gu'avec des angles d'axes

> Tester le programme CN a l'aide de la simulation

Transformations supplémentaires avec les Configurations de programme
globales GPS (option #44)

La transformation Rotation (WPL-CS) dans la zone de travail GPS agit en plus d'une
rotation dans le programme CN.

Informations complémentaires : 'Globale Programmeinstellungen GPS', Page
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Transformations supplémentaires avec fraisage-tournage (option #50)

L'option logicielle Fraisage-tournage vous propose les transformations
supplémentaires suivantes :

B Angle de précession a l'aide des cycles suivants :
= Cycle 800 CONFIG. TOURNAGE
= Cycle 801 ANNULER CONFIG. TOURNAGE
m Cycle 880 FRAISAGE DE DENTURES

®  Transformation OEM définie par le constructeur de la machine pour des ciné-
matiques de tournage spéciales

0 Méme sans l'option logicielle #50 Fraisage-tournage, le constructeur
de la machine peut définir une transformation OEM et un angle de
précession.

Une transformation OEM agit avant 'angle de précession.

Si une transformation OEM ou un angle de précession est défini, la
CN affiche les valeurs dans I'onglet POS de la zone de travail Etat. Ces
transformations agissent aussi en mode Fraisage !

Informations complémentaires : "'Onglet POS’", Page 109

Transformations supplémentaires avec usinage d’engrenages (option
#157)

Les cycles suivants vous permettent de définir un angle de précession :
m Cycle 286 FRAISAGE ENGRENAGE
m Cycle 287 POWER SKIVING

o Le constructeur de la machine peut définir un angle de précession, méme
sans I'option de logiciel #157 Usinage d'engrenages.

Remarques

B |esvaleurs programmées dans le programme CN se référent au systeme
de coordonnées de programmation I-CS. Si vous ne définissez pas de trans-
formation dans le programme CN, l'origine et la position du systeme de
coordonnées de la piece W-CS, du systeme de coordonnées du plan d'usinage
WPL-CS et de I'l-CS sont identiques.

Informations complémentaires : 'Systeme de coordonnées de programmation |-
CS', Page 195

m Sjl'usinage se fait sur trois axes, le systéme de coordonnées de la piece W-CS
et le systeme de coordonnées du plan d’'usinage WPL-CS sont identiques. Dans
ce cas, toutes les transformations agissent sur le systeme de coordonnées de
programmation I-CS.

B | e résultat des transformations définies les unes par rapport aux autres dépend
de l'ordre dans lequel vous les avez programmeées.

B Entant que fonction PLANE (option #8), PLANE RELATIV agit dans le systeme
de coordonnées de la piece W-CS et oriente le systeme de coordonnées du plan
d'usinage WPL-CS. Les valeurs de l'inclinaison additive se référent toujours dans
ce cas au WPL-CS actuel.

HEIDENHAIN | TNC7 | Manuel utilisateur Configuration et exécution | 01/2022



Transformation de coordonnées | Systémes de coordonnées

9.1.7 Systeme de coordonnées de programmation I-CS

Application

Les valeurs programmeées dans le programme CN se réferent au systéeme
de coordonnées de programmation I-CS. Vous utilisez les séquences de
positionnement pour programmer la position de 'outil.

Description fonctionnelle

Propriétés du systeme de coordonnées de programmation 1-CS

Le systeme de coordonnées de programmation I-CS est un systeme de
coordonnées cartésiennes tridimensionnel. Vous définissez l'origine des
coordonnées de I'l-CS dans le systeme de coordonnées du plan d'usinage WPL-CS a
I'aide de transformations.

Informations complémentaires : 'Systeme de coordonnées du plan d'usinage W-
CS', Page 192

Si aucune transformation n'est définie dans le WPL-CS, la position et 'orientation du
WPL-CS et de I'l-CS sont identiques.

Séquences de positionnement dans le systeme de coordonnées de
programmation I-CS

Dans le systeme de coordonnées de programmation I-CS, vous définissez la position
de l'outil en vous servant des séquences de positionnement. La position de l'outil
définit la position du systeme de coordonnées de l'outil T-CS.

Informations complémentaires : "Systeme de coordonnées de I'outil T-CS",
Page 196

Vous pouvez définir les séquences de positionnement suivantes :

m Séquence de positionnement paraxial

® Fonctions de contournage avec coordonnées cartésiennes ou polaires

® Droites LN avec coordonnées cartésiennes et vecteurs de normale a la surface

(option #9)
m Cycles
11 X+48 R+ ; Séguence de positionnement paraxiale
11 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO ; Fonction de contournage L
11 LN X+48 Y+102 Z-1.5 ; Droite LN avec coordonnées cartésiennes
NX-0.04658107 NY0.00045007 et vecteur de normale a la surface

NZ0.8848844 RO
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Affichage de position

Les modes suivants de l'affichage de position se réferent au systeme de
coordonnées de programmation I-CS :

Pos. nominale (NOM)
Pos. effective (EFF)

Remarques

Les valeurs programmeées dans le programme CN se réferent au systeme

de coordonnées de programmation I-CS. Si vous ne définissez pas de trans-
formation dans le programme CN, l'origine et la position du systéeme de
coordonnées de la piece W-CS, du systeme de coordonnées du plan d'usinage
WPL-CS et de I'l-CS sont identiques.

Si l'usinage se fait sur trois axes, le systeme de coordonnées de la piece W-CS
et le systeme de coordonnées du plan d'usinage WPL-CS sont identiques. Dans
ce cas, toutes les transformations agissent sur le systeme de coordonnées de
programmation I-CS.

Informations complémentaires : 'Systeme de coordonnées du plan d’'usinage W-
CS", Page 192

Systeme de coordonnées de I'outil T-CS

Application

Dans le systeme de coordonnées de l'outil T-CS, la CN applique des corrections
d'outil et une inclinaison d'outil.
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Description fonctionnelle

Propriétés du systeme de coordonnées de I'outil T-CS

Le systéme de coordonnées de l'outil T-CS est un systeme de coordonnées
cartésiennes tridimensionnel dont l'origine des coordonnées correspond a la pointe
de l'outil TIP.

Pour définir la pointe de l'outil par rapport au point de référence du porte-outil,

vous utilisez les données saisies dans le gestionnaire d'outils. En regle générale, le
constructeur de la machine définit le point de référence du porte-outil sur le nez de la
broche.

Informations complémentaires : "Points d'origine dans la machine", Page 140

Pour définir la pointe de I'outil par rapport au point de référence du porte-outil, vous
utilisez les colonnes suivantes du gestionnaire d'outils :

L

DL

ZL (option #50, option #156)
XL (option #50, option #156)
YL (option #50, option #156)
DZL (option #50, option #156)
DXL (option #50, option #156)

DYL (option #50, option #156)

LO (option #156)

DLO (option #156)

Informations complémentaires : "Point de référence du porte-outil’, Page 145

Vous utilisez des séquences de positionnement pour définir la position de l'outil et
donc la position du T-CS dans le systeme de coordonnées de programmation I-CS.

Informations complémentaires : 'Systeme de coordonnées de programmation |-
CS", Page 195

Les fonctions auxiliaires vous permettent également de programmer dans d'autres
systemes de référence, par exemple M91 dans le systeme de coordonnées machine
M-CS.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
Dans la plupart des cas, I'orientation du T-CS est identique a celle du I-CS.

Si les fonctions suivantes sont activées, l'orientation du T-CS dépend de l'inclinaison
de l'outil.

® Fonction auxiliaire M128 (option #9)
® Fonction FUNCTION TCPM (option #9)
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
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La fonction auxiliaire M128 vous permet de définir I'inclinaison de 'outil dans
le systeme de coordonnées machine M-CS a l'aide d'angles d'axes. L'effet de
I'inclinaison de I'outil dépend de la cinématique de la machine.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

11 L X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128 ; Droite avec fonction auxiliaire M118 et
angles d'axes

Vous pouvez aussi définir une inclinaison de I'outil dans le systeme de coordonnées
du plan d'usinage WPL-CS, par exemple avec la fonction FUNCTION TCPM ou des

droites LN.
11 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT ; Fonction FUNCTION TCPM avec angle
PATHCTRL AXIS dans l'espace

12 L A+0 B+45 C+0 RO F2500

11 LN X+48 Y+102 Z-1.5 ; Droite LN avec vecteur de normale a la
NX-0.04658107 NY0.00045007 surface et orientation de 'outil
NZ0.8848844 TX-0.08076201
TY-0.34090025 TZ0.93600126 RO
M128

Transformations dans le systeme de coordonnées de l'outil T-CS
Les corrections d'outils suivantes sont valables dans le systéme de coordonnées de
l'outil T-CS :
B Valeurs de correction issues du gestionnaire d'outils
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
® Valeurs de correction issues de I'appel d'outil
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
B Valeurs des tableaux de correction *.tco
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
® Valeurs de la fonction FUNCTION TURNDATA CORR T-CS (option #50)
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
m Correction d'outil 3D avec vecteurs de normale a la surface (option #9)
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

m Correction du rayon d'outil 3D en fonction de I'angle d'attaque, avec les tableaux
de valeurs de correction (option #92)

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Affichage de position

L'affichage de I'axe d'outil virtuel VT se référe au systeme de coordonnées de l'outil
T-CS.

La CN affiche les valeurs de VT dans la zone de travail GPS (option #44) et dans
I'onglet GPS de la zone de travail Etat.

Informations complémentaires : "Configurations de programme globales GPS
(option #44)", Page 247

Les manivelles électroniques HR 520 et HR 550 FS affichent a I'écran les valeurs de
VT.

Informations complémentaires : "Contenus de I'écran d'affichage d'une manivelle
électronique’, Page 436
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9.2 Gestionnaire des points d’origine

Application

Le gestionnaire de points d'origine vous permet de définir des points d’origine et

de les activer. Vous enregistrez par exemple la position et le désaxage d'une piece
comme points d'origine dans le tableau de points d'origine. La ligne active du tableau
de points d'origine sert de point d'origine piece dans le programme CN et d’origine
du systeme de coordonnées piece W-CS.

Informations complémentaires : "Points d'origine dans la machine", Page 140
Utilisez le gestionnaire de points d'origine dans les cas suivants :

= Vous inclinez le plan d'usinage sur une machine a axes rotatifs montés en téte ou
sur la table (option 8).

B Vous travaillez sur une machine équipée d'un systeme de changement de tétes.

= Vous souhaitez usiner plusieurs pieces qui sont serrées dans différentes
positions obliques.

= Vous avez utilisé des tableaux de points zéro en coordonnées REF sur des CN
plus anciennes.

Sujets apparentés
B Contenu du tableau de points d'origine, protection en écriture
Informations complémentaires : "Tableau de points d'origine", Page 418

Description fonctionnelle

Définition des points d'origine
Il existe plusieurs manieres de définir les points d'origine :
®  Définition manuelle de la position des axes

Informations complémentaires : "Initialisation manuelle du point d'origine’,
Page 202

m Cycles palpeurs dans l'application Paramétres

Informations complémentaires : "Fonctions de palpage en mode Manuel’,
Page 319

B Cycles palpeurs dans le programme CN

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles de mesure pour les
piéces et les outils

Si vous essayez d'écrire une valeur dans une ligne protégée en écriture du tableau de
points d'origine, la CN interrompra le processus en affichant un message d'erreur.
Vous devez d'abord annuler la protection en écriture de cette ligne.

Informations complémentaires : "Supprimer la protection en écriture’, Page 422
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Initialisation du point d’origine avec des outils de fraisage

A défaut d’un palpeur de piéces, vous pouvez utiliser un outil de fraisage pour
initialiser le point d'origine. Dans ce cas, vous ne calculez pas les valeurs en palpant,
mais en effleurant la piece.

Pour effleurer la piece avec un outil de fraisage, vous le déplacez lentement vers
I'aréte de la piece dans I'application Mode Manuel, en faisant tourner la broche.

Des que l'outil produit des copeaux sur la piece, vous initialisez le point d'origine en
manuel sur I'axe de votre choix.

Informations complémentaires : "Initialisation manuelle du point d'origine’,
Page 202
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Activer des points d'origine

REMARQUE

Attention, danger de dommages matériels importants !

Dans le tableau de points d’origine, les champs non définis se comportent
différemment des champs définis avec la valeur 0 : les champs définis avec 0
écrasent la valeur précédente, tandis que les champs non définis laissent la valeur
précédente intacte.

» Avant d'activer un point d'origine, vérifier que toutes les colonnes contiennent
des valeurs

Il existe plusieurs maniéres d'activer les points d'origine :
m  Activation manuelle en mode Tableaux

Informations complémentaires : "Activation manuelle du point d'origine”,
Page 203

m Cycle 247 INIT. PT DE REF.
Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage
® Fonction PRESET SELECT
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
Si vous activez un point d'origine, la CN réinitialise les transformations suivantes :
® Décalage du point zéro avec la fonction TRANS DATUM
m Mise en miroir avec la fonction TRANS MIRROR ou avec le cycle 8 IMAGE MIROIR
m Rotation avec la fonction TRANS ROTATION ou avec le cycle 10 ROTATION
| |

Facteur échelle avec la fonction TRANS SCALE ou avec le cycle 11 FACTEUR
ECHELLE
m Facteur échelle spécifique a I'axe avec le cycle 26 FACT. ECHELLE AXE

Le fait d'incliner le plan d'usinage a l'aide des fonctions PLANE ou du cycle 19 PLAN
D'USINAGE ne permet pas de réinitialiser la CN.

Rotation de base et rotation de base 3D

Les colonnes SPA, SPB et SPC permettent de définir un angle dans I'espace pour
orienter le systeme de coordonnées de la piece W-CS. Cet angle dans I'espace définit
la rotation de base ou la rotation de base 3D du point d'origine.

Informations complémentaires : "Systeme de coordonnées de la piece W-CS",
Page 189

Si une rotation autour de I'axe d'outil est définie, le point d'origine comprend une
rotation de base, par exemple SPC autour de I'axe d'outil Z. Si I'une des colonnes
restantes est définie, le point d'origine comprend une rotation de base 3D. Si le point
d'origine piece comprend une rotation de base ou une rotation de base 3D, la CN
tient compte de ces valeurs pour exécuter le programme CN.

En vous servant du bouton 3D ROT (option #8), vous pouvez définir sila CN doit
aussi tenir compte d’'une rotation de base ou d’'une rotation de base 3D dans
I'application Mode Manuel.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Si une rotation de base ou une rotation de base 3D est active, la CN affiche un
symbole dans la zone de travail Positions.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
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Initialisation manuelle du point d'origine

Pasitions

B, @ 2:50x50x80 @

Pos. nominale (NOM) ¥ | O x

® R O s1
T 8 Z § MILL_D16_ROUGH
F 0/ W 100%
S 12000, ) 100% Définir un point d'origine
X 75.000 i B
Ly 75.000 50x50x80
z 464.000 Appliquer pt dorigine dans :

Fenétre Définir un point d'origine dans la zone de travail Positions

Si vous définissez le point d'origine de maniére manuelle, vous écrirez les valeurs
soit a la ligne 0 du tableau de points d'origine, soit a la ligne active.

Vous définissez un point d'origine dans un axe comme suit :

dﬂ’ >
>
>

Point d'origine >
actif

>

Sélectionner l'application Mode Manuel en mode Manuel

Ouvrir la zone de travail Positions

Amer 'outil a la position souhaitée, par exemple en effleurant
la piece

Sélectionner la ligne correspondant a l'axe de votre choix

La CN ouvre la fenétre Définir un point d'origine.

Saisir la valeur correspondant a la position actuelle de I'axe par
rapport au nouveau point d’origine, par exemple 0

La CN active les boutons Point d'origine 0 et
Point d'origine actif comme options de sélection.

Sélectionner l'option, par exemple Point d'origine actif

La CN enregistre la valeur a la ligne sélectionnée dans le
tableau de points d'origine et ferme la fenétre Définir un point
d'origine.

La CN active les valeurs dans la zone de travail Positions.

vert.

o m  Avec le bouton Définir pt d'orig. de la barre de fonctions, vous
ouvrez la fenétre Définir un point d'origine pour la ligne marquée en

m Sjvous sélectionnez Point d'origine 0, la CN active automatiquement
la ligne 0 du tableau de points d’origine comme point d'origine piece.
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9.2.2  Activation manuelle du point d'origine

REMARQUE

Attention, danger de dommages matériels importants !

Dans le tableau de points d’origine, les champs non définis se comportent
différemment des champs définis avec la valeur 0 : les champs définis avec 0
écrasent la valeur précédente, tandis que les champs non définis laissent la valeur
précédente intacte.

» Avant d'activer un point d'origine, vérifier que toutes les colonnes contiennent
des valeurs

Vous activez un point d'origine en manuel de la maniére suivante :
= > Sélectionner le mode Tableaux

Sélectionner I'application Pts d'origine
Sélectionner la ligne de votre choix
Sélectionner Activer pt origine

La CN active le point d'origine.

La CN affiche le numéro du point d'origine actif dans la zone
de travail Positions et dans la vue d’ensemble de |'état.

Activer
ptorigine

VVVvYyVvYy

Informations complémentaires : 'Description fonctionnelle”, Page 93
Informations complémentaires : 'Apercu d'état de la barre de la CN", Page 99

Remarques

®  Avec le parametre machine optionnel initial (n° 105603), le constructeur de la
machine définit une valeur par défaut pour chague colonne d’'une nouvelle ligne.

B | e parameétre machine optionnel CfgPresetSettings (n° 204600) permet au
constructeur de la machine de verrouiller l'initialisation d'un point d'origine sur
certains axes.

m  Quand vous définissez un point d'origine, les positions des axes rotatifs doivent
coincider avec la situation d'inclinaison dans la fenétre Rotation 3D (option
#8). Si les axes rotatifs sont positionnés autrement que ce qui est défini dans
la fenétre Rotation 3D, la CN interrompt habituellement le processus par un
message d'erreur.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Le paramétre machine optionnel chkTiltingAxes (n° 204601) permet au
constructeur de la machine de définir la réaction de la CN.

m Sivous effleurez une piece avec le rayon d’'un outil de fraisage, vous devez inclure
la valeur du rayon dans le point d'origine.

= Méme sile point d'origine actuel contient une rotation de base ou une rotation
de base 3D, la fonction PLANE RESET de I'application MDI positionne les axes
rotatifs sur 0°.

Informations complémentaires : "Application MDI", Page 343

B Selon la machine, la CN peut proposer un tableau de points d'origine des palettes.
Siun point d'origine de palette est activé, les points d'origine du tableau de points
d'origine se rapportent a ce point d'origine de palette.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
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9.3 Inclinaison du plan d'usinage (option #8)

9.3.1 Principes de base

L'inclinaison du plan d'usinage vous permet par exemple d'usiner plusieurs cotés
d’'une méme piece en un seul serrage, sur des machines a axes rotatifs. Vous
pouvez également aligner une piece serrée de travers a l'aide des fonctions
d'inclinaison.

Vous ne pouvez incliner le plan d'usinage que si I'axe d'outil Z est actif.

Les fonctions de la commande qui permettent d'incliner le plan d'usinage sont des
transformations de coordonnées. Ainsi le plan d'usinage est toujours perpendiculaire
a la direction de l'axe d'outil.

Informations complémentaires : 'Systeme de coordonnées du plan d’'usinage W-
CS', Page 192

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

® [nclinaison manuelle avec la fenétre Rotation 3D dans 'application Mode
Manuel

Informations complémentaires : 'Fenétre Rotation 3D (option #8)", Page 205
® [nclinaison programmeée avec les fonctions PLANE dans le programme CN

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
B [nclinaison programmeée avec le cycle 19 PLAN D'USINAGE
Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage
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9.3.2

Remarques a propos des différentes cinématiques de machines

Si aucune transformation n'est active et si le plan d’'usinage n'est pas incling, les
axes linéaires de la machine se déplacent parallelement au systeme de coordonnées
de base B-CS. Les machines se comportent de maniére quasiment identique, quelle
gue soit la cinématique.

Informations complémentaires : 'Systeme de coordonnées de base B-CS",
Page 188

Sivous inclinez le plan d'usinage, la CN déplace les axes de la machine en fonction
de la cinématique.

Tenez compte des aspects suivants en ce qui concerne la cinématique de la
machine :

= Machine avec axes rotatifs montés sur la table

Avec cette cinématique, les axes rotatifs montés sur la table exécutent le
mouvement d'inclinaison et la position de la piece dans la zone d’'usinage
change. Les axes linéaires de la machine se déplacent dans le systeme de
coordonnées du plan d'usinage WPL-CS incliné de la méme maniere que dans le
B-CS non incliné.

Informations complémentaires : 'Systeme de coordonnées du plan d'usinage W-
CS', Page 192

= Machine avec axes rotatifs montés en téte

Dans cette cinématique, les axes rotatifs montés en téte exécutent le

mouvement d'inclinaison et la position de la piece dans la zone d’'usinage reste
la méme. Dans le WPL-CS incliné, selon I'angle de rotation, au moins deux axes
linéaires de la machine ne se déplacent plus parallelement au B-CS non incliné.

Informations complémentaires : 'Systeme de coordonnées du plan d’'usinage W-
CS", Page 192
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Fenétre Rotation 3D (option #8)

Application

La fenétre Rotation 3D vous permet d'activer et de désactiver I'inclinaison du plan
d’'usinage pour les modes Manuel et Exécution de pgm. De cette maniére, vous
pouvez restaurer le plan d’'usinage incliné et dégager l'outil dans I'application Mode
Manuel, par exemple aprées une interruption de programme.
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Sujets apparentés
B [ncliner le plan d'usinage dans le programme CN

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
m Systemes de référence de la CN

Informations complémentaires : "Systemes de coordonnées’, Page 184

Conditions requises
B Machine avec axes rotatifs
®  Description de la cinématique

Pour calculer les angles d'inclinaison, la CN a besoin de la description de la
cinématique qui est réalisée par le constructeur de la machine.

® Option logicielle #8 Fonctions étendues Groupe 1
®  Fonction validée par le constructeur de la machine !

Le paramétre machine rotateWorkPlane (n° 201201) permet au constructeur de
la machine de définir si il est permis d'incliner le plan d'usinage sur la machine.

= Qutil avec axe d'outil Z

Description fonctionnelle

Vous ouvrez la fenétre Rotation 3D en appuyant sur le bouton 3D ROT dans
I'application Mode Manuel.

Informations complémentaires : "Application Mode Manuel", Page 132

Rotation 30 [FCRPMAEMN AC_TABLE *

Superposition manivelle Syst. de coordonnées Machine (M-CS)

Mode Manuel Aucun | 3D ROT Rot. de base ‘ A

3D ROT A 10000 °
Angles sp.
0000 *

C 0.000 °

Mettre toutes les valeurs
a0

Exécution PGM [ ]

Fenétre Rotation 3D

La fenétre Rotation 3D contient les informations suivantes :

Zone Contenu

Cinématique Nom de la cinématique active de la machine

Superposition de la Systeme de coordonnées dans lequel une superposition de la manivelle agit.
manivelle Systeme Informations complémentaires : "Systémes de coordonnées', Page 184
de coordonnées Informations complémentaires : "Fonction Superpos. manivelle’, Page 257

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

HEIDENHAIN | TNC7 | Manuel utilisateur Configuration et exécution | 01/2022



Transformation de coordonnées | Inclinaison du plan d'usinage (option #8)

Zone Contenu
Mode Manuel Etat de la fonction d'inclinaison en mode Manuel:
® Aucun

La CN ne tient pas compte des positions inégales a 0 des axes rotatifs. Les
mouvements de déplacement agissent dans le systeme de coordonnées de
la piece W-CS.
Informations complémentaires : "Systeme de coordonnées de la piece W-
CS", Page 189

= 3D ROT

La CN tient compte des positions des axes rotatifs et des colonnes

SPA, SPB et SPC du tableau de points d'origine. Les mouvements de
déplacement agissent dans le systéeme de coordonnées du plan d'usinage
WPL-CS.

Informations complémentaires : "Configuration 3D ROT", Page 208
E Rot. de base

La CN tient compte des colonnes SPA, SPB et SPC du tableau de points
d'origine, mais pas des positions inégales a 0 des axes rotatifs. Les
mouvements de déplacement agissent dans le systeme de coordonnées de
la piece W-CS.
Informations complémentaires : "Configuration Rot. de base", Page 208

E Axe d'outil

Uniguement utile pour les axes rotatifs montés en téte. Les mouvements de
déplacement agissent dans le systeme de coordonnées de I'outil T-CS.

Informations complémentaires : "Configuration Axe d'outil’, Page 208

Exécution PGM Sivous activez la fonction Inclin. plan d'usinage pour le mode Exécution
PGM, l'angle de rotation indiqué s'appliquera dés la premiere séquence CN du
programme CN a exécuter.

Si vous utilisez le cycle 19 PLAN D'USINAGE ou la fonction PLANE dans votre
programme CN, ce sont les valeurs angulaires définies dans ce cycle, ou dans
cette fonction, qui s'appliqueront. Dans la fenétre, la CN définit les valeurs
angulaires entrées sur 0.

Vous validez la configuration avec OK.

Si une fonction d'inclinaison est active dans la fenétre Rotation 3D, la CN affiche le
symbole correspondant dans la zone de travail Positions.

Informations complémentaires : "Zone de travail Positions", Page 93
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Configuration 3D ROT

Si vous sélectionnez la configuration 3D ROT, tous les axes se déplacent dans le
plan d'usinage incliné. Les mouvements de déplacement agissent dans le systeme
de coordonnées du plan d'usinage WPL-CS.

Informations complémentaires : "Systeme de coordonnées du plan d’'usinage W-
CS", Page 192

Si une rotation de base ou une rotation de base 3D se trouve aussi mémorisée dans
le tableau de points d'origine, alors cette rotation sera automatiquement prise en
compte.

La CN affiche les angles actifs actuellement dans le champ de saisie de la zone
Mode Manuel. Vous pouvez également éditer I'angle solide.

Le champ de saisie 3D ROT de la zone Mode Manuel affichent les angles actifs
actuellement. Le paramétre machine planeOrientation (n° 201202) permet au
constructeur de la machine de définir si la CN doit calculer avec les angles solides
SPA, SPB et SPC ou avec les valeurs des axes rotatifs disponibles.

o Si vous éditez les valeurs du champ de saisie 3D ROT, vous devez
ensuite positionner les axes rotatifs, par exemple dans I'application MDI.

Configuration Rot. de base

Sivous sélectionnez la configuration Rot. de base, les axes se déplacent en tenant
compte d'une rotation de base ou d’une rotation de base 3D.

Informations complémentaires : "Rotation de base et rotation de base 3D",

Page 201

Les mouvements de déplacement agissent dans le systeme de coordonnées de la
piece W-CS.

Informations complémentaires : "Systeme de coordonnées de la piece W-CS",
Page 189

Si le point d'origine piéce actif contient une rotation de base ou une rotation de base
3D, la CN affiche aussi le symbole correspondant dans la zone de travail Positions.

Informations complémentaires : "Zone de travail Positions", Page 93

Le champ de saisie 3D ROT, ainsi configuré, n'a aucune fonction.

Configuration Axe d'outil

Si vous sélectionnez la configuration Axe d'outil, les déplacements se font dans le
sens positif ou négatif de I'axe d'outil. La CN verrouille tous les autres axes. Cette
configuration n'a d'intérét que pour les machines a axes rotatifs montés en téte.

Le mouvement de déplacement agit dans le systeme de coordonnées de I'outil T-CS.

Informations complémentaires : 'Systeme de coordonnées de I'outil T-CS",
Page 196

Vous avez recours a cette configuration par exemple dans les cas suivants :

B Vous dégagez l'outil dans le sens de I'axe d'outil lors d'une interruption d'un
programme 5 axes.

® Vous effectuez les déplacements avec un outil incliné en vous servant des
touches de sélection d'axes ou de la manivelle électronique.

Le champ de saisie 3D ROT, ainsi configuré, n'a aucune fonction.
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Remarques

La CN utilise le type de transformation COORD ROT dans les situations
suivantes :

®  sjune fonction PLANE a été exécutée avec COORD ROT
= apres PLANE RESET

®  sjle paramétre machine CfgRotWorkPlane (n° 201200) a été configuré en
conséguence par le constructeur de la machine

La CN utilise le type de transformation TABLE ROT dans les situations suivantes :

® siune fonction PLANE a été exécutée avec TABLE ROT au préalable

®  sjle paramétre machine CfgRotWorkPlane (n° 201200) a été configuré en
conséguence par le constructeur de la machine

Quand vous définissez un point d'origine, les positions des axes rotatifs doivent
coincider avec la situation d'inclinaison dans la fenétre Rotation 3D (option
#8). Si les axes rotatifs sont positionnés autrement que ce qui est défini dans
la fenétre Rotation 3D, la CN interrompt habituellement le processus par un
message d'erreur.

Le paramétre machine optionnel chkTiltingAxes (n° 204601) permet au
constructeur de la machine de définir la réaction de la CN.
Un plan d'usinage incliné reste actif méme aprés un redémarrage de la CN.

Informations complémentaires : "Zone de travail Franchissement réf.", Page 127
Les positionnements PLC définis par le constructeur la machine ne sont pas
autorisés si le plan d’'usinage est incliné.
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Contréle anti-collision | Contrdle anticollision dynamique DCM (option #40)

10.1 Contrdle anticollision dynamique DCM (option #40)

Application

Le controle anticollision dynamique DCM (dynamic collision monitoring) vous
permet de surveiller les composants de la machine définis par le constructeur pour
détecter les risques de collision. Si la distance entre les corps a risque de collision
est inférieure a la distance minimale définie, la CN arréte le mouvement et affiche un
message d'erreur. Vous réduisez ainsi le risque de collision.

Manuel > @ DCM: Tool - FIXTURE

™ Mode Manuel Ty, Parametes +

Simulaion | 5= | = Ng

Sélection: Machine

aw

Machine: Original

@“&

Outi: Original

. THN

Piéce: Invisible

[ fl5l N

Définir

Ea ‘ M s E ‘ i ‘ 3D ROT Incrément | ptdorig ‘

InfoQ ‘ DCM | «

Contr6le anticollision dynamique DCM avec avertissement de collision

Conditions requises

= QOption logicielle #40 Contréle anticollision dynamique DCM
B CN préparée par le constructeur de la machine

Le constructeur de la machine doit définir un modeéle cinématique de la machine,
des points d'accrochage pour les moyens de serrage et la distance de sécurité
entre les composants susceptibles d’entrer en collision.

Informations complémentaires : "Controle des moyens de serrage (option #40)",
Page 218

®  Qutils de rayon R positif et de longueur L.

Informations complémentaires : "Tableau d’outils tool.t", Page 382

B |es valeurs du gestionnaire d’'outils correspondent aux dimensions réelles de
l'outil.
Informations complémentaires : "Gestion des outils ", Page 170
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Description fonctionnelle

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de la machine adapte le contréle anticollision dynamique
DCMala CN.

Le constructeur de la machine peut décrire les composants de la machine et
les distances minimales auxquels la CN doit faire attention lorsqu'elle surveille
les mouvements de la machine. Si la distance qui sépare deux corps a risque de
collision est inférieure a la distance minimale définie, la CN émet un message
d'erreur et arréte le mouvement.

Programmieren >» o DCM: ToolCarrier - Point

[ O coli.ueh x g

Simulation | ==

00:00:16

T8 00:00:13

Geschwindigkeit

" — —— Aus/ . . . o .
NG-Funktion GOTO Aus-/ o e : - Anwahlen im Simulation Simulation
» dnfigen | Sobnummer | O H 1 Eerienden ‘l iA|Enomment S B B | Programrmlat anictien | P arten

«

Contrdle anticollision dynamique DCM dans la zone de travail Simulation

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si le contréle anticollision dynamique DCM n’est pas activé, la CN n’effectue pas
de contrdle anticollision automatique. De ce fait, la CN n'évite pas non plus les
déplacements susceptibles de provoquer une collision. Il existe un risque de
collision pendant tous les déplacements !

> Sipossible, activer toujours DCM
> Réactiver DCM juste apres une interruption temporaire

> Tester avec précaution un programme CN ou une section de programme avec
DCM désactivé en mode pas a pas

La CN peut représenter par un graphique les corps a risque de collision dans les
modes suivants :

® Mode Programmation
= Mode Manuel
® Mode Exécution de pgm
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La CN surveille les outils, tels qu'ils sont définis dans le gestionnaire d’outils,
également pour éviter les collisions.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

La CN n'exécute pas de contréle anticollision automatique, que ce soit avec

la piece, avec l'outil ou d'autres composants machine, méme si la fonction de
contrdéle dynamique anticollision DCM est activée. Il existe un risque de collision
pendant l'exécution du programme !

> Activer le commutateur Contréles étendus pour la simulation

> Vérifier le déroulement a l'aide de la simulation

> Tester le programme CN, ou I'étape de programme, avec précaution, en mode
pas a pas

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Controle anticollision dynamique DCM en mode Manuel et en mode
Exécution de pgm

Vous activez le contréle anticollision dynamique DCM pour les modes Manuel et
Exécution de pgm de maniére séparée avec le bouton DCM.

Informations complémentaires : "Activer le contréle anticollision dynamigue DCM
pour le mode Manuel et le mode Exécution de pgm", Page 216

En mode Manuel et en mode Exécution de pgm, la CN interrompt un mouvement
lorsque I'écart minimal entre deux corps a risque de collision n'est plus respecté.
Dans ce cas, la CN émet un message d'erreur qui indique les deux objets impliqués
dans le risque de collision.

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de la machine définit la distance minimale entre les
objets surveillés.

Avant l'alerte de collision, la CN réduit I'avance des mouvements de maniere
dynamique. Par conséquent, les axes s'arrétent a temps, évitant ainsi une collision.
Dés que l'alerte de collision est donnée, la CN affiche en rouge les objets qui risquent
d'entrer en collision, dans la zone de travail Simulation.

o En cas d'avertissement de collision, seuls les déplacements qui
permettent d'éloigner I'un de l'autre les deux objets impliqués dans
la collision sont possibles, avec la touche de direction de I'axe ou la
manivelle.

Si le contréle anti-collision est actif et qu'il émet un avertissement de
collision, il est interdit d'effectuer des déplacements qui réduiraient ou
laisseraient intact I'écart entre les objets de collision.
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Controle anticollision dynamique DCM en mode Edition de pgm

Vous activez le contréle anticollision dynamique DCM pour la simulation dans la
zone de travail Simulation.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

En mode Edition de pgm, vous contréler les risques de collision d'un
programme CN avant méme de I'exécuter. En cas de risque de collision, la CN arréte
la simulation et affiche un message d'erreur qui indique les deux objets impliqués.

HEIDENHAIN conseille d'utiliser le contréle anticollision dynamique DCM en mode

Edition de pgm uniguement en complément du DCM en mode Manuel et en mode
Exécution de pgm.

o Le contrble anticollision étendu affiche les collisions entre la piece et les
outils ou entre la piéce et les porte-outils.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et
test

Pour atteindre, dans la simulation, un résultat qui soit comparable a celui du
programme une fois exécuté, il faut que les points suivants concordent :

= Point d'origine piéce

B Rotation de base

m QOffset sur les différents axes
= Etatincliné

B Modeéle cinématique actif

Vous devez sélectionner le point d'origine piéce actif pour la simulation. Vous
pouvez prendre en compte dans la simulation le point d’origine piéce actif issu du
tableau de points d'origine.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Les points suivants different éventuellement de la machine dans la simulation ou ne
sont pas disponibles :

® | a position de changement d'outil simulée differe le cas échéant de la position de
changement d'outil de la machine.

m | es modifications apportées a la cinématigue peuvent éventuellement agir en
différé dans la simulation.

B |es positionnements du PLC ne sont pas représentés dans la simulation.

® | es configurations de programme globales GPS (option #44) ne sont pas
disponibles.

® |a superposition de la manivelle n'est pas disponible.
® | 'édition de listes de commandes n'est pas disponible.

B |es limitations des plages de déplacement issues de I'application Parameétres ne
sont pas disponibles.
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10.1.1 Activer le controle anticollision dynamique DCM pour le mode
Manuel et le mode Exécution de pgm

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si le contréle anticollision dynamique DCM n’est pas activé, la CN n'effectue pas
de contrdle anticollision automatique. De ce fait, la CN n'évite pas non plus les
déplacements susceptibles de provoquer une collision. Il existe un risque de
collision pendant tous les déplacements !

> Sipossible, activer toujours DCM
> Réactiver DCM juste apres une interruption temporaire

> Tester avec précaution un programme CN ou une section de programme avec
DCM désactivé en mode pas a pas

Vous activez le contréle anticollision dynamique DCM pour le mode Manuel et le
mode Exécution de pgm comme suit :

cﬂ" » Sélectionner le mode Manuel

Sélectionner I'application Manuel
Sélectionner DCM
La CN ouvre la fenétre Controle anti-collis. (DCM).

Activer DCM dans les modes souhaités avec les
commutateurs

Sélectionner OK
> La CN active DCM dans les modes sélectionnés.

DCM

vV Vvyy

v

OK

o La CN affiche I'état du contréle anticollision dynamique DCM dans la
zone de travail Positions. Si vous désactivez DCM, la CN affiche un
symbole dans la barre d'information.
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10.1.2 Activer la représentation graphique des corps a risque de collision

=
—
7

T8 00:00:13

Simulation en mode Machine

Vous activez la représentation graphique des corps a risque de collision comme

suit

dﬂ’ > Sélectionner un mode de fonctionnement, par exemple
Manuel

Sélectionner Zones de travail

Sélectionner la zone de travail Simulation

La CN ouvre la zone de travail Simulation.

Sélectionner la colonne Options de visualisation

Sélectionner le mode Machine

La CN affiche une représentation graphique de la machine et
de la piece.

VvV Vv vV VvV VY

Modifier la représentation

Vous modifiez la représentation graphique des corps a risque de collision comme
suit

> Activer la représentation graphique des corps a risque de collision

> Sélectionner la colonne Options de visualisation

!-Ell » Modifier la représentation graphique des corps a risque de
collision, par exemple Original

Remarques

m  |e contréle anticollision dynamique DCM aide a réduire les risques de collision.
La CN ne peut toutefois pas tenir compte de tous les cas de figure.

® | a CN peut uniquement protéger des collisions les composants de la machine
qui auront été définis au préalable par le constructeur de la machine, a I'appui de
leurs dimensions, de leur orientation et de leur position.

B | a CNtient compte des valeurs delta DL et DR indiquées dans le gestionnaire
d'outils. Les valeurs delta de la séquence TOOL CALL ou d'un tableau de
correction ne sont pas prises en compte.

m Pour certains outils, par exemple les tétes de fraisage, il se peut que le rayon
susceptible de causer une collision soit plus grand que la valeur définie dans le
gestionnaire d'outils.

B Une fois un cycle de palpage lancé, la CN ne surveille plus ni la longueur de la
tige de palpage, ni le diametre de la bille de palpage, de maniére a ce que vous
puissiez aussi palper les corps a risque de collision.
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Controle des moyens de serrage (option #40)

Principes de base

Application

La fonction de surveillance du moyen de serrage vous permet de visualiser les
situations de serrage et de surveiller les collisions.

Sujets apparentés
m Contréle anticollision dynamique DCM (option #40)

Informations complémentaires : "Controle anticollision dynamique DCM (option
#40)", Page 212

® [ntégrer un fichier STL comme piéce brute
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Conditions requises
B QOption logicielle #40 Contréle anticollision dynamique DCM
® Description de la cinématique
Le constructeur de la machine élabore la description de la cinématique.
B Point d'accrochage défini

Avec le point d'accrochage, le constructeur de la machine définit le point de
référence permettant de positionner les moyens de serrage. Le point d'ac-
crochage se trouve souvent a l'extrémité de la chaine cinématique, par exemple
au milieu d'un plateau circulaire. Vous trouverez la position du point d'accrochage
dans le manuel de la machine.

= Moyen de serrage au format approprié :
B Fichier STL
® 20000 triangles max.
® | e maillage (mesh) de triangles forme une enveloppe fermée.
® Fichier CFG
®  Fichier M3D
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Description fonctionnelle

Pour utiliser la surveillance des moyens de serrage, vous devez suivre les étapes
suivantes :

®  Créer un moyen de serrage ou en charger un sur la CN

Informations complémentaires : "Possibilités pour les fichiers de moyens de
serrage", Page 219

® Positionner le moyen de serrage
® Fonction Set up fixtures dans I'application Paramétres (option #140)

Informations complémentaires : "Intégrer un moyen de serrage dans la
surveillance anticollision (option #140)", Page 221
B Positionner un moyen de serrage manuellement

®  Siles moyens de serrage alternent, charger ou supprimer des moyens de serrage
dans le programme CN

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Mandrin trois mors chargé comme moyen de serrage

Possibilités pour les fichiers de moyens de serrage

Sivous intégrez les moyens de serrage avec la fonction Set up fixtures, vous ne
pourrez utiliser que des fichiers STL.

Avec la fonction Grille 3D (option 152), vous pourrez créer des fichiers STL a partir
d'autres types de fichiers, et les adapter aux besoins de la CN.

Informations complémentaires : "Générer des fichiers STL avec Grille 3D
(option 152)", Page 306

Sinon, vous pouvez aussi configurer manuellement des fichiers CFG et M3D.

Moyen de serrage comme fichier STL

Les fichiers STL vous permettent de représenter sous forme de moyen de serrage
fixe, aussi bien des composants individuels que des groupes entiers de composants.
Le format STL est particulierement adapté dans le cas de systemes de serrage avec
point d'origine et dans le cas de moyens de serrage récurrents.

Si un fichier STL ne répond pas aux exigences de la CN, celle-ci émet un message
d'erreur.

L'option logicielle 152 d'optimisation du modele de CAO vous permet d'adapter des
fichiers STL qui ne répondraient pas aux criteres et de les utiliser comme moyens de
serrage.

Informations complémentaires : "Générer des fichiers STL avec Grille 3D
(option 152)", Page 306
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Moyen de serrage sous forme de fichier M3D

M3D est un type de fichier de la société HEIDENHAIN. M3D Converter est un logiciel
payant que propose HEIDENHAIN pour créer des fichiers M3D a partir de fichiers
STL ou STEP.

Pour utiliser un fichier M3D comme moyen de serrage, il faut que ce fichier ait été
créé et contrélé au moyen du logiciel M3D Converter.

Moyen de serrage comme fichier CFG

Les fichiers CFG sont des fichiers de configuration. Vous avez la possibilité
d'intégrer des fichiers STL et M3D existants dans un fichier CFG, de maniére a
représenter des serrages complexes.

La fonction Set up fixtures génere un fichier CFG pour le moyen de serrage, avec
les valeurs mesurées.

Avec des fichiers CFG, vous pouvez corriger l'orientation des fichiers de moyens de
serrage sur la CN. KinematicsDesign vous permet de créer et d'éditer des fichiers
CFG surla CN.

Informations complémentaires : "Editer des fichiers CFG avec KinematicsDesign’,
Page 229

Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

La situation de serrage définie pour la surveillance du moyen de serrage doit
correspondre a la situation effective sur la machine, sinon il y a un risque de
collision.

> Mesurer la position du moyen de serrage sur la machine

> Utiliser les valeurs mesurées pour le positionnement du moyen de serrage
> Tester des programmes CN en Simulation

B Sivous utilisez un systéme de FAO, utilisez le post-processeur pour exporter la
situation de serrage.

m Tenir compte de |'orientation du systeme de coordonnées dans le systeme
de CAO. Utiliser le systeme de CAO pour adapter l'orientation du systeme de
coordonnées a celle du moyen de serrage sur la machine.

B Dans le systeme de CAO, le modele de moyen de serrage peut étre orienté
librement. Il se peut donc que son orientation ne corresponde pas toujours a celle
du moyen de serrage présent sur la machine.

= Définir le point d'origine du systéme de coordonnées dans le systéme de CAQ, de
maniere a ce que le moyen de serrage puisse étre placé directement sur le point
d'ancrage de la cinématique.

= Créez un répertoire central pour vos moyens de serrage, par ex. TNC:\system
\Fixture.

® HEIDENHAIN conseille de sauvegarder sur la CN des variantes de situations de
serrage récurrentes qui sont adaptées a des pieces de taille standard, par ex. un
étau avec différentes amplitudes d'ouverture des machoires.

Le fait de sauvegarder plusieurs moyens de serrage vous permet de gagner du
temps lors de la configuration du moyen de serrage adapté a votre usinage.

®  Sur le portail Klartext, vous trouverez des exemples de fichiers qui ont été
préparés pour des moyens de serrage quotidiennement utilisés dans l'atelier :

https://www.klartext-portal.de/de_DE/tipps/nc-solutions
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10.2.2

Intégrer un moyen de serrage dans la surveillance anticollision
(option #140)

Application

A I'aide de la fonction Configurer un moyen de serrage, vous calculez la position
d’'un modele 3D dans la zone de travail Simulation, de maniére a ce qu'il concorde
avec le moyen de serrage réel dans la zone d’'usinage. Une fois configuré, le moyen
de serrage est pris en compte par la CN dans le controle anticollision dynamique
DCM.

Sujets apparentés
B Zone de travail Simulation

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
= Contrble anticollision dynamique DCM

Informations complémentaires : "Contréle anticollision dynamique DCM (option
#40)", Page 212

® Surveillance des moyens de serrage

Informations complémentaires : "Controle des moyens de serrage (option #40)",
Page 218

Conditions requises

= QOption logicielle #140 Contréle anticollision dynamique DCM, version 2

B Palpeur de pieces

®  Fichier de moyen de serrage autorisé correspondant au moyen de serrage réel

Informations complémentaires : "Possibilités pour les fichiers de moyens de
serrage", Page 219

Description fonctionnelle

La fonction Configurer un moyen de serrage est disponible comme fonction de
palpage dans l'application Paramétres du mode Manuel.

Avec la fonction Configurer un moyen de serrage, vous déterminez les positions
du moyen de serrage en effectuant plusieurs opérations de palpage. Vous palpez
d'abord un point sur le moyen de serrage dans chaque axe linéaire. Vous déterminez
ainsi la position du moyen de serrage. Apres avoir palpé un point sur tous les axes
linéaires, vous pouvez enregistrer d'autres points pour améliorer la précision du
positionnement. Apres avoir calculé la position sur un axe, la CN fait passer I'état de
I'axe concerné du rouge au vert.

Le diagramme de modification montre de quelle valeur le modéle 3D se déplace
suite aux différentes opérations de palpage qui ont été effectuées sur le moyen de
serrage réel.

Informations complémentaires : "Diagramme de modification", Page 225
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Extensions de la zone de travail Simulation

En complément de la zone de travail Fonction de palpage, la zone de travail
Simulation propose une assistance graphique pour la configuration du moyen de

serrage.
Manuel / Paramétres
™ Modevanel B woi Ty, Parametes = zonesdetavai ~ [
£ Fonction de palpage o £ Simuaton | = D o x l]j
OO . 8
o Sélection: Piéce %
=] Configurer un moyen de setrage
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‘ ® X — - 308+ ++ Outi: Original III-
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(L1i] e z == = 1,600 + T gl Fﬁ‘\
e ¢ - - o7+ ++ . @
s )
o3 ®
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o 35
o . ' |
£,
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§12000 15— g - - i;‘{“
> 6 4 2 3
100x100. Numéro du point de palpage
..._doc\Fixturel30_center_clamp_60\ 1265390_60.cfg -

12:45
bod «

Fonction Configurer un moyen de serrage avec la zone de travail Simulation ouverte

Si la fonction Configurer un moyen de serrage est active, la zone de travail
Simulation affiche les contenus suivants :

B Position actuelle du moyen de serrage vue par la machine
®  Points palpés sur le moyen de serrage
B Sens de palpage possible a l'aide d'une fleche :

m Pas de fleche

Il n'est pas possible de palper. Le palpeur de pieces est trop éloigné du moyen
de serrage ou le palpeur de pieces se trouve dans le moyen de serrage, du
point de vue de la CN.

® Fleche rouge

Il n'est pas possible de palper dans le sens de la fleche. L'angle entre le
palpeur de pieces et le moyen de serrage n'est pas correct.

0 Les opérations de palpage effectuées sur les arétes, les angles ou
les parties fortement incurvées du moyen de serrage ne donnent
pas de résultats de mesure précis. C'est pourquoi la CN bloque le
palpage dans ces zones.

® Fleche jaune

Il est possible de palper dans le sens de la fleche. Le palpage ne permettra
vraisemblablement pas d’améliorer 'opération de configuration, par exemple
le point de palpage dans le sens de I'axe affiché est trop proche du point déja
palpé.

® Fleche verte
Il est possible de palper dans le sens de la fleche. L'angle entre le palpeur de
pieces et le moyen de serrage est correct, tout comme la distance.
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Symboles et boutons

La fonction Configurer un moyen de serrage propose les symboles et les boutons
suivants :

Symbole ou bouton Fonction
XY Plan de serrage Avec ce menu de sélection, vous définissez le plan dans lequel le moyen de
serrage repose sur la machine.
La CN propose les plans suivants :
B Plan de serrage XY
® Plan de serrage XZ
® Plan de serrage YZ

0 La CN affiche, selon le plan de serrage sélectionné, les axes
correspondants. La CN affiche, par exemple dans le plan XY Plan
de serrage, lesaxes X, Y, Zet C.

127 Fixture.clg | Nom du fichier de moyen de serrage

Déplacer la position du moyen de serrage virtuel de 10 mm ou de 10° dans le
sens négatif de I'axe

0 Vous décalez le moyen de serrage dans un axe linéaire en mm et
dans un axe rotatif en degrés.

Déplacer la position du moyen de serrage virtuel de T mm ou de 1° dans le
sens négatif de I'axe

0.000 Introduire directement la position du moyen de serrage virtuel

Déplacer la position du moyen de serrage virtuel de 1 mm ou 1° dans le sens
positif de l'axe

Déplacer la position du moyen de serrage virtuel de 10 mm ou 10° dans le sens
positif de I'axe

eitE

Etat de l'axe
La CN affiche les couleurs suivantes :
u Gris

L'axe est masqué pendant cette opération de configuration et n'est pas pris
en compte.

= Blanc

Au début de l'opération de configuration, quand aucun point de palpage n'a
encore été calculé, la CN affiche I'état de tous les axes en blanc.

= Rouge
La position du moyen de serrage n'est pas clairement définie dans cet axe.
® Jaune

La position du moyen de serrage contient déja des informations dans cet
axe. Les informations ne sont pas encore parlantes a ce stade.

= Vert
La position du moyen de serrage est clairement définie dans cet axe.

Chemin du fichier de moyen de serrage

La CN enregistre automatiquement le fichier de moyen de serrage dans le
répertoire d'origine. Vous pouvez éditer le nom du fichier de moyen de serrage.

..EMO_2021\Digital_Proccess_Chain\ 127_Fixture.cfg
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Symbole ou bouton Fonction
Enregistrer et Cette fonction permet d’enregistrer toutes les données calculées dans un
activer fichier CFG et d’activer le moyen de serrage étalonné dans le contrdle anticolli-

sion dynamique DCM.

o Si vous utilisez un fichier CFG comme source de données pour
l'opération d'étalonnage, vous pouvez écraser le fichier CFG existant
a la fin de l'opération d'étalonnage avec Enregistrer et activer.

Si vous créez un nouveau fichier CFG, saisissez un autre nom de
fichier dans le chemin d'acces.

Si vous utilisez un systeme de serrage a point zéro et que vous ne souhaitez donc
pas tenir compte d'un axe, par exemple Z, lors de la configuration du moyen de
serrage, vous pouvez désélectionner I'axe correspondant a l'aide d'un commutateur.
La CN ne tient pas compte des axes désélectionnés lors de la configuration et
positionne le moyen de serrage en prenant en compte uniguement les autres axes.
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Diagramme de modification

A chaque fois que vous effectuez un palpage, vous restreignez un peu plus les
possibilités de positionnement du moyen de serrage et rapprochez le modele 3D de
la position réelle dans la machine.

Le diagramme de modification montre la courbe des modifications effectuées
pendant 'opération de configuration. L'opération de configuration est terminée
guand seules des modifications infimes, par exemple 0,05 mm, apparaissent dans le
programme de modification.

Les facteurs suivants influencent la précision avec laquelle vous pouvez étalonner le
moyen de serrage :

m Précision du palpeur de pieces
m  Répétabilité du palpeur de pieces
m  Précision du modeéle 3D

®  FEtat du moyen de serrage réel, par exemple présence de traces d’'usure ou
d’entailles

14 5

Mean deviation (RMS) 0.021732:

shift v(3A2)

Numéro du point de palpage

Diagramme de modification dans la fonction Configurer un moyen de serrage

Le diagramme de modification de la fonction Configurer un moyen de serrage
affiche les informations suivantes :

= Ecart moyen (QMW)

Cette zone affiche en millimetres I'écart moyen des valeurs de palpage mesurées
par rapport au modele 3D.

= Modification

Cet axe montre I'évolution de la position modifiée du modéle a 'aide des points
de palpage ajoutés. Les différentes valeurs indiquent de combien le modéle 3D a
été déplacé aprés chaque palpage.

® Numéro du point de palpage
La CN affiche le numéro des différents points de palpage.
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Ordre chronologique des points de palpage pour un moyen de serrage, par
exemple

Pour différents moyens de serrage, vous pouvez définir par exemple les points de
palpage suivants :

Moyen de serrage Ordre chronologique possible

Pour mesurer un étau, vous pouvez définir les

points de palpage suivants :

1 Palper la machoire fixe de I'étau en Z-

2 Palper la machoire fixe de I'étau en X+

3 Palper la machoire fixe de I'étau en Y+

4 Palper la deuxiéme valeur en Y+ pour une
rotation

5 Pour améliorer la précision, palper un point de
contréle en X-

Points de palpage sur un étau a machoire fixe

Pour mesurer un mandrin trois mors, vous pouvez
définir les points de palpage suivants :

1 Palper le corps du mandrin a machoires en Z-
Palper le corps du mandrin a méachoires en X+
Palper le corps du mandrin a machoires en +
Palper la méachoire en Y+ pour une rotation

Palper la deuxieme valeur sur la machoire en'Y
+ pour une rotation

a o~ w N

Points de palpage sur un mandrin trois mors
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Mesurer un étau a machoire fixe

Le modele 3D sélectionné doit satisfaire aux exigences de la CN.

Informations complémentaires : "Possibilités pour les fichiers de
moyens de serrage’, Page 219

Vous mesurez un étau avec la fonction Configurer un moyen de serrage comme

suit

> Fixer I'étau réel dans la zone d'usinage

@

Ouwrir

eEEE

>

>

VvV Vv vVvyvVvVvyysy

Sélectionner le mode Manuel

Mettre en place le palpeur de pieces

Positionner manuellement le palpeur de pieces au-dessus de
la machoire fixe de I'étau, a un point significatif.

o Cette étape facilite la procédure suivante.

Sélectionner I'application Parameétres

Sélectionner Configurer un moyen de serrage

La CN ouvre le menu Configurer un moyen de serrage.
Sélectionner le modéle 3D correspondant a I'étau réel
Sélectionner Ouvrir

La CN ouvre le modele 3D sélectionné dans la simulation.

Prépositionner le modele 3D dans I'espace d'usinage virtuel en
utilisant les boutons pour les différents axes.

o Utilisez le palpeur de pieces comme point de repére

pour prépositionner ['étau.
A ce stade, la CN ne connait pas la position exacte du
moyen de serrage, mais celle du palpeur de pieces. Si
vous vous servez de la position du palpeur de pieces
pour prépositionner le modele 3D sur les rainures de Ia
table par exemple, vous obtenez des valeurs proches
de la position réelle de I'étau.

Méme aprés avoir enregistré les premiers points de
mesure, vous pouvez continuer a intervenir avec les
fonctions de déplacement et corriger manuellement la
position du moyen de serrage.
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> Définir le plan de serrage, par exemple XY

» Positionner le palpeur de pieces jusqu'a ce qu'une fleche verte
orientée vers le bas s'affiche.

A ce stade, comme vous avez uniquement
prépositionné le modele 3D, la fleche verte ne peut
pas vous indiquer avec certitude si vous palpez bien
la zone souhaitée du moyen de serrage. Vérifiez si

la position du moyen de serrage dans la simulation
concorde avec celle sur la machine et s'il est possible
de palper sur la machine dans le sens de la fleche.
Ne palpez pas a proximité immédiate d'arétes, de
chanfreins ou d'arrondis.

> Appuyer sur la touche Start CN
> La CN palpe dans le sens de la fleche.

> La CN affiche en vert I'état de I'axe Z et déplace le moyen de
serrage a la position palpée. La CN marque la position palpée
d’'un point dans la simulation.

> Répéter 'opération dans les sens X+ et Y+

> |'état des axes passe au vert.

» Palper un autre point dans le sens Y+ pour la rotation de base

Pour palper la rotation de base avec la plus grande
précision possible, espacez au maximum les points de

palpage.

> La CN colore en vert I'état de l'axe C.
» Palper un point de contréle dans le sens X-

Des points de contrdle supplémentaires a la fin de
I'opération de mesure permettent d'améliorer la
précision de la concordance et de minimiser les
erreurs entre le modele 3D et le moyen de serrage réel.

T > Sélectionner Enregistrer et activer

activer
> La CN ferme la fonction Configurer un moyen de serrage,
enregistre un fichier CFG avec les valeurs mesurées sous le
chemin indiqué et intégre le moyen de serrage étalonné dans
le contrdle anticollision dynamique DCM.
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10.2.3

Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Pour palper la position exacte du moyen de serrage sur la machine, vous devez
étalonner le palpeur de piéces correctement et bien définir la valeur R2 dans

le gestionnaire d'outils. Dans le cas contraire, des données d'outils erronées

du palpeur de pieces peuvent entrainer des imprécisions de mesure et, le cas
échéant, une collision.

» Etalonner le palpeur de piéces & intervalles réguliers
> Inscrire le parameétre R2 dans le gestionnaire d'outils

= La CN ne peut pas reconnaitre les différences de modélisation entre le modele
3D et le moyen de serrage réel.

B Aumoment de la configuration, le contréle anticollision dynamique DCM ne

connait pas la position exacte du moyen de serrage. Dans cet état, des collisions

sont possibles avec le moyen de serrage, I'outil ou d'autres composants dans
I'espace d’'usinage, par exemple avec les griffes de serrage. Vous pouvez
modéliser les composants a l'aide d'un fichier CFG sur la CN.

Informations complémentaires : "Editer des fichiers CFG avec Kinema-
ticsDesign', Page 229

®  Sivous interrompez la fonction Configurer un moyen de serrage, DCM ne
surveillera pas le moyen de serrage. Dans ce cas, les moyens de serrage qui
auront été configurés sont exclus de la surveillance. La CN affiche un aver-
tissement.

B Vous ne pouvez étalonner qu'un moyen de serrage a la fois. Pour surveiller

plusieurs moyens de serrage en méme temps avec DCM, vous devez les intégrer

dans un fichier CFG.

Informations complémentaires : "Editer des fichiers CFG avec Kinema-
ticsDesign', Page 229

®  Quand vous mesurez un mandrin @ machoires, vous calculez les coordonnées

des axes Z, X et Y lors de I'étalonnage d'un étau. Vous calculez la rotation a I'aide

d’'une seule machoire.

® |afonction FIXTURE SELECT vous permet d'intégrer dans le programme CN
le fichier de moyen de serrage que vous avec enregistré. Ainsi, vous simulez et
exécutez le programme CN en tenant compte de la situation de serrage réelle.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Editer des fichiers CFG avec KinematicsDesign

Application

Avec KinematicsDesign, vous éditez des fichiers CFG sur la CN. KinematicsDesign
représente les moyens de serrage sous forme graphique et aide ainsi a rechercher et
a éliminer les erreurs. Vous pouvez par exemple réunir plusieurs moyens de serrage

pour tenir compte de situations de serrage complexes lors du contréle anticollision
dynamique DCM.
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Description fonctionnelle

Si vous créez un fichier CFG sur la CN, celle-ci ouvre automatiquement le fichier avec
KinematicsDesign.

KinematicsDesign propose les fonctions suivantes :
m  Edition de moyens de serrage avec assistance graphique
® Signalement en cas de saisies erronées
® Insertion de transformations
B Ajout de nouveaux €léments

® Modeéle 3D (fichiers M3D ou STL)

B Cylindre

® Prisme

® Parallélépipede

B Tronc de cone

® Percage

Il est possible d'intégrer plus d'une fois des fichiers, STL ou M3D, dans des fichiers
CFG.

KinematicsDesign
BH shooM @=izgsdiderx@E+ 000000 % i 3
=% clamping_claw_config file.cfg [0] (CfgKinSimpleTrans)
'V & FIXTUREL
¥ = FIXTUREL_CMO_001
2% FIXTUREL Trans_001
BB FIXTURE1_M3D_001
5 s
-

Note: This software cannot replace a testing procedure of DCM on the machine!

o,

-

BEHFAOQ@

O =

KeyName: [FIXTUREL Tansool | [3]
Axis: z oo

Value: \- -100.0000|%
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Syntaxe dans les fichiers CFG

Les fonctions CFG suivantes utilisent les éléments de syntaxe suivants :

Fonction Description

key:= "" Nom de la fonction

dir:="" Sens d'une transformation, par ex. X

val:="" Valeur

name:= "" Nom qui s'affiche en cas de collision (saisie
facultative)

filename:= "" Nom du fichier

vertex: = [ ]

Position d'un cube

edgelLengths: = [ ]

Taille d'un parallélépipede

bottomCenter:= [ ]

Centre d'un cylindre

radi us: =[ ]

Rayon d'un cylindre

height:= [ ] Hauteur d'un objet géométrique
pol ygonX: = [ ] Ligne d'un polygone en X
pol ygonY: = [ ] Ligne d'un polygone enY

]

origin:=[

Point de sortie d'un polygone

Chaque élément dispose de sa propre key. Une key doit étre univoque et ne peut
figurer qu'une seule fois dans la description d'un moyen de serrage. Cette key

permet de référencer les éléments entre eux.

Si vous souhaitez utiliser des fonctions CFG pour décrire un moyen de serrage sur la

CN, vous pouvez utiliser les fonctions suivantes :

Fonction Description
Cf gCMOMesh3D( key: ="Fi xt ure_body", Définition d'un composant de moyen de
filename: ="1. STL", nanme: ="") serrage

o Le chemin vers des composants
de moyens de serrage
donnés peuvent aussi étre
renseignés en mode absolu,
par ex. TNC:\nc_prog\1.STL.

Cf gKi nSi nmpl eTrans(key:
di r: =X, val :=0)

" XShi ft Fi xture",

Décalage sur l'axe X

Une fois programmées, les transformations
telles gu'un décalage ou une rotation s'ap-
pliguent également pour tous les éléments
qui suivent dans la chaine cinématique.

Cf gKi nSi npl eTrans(key:
dir:=C, val : =0)

"CRot 0",

Rotation sur l'axe C
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Fonction

Cf gCMO ( key:="fixture",
primtives:= ["XShiftFixture","CRot0",
"Fi xture_body"],

Description

Décrit toutes les transformations qu'inclut
le moyen de serrage. Le paramétre active:=
TRUE active le contréle anticollision du

active :=TRUE, name :="") moyen de serrage.

Le CfgCMO contient des objets de collision
et des transformations. L'ordre dans lequel
s'enchainent les transformations est déter-
minant pour la composition du moyen de
serrage. Dans ce cas, la transformation
XShiftFixture décale le centre de rotation de
la transformation CRotO.

Cf gKi nFi xModel (key: ="Fi x_Model ",
ki nObj ects: =["fixture"])

Désignation du moyen de serrage

Le CfgKinFixModel contient un ou plusieurs
éléments de type CfgCMO.

Formes géométriques

Des objets de forme géométrique simple peuvent ajoutés a votre objet de collision,
soit avec KinematicsDesign, soit directement dans le fichier CFG.

Toutes les formes géomeétriques ainsi intégrées sont considérées comme des
sous-éléments de I'objet CfgCMO d'ordre supérieur, ou elles sont listées comme
primitives.

Les objets de forme géométriques suivantes vous sont proposées :

Fonction Description

Cf gCMOCuboi d ( key: ="FI XTURE_Cub", Définition d'un parallélépipéde
vertex:=[ 0, 0, 0],

edgelLengths:= [0, 0, O],

name: ="" )

Cf gCMOCy| i nder ( key:="FI XTURE_Cyl ", Définition d'un cylindre

dir: =27,

bott omCenter:= [0, 0, 0],

radi us: =0, hei ght: =0, nane:="")

Cf gCMOPri sm ( key: ="FI XTURE_Pris_002", Définition d'un prisme

hei ght: =0, polygonX:=[], polygonY:=[], : Afia .
name: =" origini=[ 0. 0. 0] ) Un prisme se définit au moyen de plusieurs

lignes polygonales et d'une hauteur donnée.

Créer une entrée de moyen de serrage avec un corps de collision
Le contenu suivant décrit la procédure avec KinematicsDesign déja ouvert.

Pour créer une entrée de moyen de serrage avec un corps de collision :
" > Sélectionner Insérer moyen de serrage

> KinematicsDesign crée une nouvelle entrée pour le moyen de
serrage dans le fichier CFG.

> Saisir le nom clé du moyen de serrage, par ex. machoire de
serrage

> Valider la saisie
> KinematicsDesign reprend les données programmeées.
Déplacer le curseur d'un niveau vers le bas

> Sélectionner Insérer un corps de collision
> Valider la saisie
> KinematicsDesign crée un nouveau corps de collision.

=l -
v
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Définir une forme géométrique

Vous pouvez utiliser KinematicsDesign pour définir différentes formes
géomeétrigues. Vous pouvez également combiner plusieurs formes géométriques
pour construire des moyens de serrage simples.

Pour définir une forme géométrique :
> Créer une entrée de moyen de serrage avec un corps de collision
= > Sélectionner la touche fléchée sous le corps de collision

7 > Sélectionner la forme géomeétrique de votre choix, par ex. un
parallélépipede
> Définir la position du parallélépipede,
parex. X=0,Y=0,Z=0

» Définir la dimension du parallélépipede,
parex.X =100,Y =100,Z = 100

> Valider la saisie
> La CN affiche le parallélépipede défini dans la vue graphique.

Intégrer un modele 3D
Les modéles 3D intégrés doivent satisfaire aux exigences de la CN.

Informations complémentaires : "Possibilités pour les fichiers de moyens de
serrage", Page 219

Pour intégrer un modele 3D :
> Créer une entrée de moyen de serrage avec un corps de collision

= > Sélectionner la touche fléchée sous le corps de collision

Sélectionner Insérer modele 3D

La CN ouvre la fenétre Open file.

Sélectionner le fichier STL ou M3D de votre choix
Sélectionner OK

La CN integre le fichier sélectionné et I'affiche dans la fenétre
graphique.

MaD

vV v v VvV VY

Positionner un moyen de serrage

Vous pouvez placer le moyen de serrage intégré comme bon vous semble, de
maniére a corriger l'orientation d'un modele 3D externe par exemple. Pour cela,
insérez les transformations de tous les axes de votre choix.

Vous positionnez un moyen de serrage avec KinematicsDesign comme suit :
» Définir un moyen de serrage

= > Sélectionner la touche fléchée sous I'élément a placer
& Sélectionner Insérer une transformation
=]

Saisir le nom clé de la transformation, par ex. décalage en Z
Sélectionner I'axe de la transformation, par ex. Z
Sélectionner la valeur de la transformation, par ex. 100
Valider la saisie

KinematicsDesign insere la transformation.

KinematicsDesign affiche la transformation dans la
représentation graphigue.

VVVvy Vv VvV VvVYy
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Remarque

Comme alternative a KinematicsDesign, vous avez aussi la possibilité de créer des
fichiers de moyens de serrage dans un éditeur de texte ou directement dans un
systeme de FAO, en utilisant pour cela le code approprié.

Exemple

Cet exemple vous présente la syntaxe d'un fichier CFG d'un étau a deux machoires
mobiles.

Fichiers utilisés
L'étau est configuré a partir de plusieurs fichiers STL. Un méme fichier est utilisé
pour les deux méachoires de I'étau car celles-ci sont identiques.

Code Explication

Cf gCMOMesh3D Corps de I'étau
(key: ="Fi xture_body",

filename: ="vice_47155. STL",

name: ="")

Cf gCMOMesh3D Premiére machoire de I'étau
(key:="vice_jaw_1",

filenane:="vice_jaw_47155. STL",

name: ="")

Cf gCMOMesh3D Deuxieme machoire de I'étau
(key: ="vice_jaw_2",

filenane:="vice_jaw_47155. STL",

name: ="")

Définition de I'amplitude d'ouverture

['amplitude d'ouverture de I'étau est ici définie a partir de deux transformations
dépendantes l'une de 'autre.

Code Explication

Cf gKi nSi npl eTr ans Amplitude d'ouverture de I'étau égale a 60 mm
(key: =" TRANS_openi ng_wi dth", dansle sens Y
dir:=Y, val:=-60)

Cf gKi nSi npl eTr ans . . Position de la premiere machoire de I'étau a
(key: ="TRANS_openi ng_wi dt h_2", 30 mmdans le sensY

dir:=Y, val:=30)
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Positionnement du moyen de serrage dans lI'arborescence

Le positionnement des composants du moyen de serrage définis est effectué au
moyen de plusieurs transformations.

Code Explication

Cf gKi nSi npl eTrans (key: =" TRANS_X", dir: =X, Positionnement des composants du
val : _=0)_ | y _ moyen de serrage

\%?KLS)SI mpleTrans (key:="TRANS_Y", dir:=Y, Pour tourner la machoire définie

Cf gKi nSi npl eTrans (key: =" TRANS_Z", dir: =2, de I'étau, une _rqtanon de 180° est
val : =0) programmeée ici, dans I'exemple.

Cf gKi nSi npl eTrans (key: ="TRANS_Z_vi ce_j aw", Cela s'impose du fait que les deux
dir:=2, val:=60) machoires ont le méme modele de
Cf gKi nSi mpl eTrans (key: ="TRANS_C_180", départ.

dir:=C, val:=180)

Cf gKi nSi mpl eTr ans (key: La rotation programmée s'applique a

tous les composants qui suivent dans

"TRANS_SPC", dir:=C

val : =0) N ;
Cf gKi nSi npl eTrans (key: =" TRANS_SPB", dir: =B, la chaine de translation.
val : =0)

Cf gKi nSi npl eTrans (key: =" TRANS_SPA", dir: =A,

val : =0)

Composition du moyen de serrage

Pour que le moyen de serrage soit correctement représenté dans la simulation, il
faut regrouper I'ensemble des corps et transformations dans le fichier CFG.

Code Explication

CfgCMO (key: ="FI XTURE", primtives:= [ Regroupement des corps et transfor-
" TRANS_X", mations qu'inclut le moyen de serrage
" TRANS_Y",

"TRANS_Z",

" TRANS_SPC",

" TRANS_SPB",

" TRANS_SPA",

"Fi xture_body",

"TRANS_Z vice_jaw",

"TRANS_openi ng_wi dt h_2",

"vice_jaw_1",

"TRANS_openi ng_wi dt h",

"TRANS_C 180",

"vice_jaw_2" ], active:=TRUE, name:="")

Désignation du moyen de serrage
Une fois le moyen de serrage ainsi compossé, il faut lui attribuer une désignation.

Code Explication
Cf gKi nFi xModel (key: ="FI XTUREL", Désignation du moyen de serrage
ki nObj ects: =["FI XTURE"]) composé
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11.1  Asservissement adaptatif de I'avance AFC (option #45)

11.1.1 Principes de base

Application

L'asservissement adaptatif de I'avance AFC vous permet de gagner du temps lors
de I'exécution de programmes CN, tout en ménageant la machine. La CN asservit

I'avance d’'usinage pendant I'exécution du programme, en fonction de la puissance
de la broche. De plus, la CN réagit a une surcharge de la broche.

Sujets apparentés
® Tableaux en relation avec l'asservissement adaptatif de I'avance AFC
Informations complémentaires : "Tableaux pour AFC (option #45)", Page 424

Conditions requises
® Option logicielle #45 Asservissement adaptatif de 'avance AFC
B Validé par le constructeur de la machine !

Le paramétre machine optionnel Enable (n° 120007) permet au constructeur de
la machine de définir si vous pouvez utiliser AFC.

Description fonctionnelle

Pour asservir I'avance avec AFC pendant I'exécution du programme, vous devez
suivre les étapes suivantes :

B Définir les parametres de base de la fonction AFC dans le tableau AFC.tab

Informations complémentaires : 'Parametres de base de la fonction AFC
AFC.tab", Page 424
= Définir, pour chaque outil, les parametres de AFC dans le gestionnaire d’outils

Informations complémentaires : "Tableau d'outils tool.t", Page 382
m  Définir AFC dans le programme CN

Informations complémentaires : "Fonctions CN pour AFC (option #45)",
Page 240

m Définir AFC dans le mode Exécution de pgm avec le commutateur AFC.

Informations complémentaires : "Commutateur AFC dans le mode Exécution de
pgm", Page 243

B Avant I'asservissement automatique, calculer la puissance de broche de
référence en effectuant une passe d'apprentissage

Informations complémentaires : 'Passe d'apprentissage AFC", Page 244

Lorsque AFC est actif pendant la passe d'apprentissage ou en mode
d'asservissement, la CN affiche un symbole dans la zone de travail Positions.

Informations complémentaires : "Zone de travail Positions", Page 93

La CN affiche des informations détaillées sur la fonction dans l'onglet AFC de la
zone de travail Etat.

Informations complémentaires : "Onglet AFC (option #45)", Page 102
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Avantages de AFC

L'utilisation de I'asservissement adaptatif de I'avance AFC présente les avantages
suivants :

B Optimisation de la durée d'usinage

En adaptant I'avance, la CN fait en sorte de maintenir, pendant toute la durée
d'usinage, la puissance maximale de la broche, qui aura été déterminée par une
passe d'apprentissage au préalable, ou la puissance de référence, prédéfinie dans
le tableau d'outils (colonne AFC-LOAD). La durée totale de I'usinage est réduite en
augmentant I'avance dans certaines zones ou il y a peu de matiere a enlever.

= Surveillance de I'outil

Si la puissance de la broche dépasse la valeur maximale prédéfinie ou
déterminée par une passe d'apprentissage, la CN réduit I'avance jusqu'a atteindre
la puissance de référence de la broche. Si I'avance passe au-dessous de I'avance
minimale, la CN réagit par un arrét. AFC peut également se servir de la puissance
de la broche pour surveiller I'état d'usure et le risque de bris de 'outil.

Informations complémentaires : "Surveiller I'usure et la charge de l'outil’,
Page 245
®  Préservation de la mécanique de la machine

Le fait de réduire I'avance a temps ou de provoquer une mise hors service permet
d'éviter a la machine des dommages dus a une surcharge.

Tableaux en relation avec lI'asservissement adaptatif de I'avance AFC
La CN propose les tableaux ci-aprés en relation avec AFC :
B AFC.tab

Dans le tableau AFC.tab, vous définissez les parametres d'asservissement
avec lesquels la CN asservit I'avance. Ce tableau doit étre sauvegardeé dans le
répertoire TNC:\table.

Informations complémentaires : "Paramétres de base de la fonction AFC
AFC.tab", Page 424
= * H.AFC.DEP

Pour une passe d'apprentissage, la CN commence par copier, pour chaque
étape d'usinage, les configurations par défaut du tableau AFC.TAB dans le fichier
<name>.H.AFC.DEP. <name> correspond alors au nom du programme CN pour
lequel vous effectuez une passe d'apprentissage. La CN mémorise en plus la
puissance maximale de la broche déterminée lors de la passe d'apprentissage et
inscrit cette valeur dans le tableau.

Informations complémentaires : "Fichier de paramétrage AFC.DEP pour les
passes d'apprentissage’, Page 427

® * H.AFC2.DEP
Pendant une passe d'apprentissage, la CN enregistre, pour chaque étape
d'usinage, des informations dans le fichier <name>.H.AFC2.DEP. Le <name>
correspond alors au nom du programme CN pour lequel vous effectuez une
passe d'apprentissage.

En mode d'asservissement, la CN actualise les données de ce tableau et effectue
diverses analyses.

Informations complémentaires : "Fichier journal AFC2.DEP", Page 429

Vous pouvez ouvrir et éventuellement éditer les tableaux pour la fonction AFC
pendant I'exécution du programme. La CN ne propose que les tableaux pour le
programme CN actif.

Informations complémentaires : "Editer des tableaux pour la fonction AFC',
Page 431
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Remarques

REMARQUE

Attention, danger pour la piéce et l'outil !

Si vous désactivez I'asservissement adaptatif de I'avance AFC, la CN réutilise
immédiatement l'avance d'usinage qui a été programmeée. Si, avant d'étre
désactivé, AFC a réduit I'avance, par exemple pour des raisons d'usure, la CN
accélére qu'a ce que soit atteinte 'avance programmeée. Ce comportement
est valable indépendamment de la maniére dont la fonction est déactivée.
L'accélération de I'avance peut endommager la piece et l'outil !

> Arréter l'usinage dés que I'avance menace de passer au-dessous de la valeur
FMIN, ne pas désactiver AFC

> Définir la réaction de surcharge apres étre passé au-dessous de la valeur FMIN

® Sil'asservissement adaptatif de I'avance est actif en mode Asservissemt, la CN
lance une action de désactivation en cas de surcharge, et ce indépendamment de
la réaction programmée.

B silacharge de référence de la broche est passée en dessous du facteur
d'avance minimal
La CN exécute la réaction d'arrét indiguée dans la colonne OVLD du tableau
AFC.tab.
Informations complémentaires : "Paramétres de base de la fonction AFC
AFC.tab", Page 424

m sil'avance programmée est inférieure au seuil de 30 %
La CN exécute un arrét CN.

m | a fonction d'asservissement adaptatif de I'avance n'est pas pertinente pour les
outils de diametre inférieur a 5 mm. Si la puissance nominale de la broche est
tres élevée, le diametre limite de I'outil pourra lui aussi étre plus grand.

m Pour les opérations d'usinage nécessitant une synchronisation de I'avance et
de la vitesse de broche (par ex. taraudage), vous ne devez pas utiliser I'asser-
vissement adaptatif de I'avance.

® Dans les séquences CN avec FMAX, 'asservissement adaptatif de I'avance n'est
pas actif.

B | e paramétre machine dependentFiles (n° 122107) permet au constructeur

de la machine de définir si la CN doit afficher les fichiers associés dans le
gestionnaire d'outils.

Activer et désactiver AFC

Fonctions CN pour AFC (option #45)

Application

Vous activez et désactivez I'asservissement adaptatif de 'avance AFC depuis le
programme CN.
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Conditions requises
® Option logicielle #45 Asservissement adaptatif de I'avance AFC
m  Paramétres d'asservissement définis dans le tableau AFC.tab

Informations complémentaires : "Paramétres de base de la fonction AFC
AFC.tab", Page 424
®  Paramétre d'asservissement de votre choix, défini pour tous les outils

Informations complémentaires : "Tableau d'outils tool.t", Page 382
= Commutateur AFC actif

Informations complémentaires : "Commutateur AFC dans le mode Exécution de
pgm", Page 243

Description fonctionnelle
La commande propose plusieurs fonctions pour lancer et arréter I'AFC :

® FUNCTION AFC CTRL : la fonction AFC CTRL lance le mode Asservissement a
partir de I'endroit ou cette séquence CN est exécutée, méme si la phase d'ap-
prentissage n'a pas été menée a terme.

= FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3 : la commande lance une
séquence de coupe avec la fonction AFC activée. Le passage de la passe d'ap-
prentissage au mode Asservissement a lieu des que la puissance de référence
a pu étre déterminée par la phase d'apprentissage ou bien dés lors que I'une des
conditions TIME, DIST ou LOAD est remplie.

= FUNCTION AFC CUT END : |la fonction AFC CUT END met fin a I'asservissement
adaptatif de I'avance AFC.

Programmation
FUNCTION AFC CTRL

11 FUNCTION AFC CTRL : Démarrer AFC en mode d'asservissement

La fonction CN contient les éléments de syntaxe suivants :

Elément de Signification
syntaxe

FUNCTION AFC Ouverture de la syntaxe pour le démarrage du mode d'asser-
CTRL vissement
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FUNCTION AFC CUT

; Lancer |'étape d'usinage AFC, limiter la
durée de la phase d'apprentissage

La fonction CN contient les éléments de syntaxe suivants :

Elément de Signification

syntaxe

FUNCTION AFC Ouverture de la syntaxe pour une étape d'usinage AFC

CcuT

BEGIN ou END Démarrer ou terminer une étape d’'usinage

TIME Terminer la phase d’apprentissage apres le temps défini un
secondes
Elément de syntaxe optionnel
Uniquement si BEGIN est sélectionné

DIST Terminer la phase d’apprentissage aprés la distance définie en
mm
Elément de syntaxe optionnel
Uniquement si BEGIN est sélectionné

LOAD Entrer directement la charge de référence de la broche, 100 %
max.
Elément de syntaxe optionnel
Uniguement si BEGIN est sélectionné

Remarques

REMARQUE

Attention, danger pour la piéce et l'outil !

Si vous activez le mode d'usinage FUNCTION MODE TURN, la CN efface
les valeurs OVLD actuelles. Pour cette raison, vous devez programmer le
mode d'usinage avant I'appel d'outil ! Si vous ne respectez pas le bon ordre
de programmation, la surveillance de I'outil n‘aura pas lieu, ce qui risque
d'endommager l'outil et la piece !

» Programmer le mode d'usinage FUNCTION MODE TURN avant I'appel d'outil

B | es parametres TIME, DIST et LOAD agissent de maniere modale. lls peuvent étre
réinitialisés avec la valeur 0.

= N'exécuter la fonction AFC CUT BEGIN qu'aprés avoir atteint la vitesse de
rotation initiale. Si ce n'est pas le cas, la CN émet un message d'erreur et la passe
AFC n'est pas lancée.

m || est possible de définir une puissance de référence pour l'asservissement via la
colonne AFC LOAD du tableau d'outils et via la programmation de LOAD dans le
programme CN ! La valeur AFC LOAD s'active au moment de I'appel d'outil, en
indiguant la valeur LOAD a l'aide de la fonction FUNCTION AFC CUT BEGINN.

Sivous programmez ces deux options, la commande utilise alors la valeur qui est
programmeée dans le programme CN !
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Commutateur AFC dans le mode Exécution de pgm

Application

LLe commutateur AFC vous permet d'activer ou de désactiver I'asservissement
adaptatif de I'avance AFC en mode Exécution de pgm.

Sujets apparentés
® Activer AFC dans le programme CN

Informations complémentaires : "Fonctions CN pour AFC (option #45)",
Page 240

Conditions requises
= QOption logicielle #45 Asservissement adaptatif de I'avance AFC
® Validé par le constructeur de la machine !

Le paramétre machine optionnel Enable (n° 120001) permet au constructeur de
la machine de définir si vous pouvez utiliser AFC.

Description fonctionnelle

Les fonctions CN pour I'asservissement adaptatif de I'avance AFC n'ont d'effet que si
vous activez le commutateur AFC.

Si vous n'utilisez pas le commutateur pour désactiver AFC, AFC restera actif. La CN
conserve en mémoire la position du commutateur, méme apres un redémarrage de
la CN.

Une fois le commutateur AFC activé, la CN affiche un symbole dans la zone de
travail Positions. Outre la position actuelle du potentiométre d'avance, la CN affiche
la valeur en % de I'avance asservie.

Informations complémentaires : "Zone de travail Positions", Page 93
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Remarques

REMARQUE

Attention, danger pour la piéce et l'outil !

Si vous désactivez la fonction AFC, la CN réutilise immédiatement I'avance
d’'usinage qui a été programmeée. Si, avant d'étre désactivé, AFC a réduit I'avance
(par exemple en raison de l'usure), la CN accélére jusqu'a ce que l'avance
programmeée soit atteinte. Ceci est valable indépendamment de la maniere dont
la fonction est déactivée (par exemple potentiometre d'avance). L'accélération de
I'avance peut endommager la piece et l'outil !

> Arréter l'usinage des que I'avance menace de passer au-dessous de la valeur
FMIN (ne pas désactiver la fonction AFC)

» Définir la réaction de surcharge apres étre passé au-dessous de la valeur FMIN

® Sil'asservissement adaptatif de I'avance est actif en mode Asservissemt, la CN
regle le potentiomeétre de la broche en interne sur 100 %. Vous ne pouvez donc
plus modifier la vitesse de la broche.

® Sil'asservissement adaptatif de I'avance est actif en mode Asservissemt, la CN
prend en charge la fonction du potentiometre d'avance.

® Sivous augmentez le potentiomeétre d'avance, cela n'a aucune influence sur
l'asservissement.

®  Si, avec le potentiometre, vous réduisez I'override d'avance de plus de 10 %
par rapport a la position en début de programme, la CN désactivera la
fonction AFC.

Vous pouvez réactiver I'asservissement avec le commutateur AFC.

® |es valeurs de potentiomeétre allant jusqu'a 50 % agissent toujours, méme si
I'asservissement est actif.

= Une amorce de séquence est autorisée quand I'asservissement d'avance est
actif. La CN tient alors compte du numéro de coupe de la position d’accostage.

Passe d'apprentissage AFC

Application

Avec la passe d'apprentissage, la CN calcule la puissance de référence de la broche
pour |'étape d'usinage. La CN se base sur la puissance de référence pour adapter
l'avance en mode d'asservissement.

Si vous avez déja calculé la puissance de référence pour un usinage, vous

pouvez appliguer cette valeur. Pour cela, la CN propose la colonne AFC-LOAD du
gestionnaire d'outils et I'élément de syntaxe LOAD de la fonction FUNCTION AFC
CUT BEGIN. Dans ce cas, la CN n’exécute plus de passe d'apprentissage, mais utilise
immédiatement la valeur prédéfinie pour I'asservissement.

Sujets apparentés

m Entrer la puissance de référence connue dans la colonne AFC-LOAD du
gestionnaire d'outils

Informations complémentaires : "Tableau d'outils tool.t", Page 382

B [ndiquer la puissance de référence connue dans la fonction FUNCTION AFC CUT
BEGIN

Informations complémentaires : "Fonctions CN pour AFC (option #45)",
Page 240
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11.1.4

Conditions requises

® Option logicielle #45 Asservissement adaptatif de l'avance AFC

m  Paramétres d'asservissement définis dans le tableau AFC.tab
Informations complémentaires : "Paramétres de base de la fonction AFC
AFC.tab", Page 424

®  Parametre d'asservissement de votre choix, défini pour tous les outils
Informations complémentaires : "Tableau d'outils tool.t", Page 382

. Programme CN de votre choix sélectionné dans le mode Exécution de pgm

= Commutateur AFC actif

Informations complémentaires : "Commutateur AFC dans le mode Exécution de
pgm", Page 243

Description fonctionnelle

Pour une passe d'apprentissage, la CN commence par copier, pour chaque
étape d'usinage, les configurations par défaut du tableau AFC.TAB dans le fichier
<name>.H.AFC.DEP.

Informations complémentaires : "Fichier de paramétrage AFC.DEP pour les passes
d'apprentissage’, Page 427

Lorsque vous exécutez une passe d'apprentissage, la CN affiche la puissance de
référence actuelle de la broche dans une fenétre auxiliaire.

Apres avoir calculé la puissance de référence d'asservissement, la CN termine la
passe d'apprentissage et commute en mode d'asservissement.

Remarques

B |orsque vous exécutez une passe d'apprentissage, la CN régle en interne le
potentiometre de broche sur 100 %. Vous ne pouvez donc plus modifier la vitesse
de la broche.

m Pendant la passe d'apprentissage, vous pouvez modifier I'avance d'usinage
a souhait, au moyen du potentiometre d'avance, pour agir sur la charge de
référence déterminée.

= Au besoin, vous pouvez répéter une passe d'apprentissage a souhait. Pour cela,
remettez manuellement I'état ST sur L. Il est nécessaire de répéter la passe d'ap-
prentissage si la valeur d'avance qui a été programmeée est beaucoup trop élevée
et que le potentiometre d'avance doit largement revenir en arriére pendant 'étape
d'usinage.

m Sila charge de référence calculée est supérieure a 2 %, la commande passe
de I'état d'apprentissage (L) a I'état d'asservissement (C). Un asservissement
adaptatif de I'avance n'est pas possible pour toute valeur inférieure.

m En mode d'usinage FUNCTION MODE TURN, la charge de référence minimale
est de 5 %. Méme si les valeurs déterminées sont plus faibles, la CN utilisera
la charge de référence minimale. Les limites de surcharge en pourcentage se
réferent alors aussi a 5 % min.

Surveiller l'usure et la charge de l'outil

Application

L'asservissement adaptatif de I'avance AFC vous permet de surveiller I'état d’'usure
et le risque de bris de I'outil. Pour cela, vous utilisez les colonnes AFC-OVLD1 et
AFC-OVLD2 du gestionnaire d'outils.

Sujets apparentés
B Colonnes AFC-OVLD1 et AFC-OVLD2 du gestionnaire d'outils
Informations complémentaires : "Tableau d’outils tool.t", Page 382
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Description fonctionnelle

Si les colonnes AFC.TABFMIN et FMAX présentent chacune la valeur 100 %, cela
signifie que l'asservissement adaptatif de I'avance est désactivé ; la surveillance de
I'usure et de la charge de I'outil par zone reste toutefois active.

Informations complémentaires : "Paramétres de base de la fonction AFC AFC.tab",
Page 424

Surveillance de l'usure de I'outil

La fonction de surveillance de I'usure de I'outil par section s'active en définissant une
valeur différente de 0 dans la colonne AFC-OVLD1 du tableau d'outils.

Le comportement en cas de surcharge dépend de ce qui a été défini dans la colonne
AFC.TABOVLD.

Avec la surveillance de I'usure de I'outil activée sur une zone donnée, la CN
n'examine que les options de sélection M, E et L de la colonne OVLD, ce qui peut
entrainer les réactions suivantes :

® Fenétre auxiliaire
® Verrouillage de I'outil actuel
= |nstallation d'un outil frére

Surveillance de la charge de I'outil

La fonction de surveillance de la charge de I'outil par section (surveillance du bris
d'outil) s'active en définissant une valeur différente de 0 dans la colonne AFC-
OVLD2.

En réaction a une surcharge, la CN exécute systématiquement un arrét de l'usinage
et verrouille l'outil actuel !

En mode Tournage, la commande surveille 'état d'usure de 'outil et les risques de
bris d'outil.

Un bris d'outil provoque une chute soudaine de la charge. Pour que la commande
surveille également la chute de la charge, il faut entrer la valeur 1 dans la colonne
SENS.

Informations complémentaires : "Paramétres de base de la fonction AFC AFC.tab",
Page 424

11.2 Réduction active des vibrations ACC (option #145)

Application

Les vibrations peuvent occasionner des marques, notamment en cas d'usinage
lourd. La fonction ACC réduit les vibrations, ménageant ainsi I'outil et la machine. De
plus, ACC permet des puissances de coupe plus élevées.

Sujets apparentés
m Colonne ACC du tableau d'outils
Informations complémentaires : "Tableau d'outils tool.t", Page 382

Conditions requises

® Option logicielle #145 Réduction active des vibrations ACC
= CN adaptée par le constructeur de la machine

® Colonne ACC du gestionnaire d'outils définie avec Y.

®  Nombre de dents défini dans la colonne CUT
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Description fonctionnelle

Une opération d'ébauche implique des forces de fraisage élevées (fraisage a
grande puissance). Des vibrations peuvent apparaitre en fonction de la vitesse

de rotation de l'outil, des résonances présentes sur la machine et du volume de
copeaux (puissance de coupe lors du fraisage). Ces vibrations sollicitent fortement
la machine et laissent des marques inesthétiques a la surface de la piece. Elles
provoguent également une usure importante et irréguliere de l'outil, pouvant parfois
aller jusqu'a le casser.

Avec la fonction ACC (Active Chatter Control), HEIDENHAIN propose une fonction
d'asservissement efficace pour limiter la tendance aux vibrations d'une machine.
Cette fonction est d'ailleurs un véritable atout pour les usinages lourds car elle
assure des coupes beaucoup plus performantes. Selon le type de machine, il est
bien souvent possible d'accroitre de plus de 25 % le volume de copeaux enlevés.
Enfin, la machine est moins sollicitée et I'outil voit sa durée de vie augmenter.

La fonction ACC a été spécialement mise au point pour I'ébauche et I'usinage lourd,
des domaines ou s'avere particulierement efficace. Pour connaitre les avantages
prodigués par I'ACC lors de votre usinage, avec votre outil, sur votre machine, il faut
effectuer des tests correspondants.

Vous utilisez le commutateur ACC pour activer et désactiver ACC dans le mode
Exécution de pgm ou dans I'application MDI.

Informations complémentaires : "Mode Exécution de pgm", Page 348
Informations complémentaires : 'Application MDI", Page 343

Lorsque ACC est activé, la CN affiche un symbole dans la zone de travail Positions.
Informations complémentaires : "Zone de travail Positions", Page 93

Remarques

®  ACC réduit ou empéche les vibrations sur une plage comprise entre 20 et 150 Hz.
Si ACC n'a pas d'effet, cela signifie que les vibrations sont éventuellement en
dehors de cette plage.

m | 'option logicielle #146 Réduction des vibrations de la machine MVC vous permet
d'influencer en plus le résultat de maniére positive.

11.3  Configurations de programme globales GPS (option #44)

11.3.1 Principes de base

Application

Les configurations de programme globales GPS vous permettent de définir

les transformations et les paramétrages de votre choix, sans modifier le
programme CN. Toutes les configurations ont un effet global et superposé sur le
programme CN actif.

Sujets apparentés
m Transformations des coordonnées dans le programme CN
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage
B Onglet GPS dans la zone de travail Etat
Informations complémentaires : 'Onglet GPS (option #44)", Page 105
m  Systemes de référence de la CN
Informations complémentaires : 'Systemes de coordonnées", Page 184
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Conditions requises
® Validation par le constructeur de la machine

Le paramétre machine optionnel CfgGlobalSettings (n° 128700) permet au
constructeur de la machine de définir les fonctions GPS qui seront disponibles
surla CN.

= QOption logicielle #44 Configurations de programme globales GPS

Description fonctionnelle

Vous définissez et activez les valeurs des Configurations de programme globales
dans la zone de travail GPS.

La zone de travail GPS est disponible dans le mode Exécution de pgm et dans
I'application MDI du mode Manuel.

Les transformations de la zone de travail GPS agissent dans tous les modes de
fonctionnement et restent actives apres un redémarrage de la CN.

aPs
i3 Offsetaddiionnel (M-CS) © b@ Superpos. manivelle °
0.0000 0.0000 0.0000
\Q Rotation de base additionnelle (W-CS) °
0.0000
0000 0000
& Décalage (W-CS) ° 0000 0000
0000 0000 0000 0000 0000
- 00000 00000
A0 Mise en miroir (W-CS) °
00000 00000
L] L] L] L] L @
00000 00000
S, Décalage (mW-CS) ° 0000 0000
0000 0000 0000 00000 00000 0000 0000
00000 0000 0000
@ Rotation (WPL:CS) © 000 000
®
00000
9
% Facteur davance ()
1000000
o Lo |

Zone de travail GPS avec les fonctions actives

Vous activez les fonctions de GPS a 'aide de commutateurs.

La CN indigue I'ordre chronologique dans lequel les transformations agissent par
des chiffres en vert.

La CN affiche les configurations actives de GPS dans I'onglet GPS de la zone de
travail Etat.

Informations complémentaires : 'Onglet GPS (option #44)", Page 105

Avant d'exécuter un programme CN avec des GPS actives en mode Exécution de
pgm, vous devez valider I'utilisation des fonctions GPS dans une fenétre auxiliaire.
Boutons

La CN propose les boutons ci-apres dans la zone de travail GPS :

Bouton Description

VALIDER Enregistrer les modifications dans la zone de travail GPS

Annuler Annuler les modifications qui n'ont pas été enregistrées dans
la zone de travail GPS

Valeurs par Régler la fonction Facteur d'avance sur 100 %, remettre

défaut toutes les autres fonctions a zéro
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Vue d’ensemble des configurations de programme globales GPS
Les Configurations de programme globales GPS comprennent les fonctions

suivantes :

Fonction

Offset addition-
nel (M-CS)

Description
Décalage du point zéro d’'un axe dans le systeme de coordon-
nées machine M-CS

Informations complémentaires : "Fonction Offset additionnel
(M-CS)", Page 257

Rotation de
base addition-
nelle (W-CS)

Rotation supplémentaire basée sur la rotation de base ou la
rotation de base 3D dans le systeme de coordonnées de la
piece W-CS.

Informations complémentaires : "Fonction Rotation de base
additionnelle (W-CS)", Page 252

Décalage (W-CS)

Décalage du point d'origine piece sur un axe dans le systeme
de coordonnées de la piece W-CS a l'aide des transformations

Informations complémentaires : 'Fonction Décalage (W-CS)",
Page 253

Mise en miroir
(W-CS)

Mise en miroir des différents axes dans le systeme de
coordonnées de la piece W-CS

Informations complémentaires : 'Fonction Mise en miroir (W-
CS)", Page 254

Décalage (mW-
CsS)

Décalage supplémentaire d’'un point zéro piece, déja décalé,
dans le systeme de coordonnées modifié de la piece (mW-
CS).

Informations complémentaires : "Fonction Décalage (mW-
CS)", Page 255

Rotation (WPL-
CS)

Rotation autour de I'axe d'outil actif dans le systeme de
coordonnées du plan d'usinage WPL-CS

Informations complémentaires : 'Fonction Rotation (WPL-
CS)", Page 256

Superposition
de la manivelle

Déplacement superposé de positions du programme CN avec
la manivelle électronique

Informations complémentaires : "Fonction Superpos.
manivelle', Page 257

Facteur
d'avance
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Manipulation de la vitesse d'avance active

Informations complémentaires : "Fonction Facteur d'avance’,
Page 260
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Définir et activer les configurations de programme globales GPS

Vous définissez et activez les configurations de programme globales GPS comme

suit

4 g
>
>
>
>

:
>

Sélectionner un mode de fonctionnement, par exemple
Exécution PGM

Ouvrir la zone de travail GPS

Activer le commutateur de la fonction souhaitée, par exemple
Offset additionnel (M-CS)

La CN active la fonction de votre choix.

Saisir la valeur dans le champs souhaité, par exemple
A=10.0°

Sélectionner VALIDER
La CN prend en compte les valeurs saisies.

Si vous sélectionnez un programme CN en vue de
I'exécuter, vous devez valider les Configurations de
programme globales GPS.

Réinitialiser les Configurations de programme globales GPS

Vous réinitialisez les Configurations de programme globales GPS comme suit :

3 »

>

Valeurs par défaut
>
>
VALIDER e
>

Remarques

Sélectionner un mode de fonctionnement, par exemple
Exécution de pgm

Ouvrir la zone de travail GPS
Sélectionner Valeurs par défaut

Tant que vous n‘avez pas sélectionné le bouton
VALIDER, vous pouvez restaurer les valeurs avec la
fonction Annuler.

La CN met a zéro les valeurs de toutes les Configurations de
programme globales GPS, excepté le facteur d'avance.

La CN regle le facteur d'avance a 100 %.
Sélectionner VALIDER
La CN enregistre les valeurs réinitialisées.

B La CN affiche en grisé tous les axes inactifs de votre machine.

B Vous programmez les valeurs en mm ou pouces, par exemple les valeurs de
décalage et les valeurs de la Superpos. manivelle, selon I'unité de mesure qui
aura été sélectionnée pour l'affichage des positions. Les angles sont toujours
indiqués en degré.

m |e fait d'utiliser des fonctions de palpage désactive temporairement les confi-
gurations globales de programmes GPS (option 44).
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11.3.2

Fonction Offset additionnel (M-CS)

Application

La fonction Offset additionnel (M-CS) vous permet de décaler la position zéro d’'un
axe de la machine dans le systeme de coordonnées machine M-CS. Vous pouvez
utiliser cette fonction par exemple sur des machines de grandes dimensions afin de
compenser un axe lorsque vous travaillez avec des angles d'axes.

Description fonctionnelle

La CN additionne la valeur a l'offset spécifique a l'axe, issu du tableau de points
d'origine, qui est actif.

Informations complémentaires : "Tableau de points d'origine", Page 418

Lorsque vous activez une valeur dans la fonction Offset additionnel (M-CS), la
position zéro de I'axe concerné change dans I'affichage de positions de la zone de
travail Positions. La CN part d'une autre position zéro des axes.

Informations complémentaires : "Zone de travail Positions", Page 93

Exemple d'application

Vous agrandissez la plage de déplacement d'une machine avec téte de fourche AC
en vous servant de la fonction Offset additionnel (M-CS). Vous utilisez un porte-
outil excentrique et décalez la position zéro de l'axe C de 180°.

Situation initiale :
B Cinématique de la machine avec téte de fourche AC
m Utilisation d'un porte-outil excentrique

L'outil est serré dans un porte-outil excentrigue, en dehors du centre de rotation
de l'axe C.

B e paramétre machine presetToAlignAxis (n° 300203) pour l'axe C est défini
avec FALSE.

Vous agrandissez la course de déplacement comme suit :
> Ouvrir la zone de travail GPS

> Activer le commutateur Offset additionnel (M-CS)

> EntrerC 180°

» Sélectionner VALIDER

» Programmer un positionnement avec L C+0 dans le
programme CN de votre choix

> Sélectionner un programme CN

> La CN tient compte de la rotation de 180° pour tous les
positionnements de l'axe C ainsi que de la position modifiée de
I'outil.

> La position de I'axe C n'a aucune répercussion sur la position
du point d'origine de la piece.

HEIDENHAIN | TNC7 | Manuel utilisateur Configuration et exécution | 01/2022

251



Fonctions d’asservissement | Configurations de programme globales GPS (option #44)

Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Le fait de pouvoir décaler le point d’origine dans le cadre d’'un offset sur un axe
rotatif dépend du paramétre machine presetToAlignAxis (n° 300203). Il existe un
risque de collision pendant 'usinage qui suit !

> Vérifier le comportement sur la machine

> Réinitialiser éventuellement le point d’origine aprés l'activation de I'offset
(toujours pour les axes rotatifs dans le plateau)

Avec le parameétre machine presetToAlignAxis (n° 300203), le constructeur de la
machine définit, pour chaque axe, les conséquences gu'a I'offset d'un axe rotatif sur
le point d'origine :

® True (par défaut) : Utiliser l'offset pour aligner la piece

® False : Utiliser I'offset pour le fraisage incliné

11.3.3 Fonction Rotation de base additionnelle (W-CS)

Application

La fonction Rotation de base additionnelle (W-CS) permet par exemple de
mieux exploiter la zone d’'usinage. Vous pouvez par exemple faire pivoter un
programme CN de 90° de sorte a inverser le sens X et le sens Y lors de I'exécution
du programme.

Description fonctionnelle

La fonction Rotation de base additionnelle (W-CS) agit en plus de la rotation de
base ou de la rotation de base 3D issue du tableau de points d'origine. Les valeurs
du tableau de points d'origine ne changent pas pour autant.

Informations complémentaires : "Tableau de points d'origine”, Page 418

La fonction Rotation de base additionnelle (W-CS) n‘a aucune incidence sur
I'affichage de positions.
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Exemple d'application

Vous faites tournez la sortie FAO d'un programme CN de 90° et compensez la
rotation a I'aide de la fonction Rotation de base additionnelle (W-CS).

Situation initiale:

= Sortie FAO disponible pour une fraiseuse a portique avec une grande course de
déplacement dans l'axe Y

® |e centre d'usinage disponible présente la course de déplacement requise
uniguement dans l'axe X.

B | apiece brute est serrée apres avoir effectué une rotation de 90° (son cété le
plus long longe I'axe X).

m || faut appliquer une rotation de 90° au programme CN (le signe dépend de la
position du point d’origine).

Vous faites tourner la sortie FAO comme suit :

> Ouvrir la zone de travail GPS

> Activer le commutateur Rotation de base additionnelle (W-CS)

» Entrer90°

> Sélectionner VALIDER

> Sélectionner programme CN

> La CN tient compte de la rotation de 90° quel que soit le
positionnement des axes.

11.3.4 Fonction Décalage (W-CS)

Application

La fonction Décalage (W-CS) vous permet par exemple de compenser le décalage
d’'une position difficile a palper par rapport au point d'origine piece quand vous
reprenez un usinage.

Description fonctionnelle

La fonction Décalage (W-CS) agit axe par axe. La valeur est additionnée a un
décalage existant dans le systeme de coordonnées de la piece W-CS.

Informations complémentaires : "Systéeme de coordonnées de la piece W-CS",
Page 189

La fonction Décalage (W-CS) a des répercussions sur l'affichage de positions. La CN
décale la valeur affichée de la valeur active.

Informations complémentaires : "Affichages de positions', Page 119
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Exemple d'application

Vous déterminez la surface d’'une piéce a retoucher a I'aide de la manivelle et
compensez le décalage en vous servant de la fonction Décalage (W-CS).

Situation initiale :

®  Retouche nécessaire sur une surface de forme libre

® Piece serrée

B Enregistrement de la rotation de base et du point d'origine piéce dans le plan
d'usinage

® Lacoordonnée en Z doit étre définie a I'aide de la manivelle en raison d'une
surface de forme libre.

Vous décalez la surface de la piéce a retoucher comme suit :

> Ouvrir la zone de travail GPS

> Activer le commutateur Superpos. manivelle

» Déterminer la surface de la piece en l'effleurant, a I'aide de la manivelle
> Activer le commutateur Décalage (W-CS)

>

Transférer la valeur calculée a I'axe concerné de la fonction Décalage (W-CS),
par exemple Z

» Sélectionner VALIDER

> Lancer le programme CN

> Activer la Superpos. manivelle avec le systeme de
coordonnées Piéce (WPL-CS)

> Utiliser la manivelle pour déterminer la surface de la piéce par
effleurement, pour un réglage fin

> Sélectionner programme CN
> La CN tient compte du Décalage (W-CS).

> La CN utilise les valeurs actuelles, issues de la Superpos.
manivelle, dans le systeme de coordonnées Piéce (WPL-CS).

11.3.5 Fonction Mise en miroir (W-CS)

Application

La fonction Mise en miroir (W-CS) vous permet d’exécuter un usinage mis en miroir
dans un programme CN, sans devoir modifier le programme CN.

Description fonctionnelle

La fonction Mise en miroir (W-CS) agit axe par axe. La valeur agit en plus de la
mise en miroir qui a été définie dans le programme CN, avant l'inclinaison du plan
d'usinage, avec le cycle 8 IMAGE MIROIR ou avec la fonction TRANS MIRROR.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

La fonction Mise en miroir (W-CS) n'a aucune incidence sur I'affichage de positions
dans la zone de travail Positions.

Informations complémentaires : "Affichages de positions', Page 119
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Exemple d'application

La fonction Mise en miroir (W-CS) vous permet d'exécuter un programme CN en le
mettant en miroir.

Situation initiale :
® Sortie FAO disponible pour la coque du rétroviseur de droite

®m Programme CN émis au centre de la fraise boule et contenant la fonction
FUNCTION TCPM avec des angles solides

B |e point zéro piece se trouve au centre de la piece brute.

= Mise en miroir dans I'axe X, nécessaire pour la fabrication de la coque du
rétroviseur de gauche

Vous mettez en miroir la sortie FAO d'un programme CN comme suit :
> Ouvrir la zone de travail GPS

> Activer le commutateur Mise en miroir (W-CS)

> Activer le commutateur X

> Sélectionner VALIDER

> Exécuter le programme CN

> La CN tient compte de la Mise en miroir (W-CS) de I'axe X et
des axes rotatifs requis.

Remarques

m Sivous utilisez les fonctions PLANE ou la fonction FUNCTION TCPM avec des
angles solides, les axes rotatifs sont mis en miroir de maniére a étre assortis aux
axes principaux mis en miroir. Il en résulte alors toujours la méme constellation,
indépendamment du fait que les axes rotatifs ont été sélectionnés ou non dans la
zone de travail GPS.

B | a mise en miroir des axes rotatifs n'a pas le moindre effet sur la fonction PLANE
AXIAL.

= Pour la fonction FUNCTION TCPM avec des angles d'axes, il faut activer un a un
tous les axes a mettre en miroir dans la zone de travail GPS.

11.3.6 Fonction Décalage (mW-CS)

Application

La fonction Décalage (mW-CS) vous permet par exemple de compenser le décalage
d’'une position difficile a palper par rapport au point d'origine piéce dans le systeme
de coordonnées modifié de la piece mW-CS , en cas de reprise d'usinage.

Description fonctionnelle

La fonction Décalage (mW-CS) agit axe par axe. La valeur est additionnée a un
décalage existant dans le systeme de coordonnées de la piece W-CS.

Informations complémentaires : 'Systeme de coordonnées de la piece W-CS",

Page 189

La fonction Décalage (mW-CS) a des répercussions sur l'affichage des positions. La
CN décale la valeur affichée de la valeur active.

"Affichages de positions"

Le systéme de coordonnées piece mW-CS est modifié si un Décalage (W-CS) est
actif ou si une Mise en miroir (W-CS) est active. Sans ces transformations de
coordonnées préalables, le Décalage (mW-CS) agit directement dans le systeme de
coordonnées piece W-CS et est donc identique au Décalage (W-CS).
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Exemple d'application

Vous mettez en miroir la sortie FAO d'un programme CN. Aprées la mise en miroir,
vous décalez le point zéro de la piece dans le systéeme de coordonnées mis en miroir
pour fabriguer la contre-piece d’'une coque de rétroviseur.

Situation initiale :
m Sortie FAQO disponible pour la coque du rétroviseur de droite
® |e point zéro piece se trouve dans le coin avant gauche de la piéce brute.

m Programme CN émis au centre de la fraise boule et contenant la fonction
Function TCPM avec des angles solides

B | acoque du rétroviseur de gauche doit étre usinée.

Vous décalez le point zéro dans le systeme de coordonnées mis en miroir de la
maniére suivante :

> Ouvrir la zone de travail GPS

> Activer le commutateur Mise en miroir (W-CS)
> Activer le commutateur X

> Activer le commutateur Décalage (mW-CS)

>

Entrer la valeur pour décaler le point zéro piece dans le systeme de
coordonnées mis en miroir

» Sélectionner VALIDER

> Exécuter un programme CN

> La CN tient compte de la Mise en miroir (W-CS) de I'axe X et
des axes rotatifs requis.

> La CN tient compte de la position modifiée du point zéro piece.

Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

La prise en compte du Décalage (mW-CS) d'un axe de rotation dépend du
parametre machine presetToAlignAxis (n° 300203). Il existe un risque de collision
pendant 'usinage qui suit !

> Vérifier le comportement sur la machine

C'est le constructeur de la machine qui définit la prise en compte de la fonction
Décalage (mW-CS) sur les axes rotatifs pour chacun des axes, au parametre
presetToAlignAxis (n° 300203) :

® True (par défaut) : Utiliser I'offset pour aligner la piéce
® False : Utiliser l'offset pour le fraisage incliné

11.3.7 Fonction Rotation (WPL-CS)

Application

Avec la fonction Rotation (WPL-CS), vous pouvez par exemple compenser la
position oblique d'une piece dans le systeme de coordonnées du plan d'usinage
WPL-CS déja incliné, sans modifier le programme CN.
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11.3.8

Description fonctionnelle

La fonction Rotation (WPL-CS) agit dans le systeme de coordonnées du plan de
travail incliné WPL-CS. La valeur agit en plus d'une rotation dans le programme CN
avec le cycle 10 ROTATION ou avec la fonction TRANS ROTATION.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
La fonction Rotation (WPL-CS) n’a aucune incidence sur 'affichage des positions.

Fonction Superpos. manivelle

Application
La fonction Superpos. manivelle vous permet de déplacer les axes avec la

manivelle pendant I'exécution du programme. Vous sélectionnez le systeme de
coordonnées dans lequel la fonction Superpos. manivelle agit.

Sujets apparentés

B Superposition de la manivelle avec M118
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Description fonctionnelle

Vous définissez dans la colonne Val. max. la course maximale susceptible d'étre
parcourue sur I'axe concerné.Val. eff.Vous pouvez effectuer un déplacement a la
valeur programmée aussi bien dans le sens positif que dans le sens négatif. Ainsi, la
course maximale est égale au double de la valeur saisie.

Dans la colonne Val. eff., la CN affiche pour chaque axe la course parcourue a l'aide
de la manivelle.

Vous pouvez également éditer la Val. eff. en manuel. Si vous entrez une valeur
supérieure a la Val. max., vous ne pourrez pas l'activer. La CN affiche en rouge

les valeurs incorrectes. La CN affiche un message d'avertissement et empéche la
fermeture du formulaire.

Siune Val. eff. est entrée lors de I'activation de la fonction, la CN approche la
nouvelle position via le menu de réaccostage.

Informations complémentaires : "Réaccoster le contour', Page 363

La fonction Superpos. manivelle a des répercussions sur l'affichage de positions
dans la zone de travail Positions. La CN indique les valeurs décalées a l'aide de |a
manivelle dans l'affichage de positions.

Informations complémentaires : "Zone de travail Positions", Page 93

Les valeurs correspondant aux deux options de la Superpos. manivelle sont
indiguées dans l'affichage d'état supplémentaire, dans I'onglet POS HR.

La CN indigue dans l'onglet POS HR de la zone de travail Etat si la Val. max. est
définie a l'aide de la fonction M118 ou des Configurations de programme globales
GPS.

Informations complémentaires : 'Onglet POS HR", Page 110
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Axe d’outil virtuel VT

Vous avez besoin de I'axe d'outil virtuel VT pour les usinages avec outil incliné, par
exemple pour la fabrication de trous inclinés sans inclinaison du plan d'usinage.

Vous pouvez aussi exécuter une Superpos. manivelle dans le sens actif de I'axe
d'outil. Le VT correspond toujours au sens de I'axe d'outil actif. Sur les machines
équipées d'axes a téte pivotante, ce sens ne correspond éventuellement pas au

systeme de coordonnées de base B-CS. Vous activez la fonction avec la ligne VT.

Informations complémentaires : "Remarques a propos des différentes
cinématiques de machines", Page 205

Les valeurs déplacées avec la manivelle dans I'axe d’outil virtuel VT restent actives
par défaut, méme apres un changement d'outil. Si vous activez le commutateur
Réinitialiser valeur VT, la CN réinitialisera la valeur effective de VT quand Il'outil
sera changé.

La CN affiche les valeurs de I'axe d'outil virtuel VT dans 'onglet POS HR de la zone
de travail Etat.

Informations complémentaires : "'Onglet POS HR", Page 110

Afin que la CN affiche les valeurs, vous devez définir une valeur supérieure a 0 pour
la Superpos. manivelle dans la fonction VT.
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Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Le systeme de coordonnées sélectionné dans le menu de sélection agit
également sur la Superpos. manivelle avec M118, méme si la fonction
Configurations globales de programmes GPS est inactive. Il existe un risque de
collision pendant la Superpos. manivelle et I'usinage qui suit !

> |l faut toujours sélectionner le systéeme de coordonnées Machine (M-CS) avant
de quitter le formulaire.

> Vérifier le comportement sur la machine

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si les deux options de Superpos. manivelle, I'une avec la fonction M118 et 'autre
avec la fonction Configurations globales de programmes GPS, sont effectives

en méme temps, les définitions s'influenceront mutuellement, en tenant compte
de l'ordre de d'activation. Il existe un risque de collision pendant la Superpos.
manivelle et |'usinage qui suit !

» N'utiliser qu'un seul type de Superpos. manivelle

> Utiliser de préférence la Superpos. manivelle de la fonction Configurations
de programme globales

> Veérifier le comportement sur la machine

HEIDENHAIN conseille de ne pas utiliser simultanément les deux possibilités

de Superpos. manivelle. Si la fonction M118 ne peut pas étre supprimée du
programme CN, il faut au moins activer la Superpos. manivelle de la fonction
GPS avant de sélectionner le programme. On peut ainsi étre sdr que la CN utilisera
la fonction GPS et non la fonction M118.

® Siles transformations de coordonnées n'ont été activées ni avec le
programme CN, ni avec la fonction Configurations de programme globales, la
Superpos. manivelle agira de maniére identique dans tous les systemes de
coordonnées.

B Sivous souhaitez utiliser la Superpos. manivelle en cours d'usinage, alors que le
contréle anticollision dynamique DCM est actif, il faut que la CN se trouve a I'état
interrompu ou arrété. Sinon, vous pouvez aussi désactiver DCM.

Informations complémentaires : "Controle anticollision dynamique DCM (option
#40)", Page 212

B | a Superpos. manivelle dans I'axe virtuel VT n’a besoin ni d'une fonction PLANE,
ni de la fonction FUNCTION TCPM.

B | e parametre machine axisDisplay (n° 100810) vous permet de définir sila CN
doit aussi faire apparaitre I'axe virtuel VT dans I'affichage de positions de la zone
de travail Positions.

Informations complémentaires : "Zone de travail Positions", Page 93
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11.3.9 Fonction Facteur d'avance

260

Application

Avec la fonction Facteur d'avance, vous pouvez jouer sur les vitesses d'avance
appliquées sur la machine, par exemple pour adapter les vitesses d'avance d'un
programme de FAOQ. Vous évitez donc de rééditer le programme de FAO avec le
post-processeur. Vous modifiez toutes les vitesses d'avance en pourcentage, sans
apporter de modifications au programme CN.

Sujets apparentés
B Limitation de I'avance F MAX

La fonction Facteur d'avance n'agit en rien sur la limitation de I'avance avec
F MAX.

Informations complémentaires : "Limitation de I'avance F MAX", Page 351

Description fonctionnelle

Vous modifiez toutes les vitesses d'avance en pourcentage. Vous définissez un
pourcentage compris entre 1 % a 1000 %.

La fonction Facteur d'avance agit sur I'avance programmeée et sur le potentiométre
d'avance, mais pas sur la marche rapide FMAX.

La CN affiche la vitesse d'avance actuelle dans le champ F de la zone de travail
Positions. Lorsque la fonction Facteur d'avance est active, la vitesse d'avance est
affichée en tenant compte des valeurs définies.

Informations complémentaires : "Point d'origine et valeurs technologiques", Page 95
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Surveillance du processus (option #168)

Principes de base

Avec la surveillance du processus, la CN détecte les dysfonctionnements pendant le
processus, par exemple :

B bris d'outil

m pré-usinage inexistant ou incorrect de la piece

® position ou taille modifiée de la piéce brute

B matériau inapproprié, par exemple aluminium au lieu d'acier

La surveillance du processus permet de contréler, a I'aide de taches de surveillance,
le processus d'usinage pendant le déroulement du programme. La tache de
surveillance compare I'évolution du signal de l'usinage actuel d'un programme CN
avec un ou plusieurs usinages de référence. La tache de surveillance calcule une
limite inférieure et une limite supérieure sur la base de ces usinages de référence.
Si l'usinage actuel se trouve en dehors des limites pendant un temps d'arrét donné,
la tAche de surveillance réagit par une réaction définie. Par exemple, si la broche
subit une chute de courant suite a un bris d'outil, la tache de surveillance arréte le
programme CN.

Informations complémentaires : "Interrompre, stopper ou arréter I'exécution du
programme", Page 352

1 2

Chute de courant alimentant la broche, due a un bris d'outil

T = Références

2 == Limites composées de la largeur du tunnel et, le cas échéant, de I'élar-
gissement

3 Usinage actuel

. Dysfonctionnement du processus, par exemple d a un bris d'outil
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Pour utiliser la surveillance du processus, vous procédez comme suit :
m  Définir les sections a surveiller dans le programme CN
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

B Faire démarrer lentement le programme CN pas a pas, avant d'activer la
surveillance du processus

Informations complémentaires : "Exécution de programme", Page 347
® Activer la surveillance du processus

Informations complémentaires : "Colonne Options de surveillance”, Page 280
m Configurer au besoin les taches de surveillance

B Sélectionner un modele de stratégie

Informations complémentaires : "Modéle de stratégie", Page 269
®  Ajouter ou supprimer des taches de surveillance

Informations complémentaires : "Symboles’, Page 265
m  Définir des configurations et des réactions dans le cadre des taches de
surveillance

Informations complémentaires : "Taches de surveillance", Page 271
® Représenter la tache de surveillance dans la simulation sous forme de
heatmap du processus

Informations complémentaires : "Colonne Options de surveillance au sein
d’'une section a surveiller", Page 281

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
®  Exécuter un programme CN en continu

Informations complémentaires : "Exécution de programme", Page 347
m Sélectionner les références nécessaires, selon les besoins des taches de
surveillance

Informations complémentaires : "Taches de surveillance", Page 271

Informations complémentaires : 'Enregistrements des sections surveillées”,
Page 283

Sujets apparentés
m Surveillance des composants(option #155) MONITORING HEATMAP
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

12.1.2 Zone de travail Controle de process (option #168)

Application

Dans la zone de travail Contrdle de process, la CN permet de visualiser le
processus d'usinage pendant le déroulement du programme. Vous pouvez activer
différentes taches de surveillance en fonction du processus. Si nécessaire, les
taches de surveillance peuvent faire I'objet d'adaptations.

Informations complémentaires : "Taches de surveillance", Page 271

Conditions requises
® Option logicielle #168 Surveillance du processus
m Sections a surveiller définis avec MONITORING SECTION
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
® Possible en mode d’'usinage FUNCTION MODE MILL, sans aucune restriction

C'est en mode d’'usinage FUNCTION MODE TURN (option #50) que les taches de
surveillance FeedOverride et SpindleOverride sont fonctionnelles.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
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Description de fonction

LLa zone de travail Controle de process propose des informations et des
configurations permettant de surveiller le processus d'usinage.

i Controle de process . . o x
TNC:\nc_prog\nc_doc\Process_monitoring.h I
"finish" [7-12]  Straiégie non modifiée MinMaxTolerance ¥

O® activé '@}

Réactions de ttes les sect. a surveiller activées

l?'@ MinMaxTolerance
L]

h:10

"finish" [7-12]

]

Les réac. de la section a surveiller sont actives

[ Visualiser MinMaxTolerance sur la piéce

Référence Date . B O
' | 28.09.2022 08:23
28.00.20220823 &) &P

: :
ﬁ —
W\ FeedOverride I E o @)._. - o x
% |
S R

Zone de travail Controle de process

La CN propose les zones ci-aprés en fonction de la position du curseur dans le
programme CN :

m Zone globale
La CN affiche des informations concernant le programme CN actif.
Informations complémentaires : "Zone globale", Page 266

m  Zone de stratégie

La CN affiche les taches de surveillance et les graphiqgues des enregistrements.
Vous pouvez configurer les taches de surveillance.

Informations complémentaires : 'Zone de stratégie’, Page 268
= Colonne Options de surveillance dans la zone globale

La CN affiche des informations sur les enregistrements qui se réferent a toutes
les sections a surveiller dans le programme CN.

Informations complémentaires : "Colonne Options de surveillance dans la zone
globale", Page 281

= Colonne Options de surveillance au sein d'une section a surveiller

La CN affiche des informations sur les enregistrements qui se référent
uniguement a la section surveillée actuellement.
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Informations complémentaires : "Colonne Options de surveillance au sein d'une

section a surveiller”, Page 281

Symboles

La zone de travail Contréle de process contient les symboles suivants :

Symbole

¥ —
¥ —

Signification
Afficher ou masquer la colonne Options de surveillance

Informations complémentaires : "Colonne Options de
surveillance’, Page 280

X

Supprimer une tache de surveillance

Informations complémentaires : "Taches de surveillance”,
Page 271

-+

Ajouter une tache de surveillance

Informations complémentaires : "Taches de surveillance’,
Page 271

Ouvrir les parameétres
Vous pouvez ouvrir les parametres suivants :
®  Configuration de la zone de travail Controle de process

Informations complémentaires : 'Configurations pour la
zone de travail Contréle de process", Page 278

m  Configuration dans la fenétre Paramétres du programme
CN de la colonne Options de surveillance

Informations complémentaires : "'Fenétre Parameétres du
programme CN', Page 285

m  Configuration de la tAche de surveillance

Informations complémentaires : "Taches de surveillance’,
Page 271

] — B4

O?Q

Afficher ou masquer les limites d'avertissement et les limites
d'erreur

Lorsque vous faites apparaitre les limites d'avertissement
et les limites d'erreur, la CN affiche le signal surveillé en se
référant aux limites définies.

La CN affiche les limites d'avertissement et les limites d'erreur
suivantes :

® |igne verte

L'usinage actuel, s'il se trouve sur la ligne du bas, est
conforme a la référence.

B Ligne orange
Cette ligne correspond a la limite d'avertissement.

L'usinage actuel, s'il dépasse la ligne médiane, s'écarte de
la référence de la moitié de la limite définie.

B Lignerouge
Cette ligne correspond a la limite d'erreur.
Si l'usinage actuel dépasse la ligne du haut pendant un

temps d'arrét donné, la tache de surveillance déclenche
une réaction définie, par exemple un arrét CN.

Sivous masquez les limites d'avertissement et les limites
d'erreur, la CN affiche une information absolue pour le signal
surveillé. Les lignes en pointillés représentent les limites d'er-
reur supérieure et inférieure, donc la largeur du tunnel.
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#, MinMaxTolerance B o X

Limites d'avertissement et limites d'erreur affichées : La CN affiche le signal par rapport aux
limites définies.

#, MinMaxTolerance B o X

Limites d'avertissement et limites d'erreur masquées : La ligne continue représente le signal et
les lignes en pointillés la largeur du tunnel déterminée a chaque instant.

Zone globale

Si le curseur se trouve en dehors d'une section a surveiller dans le programme CN, la
zone de travail Contréle de process affichera la zone globale.

: Contréle de process 1 G 2 } oo x

Erreur logicielle interne 5

!
I Suppr. les informations 4

Type , Description Ligne de programme

ﬂ 1 sections & surveiller dans 1 sous-programmes

3

Zone globale dans la zone de travail Contréle de process

La zone de travail Controle de process affiche dans la zone globale :

1 Symbole Options de surveillance

Informations complémentaires : "Colonne Options de surveillance’,
Page 280

2 Symbole Configurations pour la zone de travail Controle de process

Informations complémentaires : "Configurations pour la zone de travail
Contréle de process', Page 278

3 Tableau contenant des informations sur le programme CN actif

Informations complémentaires : 'Informations relatives au programme CN",
Page 267

4 Bouton Suppr. les informations
Le bouton Suppr. les informations vous permet de vider le tableau.
5 Information indiquant que cette zone du programme CN n'est pas surveillée
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Informations relatives au programme CN

Dans cette zone, la CN affiche des informations sur le programme CN actif. Le
tableau contient les informations suivantes :

Colonne ou Signification

symbole

Type Dans la colonne Type, la CN affiche différents types de notifi-
cations.

ﬂ Information, par exemple le nombre de sections a surveiller

Avertissement, par exemple quand une section a surveiller a
été supprimée

o Erreur, par exemple si vous devez réinitialiser les enregistre-
ments

Si vous effectuez des modifications dans une section a
surveiller, celle-ci ne pourra plus étre surveillée. Vous devez
donc réinitialiser les enregistrements et définir de nouvelles
références pour que l'usinage soit a nouveau surveillé.

Informations complémentaires : "Fenétre Parametres du
programme CN'", Page 285

Vous pouvez classer le tableau selon le type des notifications
en sélectionnant la colonne Type.

Description Dans la colonne Description, la CN affiche des informations
sur les types de notifications, par exemple :

m  Modifications du programme CN
B Cycles contenus dans le programme CN
B [nterruptions, par exemple MO ou M1

Ligne de Si l'information dépend d’'un numéro de séquence CN, la CN
programme affiche le nom du programme et le numéro de séquence CN.
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Zone de stratégie

Si le curseur se trouve a l'intérieur d'une section a surveiller dans le programme CN,
la zone de travail Controle de process affichera la zone de stratégie.

¢ Contréle de process 1 ._2 3 0O x
"finish" [7-12]  Stratégie non modifiée MinMaxTolerance ¥ 6

#, MinMaxTolerance - °F @ - o x

-
Process manitoring.hz10
Process manftoring hi 11

} s e —— —— T e it e —
0,08 0.0 0. 0.8 0,48 0, 0,38 0, 0,28 0.2 0,18

[y, SignalDisplay _ @ 3

o
x

| + 4 i n + +
0,08 0.8 .88 0.8 048 0.4 0,96 0.3 0,26 0.2 0,18 0.1 0,08

(") SpindieOverride

m, g 4o
f i i
i E {
1 §
|
WM FeedOverride o Q - o x
| E' i
q | |
4 i i
1 £ é

Zone de stratégie dans la zone de travail Controle de process

La zone de travail Controle de process affiche dans la zone de stratégie :

1T Symbole Options de surveillance

Informations complémentaires : "Colonne Options de surveillance”,
Page 280

2 Symbole Configurations pour la zone de travail Controle de process

Informations complémentaires : "Configurations pour la zone de travail
Contréle de process", Page 278

3 Symbole Configurations pour les taches de surveillance
Informations complémentaires : "Taches de surveillance’, Page 271

4 Afficher ou masquer les limites d'avertissement et les limites d'erreur
Informations complémentaires : 'Symboles', Page 265

5 Taches de surveillance
Informations complémentaires : "Taches de surveillance’, Page 271
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6 La CN affiche les informations et les fonctions suivantes :
= Nom de la section a surveiller, le cas échéant

Si, dans le programme CN, un nom est défini avec I'élément de syntaxe
facultatif AS, ce nom sera affiché par la CN.

Si aucun nom n'est défini, la CN affiche MONITORING SECTION.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

B |Lazone des numéros de séquences CN de la section a surveiller figure

entre crochets.

Début et fin de la section a surveiller dans le programme CN

= Bouton Stratégie non modifiée ou Enregist. la stratégie comme modéle

Informations complémentaires : "Modele de stratégie', Page 269
B Menu de sélection pour le modele de stratégie
Informations complémentaires : "Modele de stratégie', Page 269

Modeéle de stratégie

Un modele de stratégie comprend une ou plusieurs taches de surveillance, y
compris les configurations définies.

Vous choisissez, depuis un menu de sélection, entre les modeéles de stratégie

suivants :
Modéle de
stratégie

MinMaxTole-
rance

Signification

Le modele de stratégie contient les taches de surveillance
suivantes :

MinMaxTolerance

Informations complémentaires :
MinMaxTolerance", Page 272

SignalDisplay

Informations complémentaires :
SignalDisplay’, Page 276
SpindleOverride

Informations complémentaires :
SpindleOverride", Page 276

FeedOverride

Informations complémentaires :
FeedOverride', Page 277

"Tache de surveillance

"Tache de surveillance

"Tache de surveillance

"Tache de surveillance

StandardDevia-
tion

Le modele de stratégie contient les taches de surveillance
suivantes :

StandardDeviation

Informations complémentaires :
StandardDeviation", Page 275

SignalDisplay

Informations complémentaires :
SignalDisplay', Page 276
SpindleOverride

Informations complémentaires :
SpindleOverride", Page 276

FeedOverride

Informations complémentaires :
FeedOverride", Page 277

"Tache de surveillance

"Tache de surveillance

"Tache de surveillance

"Tache de surveillance
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Modele de Signification
stratégie
Personnalisé Ce modele de stratégie vous permet de composer vous-méme

les taches de surveillance.

Si vous modifiez un modele de stratégie, vous pouvez écraser le modele de stratégie
modifié en vous servant du bouton Enregist. la stratégie comme modéle. La CN
écrase le modele de stratégie actuel.

6 Comme vous ne pouvez pas rétablir de maniere autonome la
configuration par défaut des modeles de stratégie, vous n'écrasez que le
modele Personnalisé.
Le paramétre machine optionnel ProcessMonitioring (n° 133700) permet
au constructeur de la machine de restaurer la configuration par défaut
des modeéles de stratégie.

Dans les configurations de la zone de travail Controle de process, vous définissez
le modele de stratégie que la CN doit sélectionner par défaut, aprés avoir créé une
nouvelle section a surveiller.

Informations complémentaires : "Configurations pour la zone de travail Contréle de
process', Page 278
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Taches de surveillance

Vous pouvez modifier les paramétrages et les réactions des taches de surveillance
pour la section a surveiller concernée. Vous pouvez en outre supprimer une tache de
surveillance pour une section a surveiller ou en ajouter une a l'aide du signe plus.

La zone de travail Contréle de process contient les taches de surveillance
suivantes :

= MinMaxTolerance

Avec MinMaxTolerance, la CN surveille si I'usinage actuel se trouve dans la plage
des références sélectionnées, y compris I'écart en pourcentage.

Informations complémentaires : "Tache de surveillance MinMaxTolerance',
Page 272

= StandardDeviation

Avec StandardDeviation, la CN surveille si I'usinage actuel se trouve dans la
plage des références sélectionnées, y compris I'élargissement par le facteur o.

Informations complémentaires : "Tache de surveillance StandardDeviation’,
Page 275

= SignalDisplay
Avec SignalDisplay, la CN affiche le déroulement du processus de toutes les
références sélectionnées ainsi que I'usinage actuel.

Informations complémentaires : "Tache de surveillance SignalDisplay",
Page 276

= SpindleOverride

Avec SpindleOverride, la CN surveille les modifications de l'override de la
broche, via le potentiometre.

Informations complémentaires : "Tache de surveillance SpindleOverride’,
Page 276

= FeedOverride
Avec FeedOverride, la CN surveille la modification de la vitesse d'avance via le
potentiometre.
Informations complémentaires : "Tache de surveillance FeedOverride",
Page 277

Les valeurs par défaut des taches de surveillance sont considérées comme des
valeurs de départ recommandées que vous pouvez adapter au besoin, en cas de
situations d'usinage spéciales.

Pendant chaque tache de surveillance, la CN affiche l'usinage en cours et les
références sélectionnées sous forme de graphique. L'axe temporel est indiqué en
secondes.
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Tache de surveillance MinMaxTolerance

Avec MinMaxTolerance, la CN surveille si l'usinage actuel se trouve dans la plage
des références sélectionnées, y compris |'écart en pourcentage.

L'écart en pourcentage tient compte de l'usure de l'outil.

MinMaxTolerance s'applique en cas de perturbations évidentes du processus, par
exemple pendant la fabrication de petites séries :

= bris d'outil
B outil manquant
® position ou taille modifiée de la piéce brute

La CN a besoin d'au moins un usinage enregistré comme référence. Si vous
ne sélectionnez pas de référence, cette tache de surveillance sera inactive et
n'enregistrera pas de graphique.

A
~ 1

/ \
\
N "-___‘*\
/ \ 1
il
i

Premiére référence correcte
= Deuxiéme référence correcte
Troisiéme référence correcte

Limites correspondant a la largeur du tunnel

a M 0O N =

— = Limites correspondant au pourcentage d'élargissement de la largeur
du tunnel

Informations complémentaires : "Enregistrements des sections surveillées’,
Page 283

Si, étant donné 'usure d’'un outil par exemple, I'enregistrement dont vous disposez
est tout juste acceptable, cette tache de surveillance vous permet également de
recourir a une autre possibilité d'utilisation.

Informations complémentaires : "Possibilité d'utilisation alternative avec une
référence acceptable’, Page 274
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Configurations de MinMaxTolerance

Vous pouvez effectuer les configurations ci-aprés pour cette tache de surveillance
en vous servant de curseurs :

= Ecart en pourcentage accepté

Elargissement en pourcentage de la largeur du tunnel
® Largeur de tunnel statique

Limite supérieure et limite inférieure, en partant des références
= Tps arrét

Temps maximal, en millisecondes, pendant lequel le signal peut se trouver en
dehors de la tolérance définie Une fois ce temps écoulé, la CN déclenche la
réaction définie de la tache de surveillance.

Vous pouvez activer ou désactiver les réactions ci-apres pour cette tache de
surveillance :

= La tache de surveillance émet un avertissement.

Si le signal dépasse les limites pour le temps d'arrét défini, la CN émet un aver-
tissement dans le menu de notification.

Informations complémentaires : "Menu de notification de la barre d'information”,
Page 315

= La tache de surveillance déclenche un arrét CN.

Si le signal dépasse les limites d'avertissement pour le temps d’arrét défini, la CN
arréte le programme CN.

= La tache de surveillance verrouille 'outil.

Si le signal dépasse les limites d'avertissement pour le temps d'arrét défini, la CN
verrouille I'outil dans le gestionnaire d'outils.

Informations complémentaires : "Gestion des outils ", Page 170
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Possibilité d'utilisation alternative avec une référence acceptable

Sila CN a enregistré un usinage tout juste acceptable, vous pouvez recourir a une

autre possibilité d'utilisation de la tache de surveillance MinMaxTolerance.

Vous choisissez au moins deux références :

® une référence optimale

B une référence tout juste acceptable, qui présente par exemple un signal assez
élevé pour la charge de la broche en raison de I'usure de 'outil

La tache de surveillance vérifie si 'usinage actuel se situe dans la plage des

références sélectionnées. Pour cette stratégie, choisissez un pourcentage de

tolérance nul ou faible puisque la tolérance est déja donnée par les différentes
références.

1 ——  Référence optimale
2 Référence tout juste acceptable

3 === Limites correspondant a la largeur du tunnel
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Tache de surveillance StandardDeviation

Avec StandardDeviation, la CN surveille si I'usinage actuel se trouve dans la plage
des références sélectionnées, y compris I'élargissement par le facteur o.

StandardDeviation s'applique en cas de perturbations de processus de toutes
sortes, par exemple pendant la fabrication en série :

= bris d'outil

= outil manquant

® uysure de l'outil

® position ou taille modifiée de la piéce brute

La CN a besoin d'au moins trois usinage enregistrés comme référence. Les
références sont censées comprendre un usinage optimal, un usinage correct et un
usinage acceptable. Si vous ne sélectionnez pas les références requises, cette tache
de surveillance sera inactive et n‘enregistrera pas de graphiques.

Informations complémentaires : "Enregistrements des sections surveillées’,
Page 283

A~
;/‘1

Référence optimale
—  Référence correcte
Référence tout juste acceptable

Limites correspondant a la largeur du tunnel

a b O N =

— = Limites correspondant a I'élargissement de la largeur du tunnel multi-
plié par le facteur o
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Configurations de StandardDeviation

Vous pouvez effectuer les configurations ci-apres pour cette tache de surveillance
en vous servant de curseurs :

= Multiple de o

Elargissement de la largeur du tunnel multiplié par le facteur o
® Largeur de tunnel statique

Limite supérieure et limite inférieure, en partant des références

Temps maximal, en millisecondes, pendant lequel le signal peut se trouver en
dehors de la tolérance définie Une fois ce temps écoulé, la CN déclenche la
réaction définie de la tache de surveillance.

Vous pouvez activer ou désactiver les réactions ci-apres pour cette tache de
surveillance :

= La tache de surveillance émet un avertissement.

Si le signal dépasse les limites pour le temps d'arrét défini, la CN émet un aver-
tissement dans le menu de notification.

Informations complémentaires : "Menu de notification de la barre d'information’,
Page 315

= La tache de surveillance déclenche un arrét CN.

Si le signal dépasse les limites d'avertissement pour le temps d'arrét défini, la CN
arréte le programme CN.

= La tache de surveillance verrouille l'outil.

Si le signal dépasse les limites d'avertissement pour le temps d'arrét défini, la CN
verrouille I'outil dans le gestionnaire d'outils.

Informations complémentaires : "Gestion des outils *, Page 170

Tache de surveillance SignalDisplay

Avec SignalDisplay, la CN affiche le déroulement du processus de toutes les
références sélectionnées ainsi que I'usinage actuel.

Vous pouvez vérifier si 'usinage actuel est conforme aux références. Vous contrélez
visuellement si vous pouvez utiliser I'usinage comme référence.

La tache de surveillance n’exécute aucune réaction.

Tache de surveillance SpindleOverride

Avec SpindleOverride, la CN surveille les modifications de I'override de la broche,
via le potentiometre.

La CN utilise le premier usinage enregistré comme référence.
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Configurations de SpindleOverride

Vous pouvez effectuer les configurations ci-apres pour cette tache de surveillance
en vous servant de curseurs :

= Ecart en pourcentage accepté

Ecart accepté de l'override, en pourcentage, par rapport au premier enre-
gistrement

= Tps arrét

Temps maximal, en millisecondes, pendant lequel le signal peut se trouver en
dehors de la tolérance définie Une fois ce temps écoulé, la CN déclenche la
réaction définie de la tache de surveillance.

Vous pouvez activer ou désactiver les réactions ci-apres pour cette tache de
surveillance :

= La tache de surveillance émet un avertissement.

Si le signal dépasse les limites pour le temps d'arrét défini, la CN émet un aver-
tissement dans le menu de notification.

Informations complémentaires : "Menu de notification de la barre d'information’,
Page 315

= La tache de surveillance déclenche un arrét CN.

Si le signal dépasse les limites d'avertissement pour le temps d'arrét défini, la CN
arréte le programme CN.

Tache de surveillance FeedOverride

Avec FeedOverride, la CN surveille la modification de la vitesse d’avance via le
potentiometre.

La CN utilise le premier usinage enregistré comme référence.

Configurations de FeedOverride

Vous pouvez effectuer les configurations ci-aprés pour cette tache de surveillance
en vous servant de curseurs :

= Ecart en pourcentage accepté

Ecart accepté de l'override, en pourcentage, par rapport au premier enre-
gistrement

= Tps arrét

Temps maximal, en millisecondes, pendant lequel le signal peut se trouver en
dehors de la tolérance définie Une fois ce temps écoulé, la CN déclenche la
réaction définie de la tache de surveillance.

Vous pouvez activer ou désactiver les réactions ci-apres pour cette tache de
surveillance :

® La tache de surveillance émet un avertissement.

Si le signal dépasse les limites pour le temps d'arrét défini, la CN émet un aver-
tissement dans le menu de notification.

Informations complémentaires : "Menu de notification de la barre d'information’,
Page 315

= La tache de surveillance déclenche un arrét CN.

Si le signal dépasse les limites d'avertissement pour le temps d'arrét défini, la CN
arréte le programme CN.
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Configurations pour la zone de travail Contréle de process

! Paramétres

Généraux Stratégie par défaut MinMaxTolerance ¥

Graphiques

MinMaxTolerance

Configurations pour la zone de travail Controle de process

Généraux

Dans la zone Généraux, vous sélectionnez le modéle de stratégie que la CN doit
utiliser en standard :

= MinMaxTolerance
= StandardDeviation
= Personnalisé

Informations complémentaires : "Modele de stratégie’, Page 269
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Graphiques
Dans la zone Graphiques, vous pouvez sélectionner les configurations suivantes :
Configuration Signification
Enregistrements Vous choisissez le nombre maximal d'enregistrements que la
représentés CN devra afficher simultanément sous forme de graphiques
simultanément dans les taches de surveillance :

=2

=4

"6

= 8

= 10

Si le nombre de références sélectionnées est supérieur au
nombre de références que la CN est censée afficher, celle-ci
fera apparaitre les dernieres références sélectionnées sous
forme de graphique.

Apercu [s] La CN peut faire défiler une référence sélectionnée pendant
I'usinage, servant ainsi de prévisualisation. La CN décale alors
I'axe temporel de l'usinage vers la gauche.

Vous choisissez le nombre de secondes pendant lesquelles
CN affichera la référence comme prévisualisation :

= 0
"2
= 4
=6

Informations complémentaires : 'Enregistrements des
sections surveillées', Page 283
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Colonne Options de surveillance

: Controle de process | g— ® & O x
2 TNC:\nc_prog\nc_doc\Process_monitoring.h
® acivé 1 3 {5}

[\/] Reéactions oe mes les sect. & surveiller activées

Référence Date A fd@) O W.. Jersion Suppr. Note
E 28.09.2022 08:23 0
@ 28.09.2022 08:23 0 Er
O o m

Colonne Options de surveillance dans la zone globale

La colonne Options de surveillance affiche en haut les éléments ci-apres,
indépendamment de la position du curseur dans le programme CN :

1 Commutateur pour activer/désactiver la surveillance du processus sur I'en-
semble du programme CN

2 Chemin du programme CN actuel

3 Ouvrir le symbole Configurations dans la fenétre Parameétres du programme
CN

Informations complémentaires : 'Fenétre Paramétres du programme CN’,
Page 285

4 Case a cocher pour activer/désactiver les réactions de toutes les sections a
surveiller dans le programme CN

La CN propose les zones ci-apres en fonction de la position du curseur dans le
programme CN :

B Colonne Options de surveillance dans la zone globale

Vous pouvez sélectionner des références qui agiront pour toutes les sections a
surveiller dans le programme CN.

Informations complémentaires : "Colonne Options de surveillance dans la zone
globale", Page 281

®  Colonne Options de surveillance au sein d'une section a surveiller

Vous pouvez définir des configurations et sélectionner des références qui agiront
pour la section surveillée actuellement.

Informations complémentaires : "Colonne Options de surveillance au sein d'une
section a surveiller', Page 281

280 HEIDENHAIN | TNC7 | Manuel utilisateur Configuration et exécution | 01/2022



Controle | Surveillance du processus (option #168)

Colonne Options de surveillance dans la zone globale

Sile curseur se trouve en dehors d’'une section a surveiller dans le programme CN,
la zone de travail Contréle de process affiche la colonne Options de surveillance
dans la zone globale.

Dans la zone globale, la CN affiche un tableau répertoriant les enregistrements de
toutes les sections surveillées du programme CN.

Informations complémentaires : "Enregistrements des sections surveillées’,
Page 283

Colonne Options de surveillance au sein d’'une section a surveiller

Si le curseur se trouve a l'intérieur d'une section a surveiller dans le programme CN,
la zone de travail Contréle de process affiche la colonne Options de surveillance
dans la section a surveiller.

Si le curseur se trouve a l'intérieur de la section a surveiller, la CN affiche cette zone
sur fond gris.

i Contrdle de process . . £ o x

TNC:\nc_prog\nc_doc\Process_monitoring.h

e activé &
Réactions de ttes les sect. a surveiller activées

“finish" [7-12]

Les réac. de la section a surveiller sont actives.

| Visualiser | 1 Tolerance sur la pigce ¥ |
Référence Date a % O) ML Version Nate Nom d'ou
]| 28.09.2022 08:23 2 A

LI 280020220828 @ @ @ A

() [zeoezeezos2: 1SH me-__

Colonne Options de surveillance a l'intérieur de la section a surveiller

La colonne Options de surveillance affiche a l'intérieur de la section a surveiller :
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7 La CN affiche les informations et les fonctions suivantes :
= Nom de la section a surveiller, le cas échéant

Si, dans le programme CN, un nom est défini avec I'élément de syntaxe
facultatif AS, ce nom sera affiché par la CN.

Si aucun nom n'est défini, la CN affiche MONITORING SECTION.
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

B |Lazone des numéros de séquences CN de la section a surveiller figure
entre crochets.

Début et fin de la section a surveiller dans le programme CN

2 Case a cocher pour activer/désactiver les réactions dans la zone a surveiller

Vous avez la possibilité d'activer ou de désactiver les réactions de la section
surveillée actuellement.

3 Tableau contenant les enregistrements de la section surveillée

Les enregistrements se rapportent uniqguement a la section a surveiller dans
laguelle le curseur se trouve actuellement.

Informations complémentaires : "Enregistrements des sections surveillées’,
Page 283

4 Menu de sélection pour la heatmap du processus

Vous pouvez représenter une tache de surveillance sous forme de heatmap
dans la zone de travail Simulation.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
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Enregistrements des sections surveillées

Les contenus et les fonctions du tableau répertoriant les enregistrements des
usinages dépendent de la position du curseur dans le programme CN.

Informations complémentaires : "Colonne Options de surveillance”, Page 280
Le tableau contient les informations suivantes sur la section a surveiller :

Colonne Information ou action

Référence Si vous cochez la case d'une ligne de tableau, la CN utilise
cet enregistrement comme référence pour les taches de
surveillance correspondantes.

Si vous activez plusieurs lignes de tableau, la CN utilisera
toutes les lignes sélectionnées comme références. Sivous
sélectionnez plusieurs références avec une tolérance relati-
vement importante, la largeur du tunnel sera elle aussi plus
importante. Vous pouvez sélectionner au maximum dix
références a la fois.

L'effet de la référence dépend de la position du curseur dans le
programme CN :
m Dans la section a surveiller :

La référence n'est valable que pour la section surveillée
actuellement.

La CN affiche un tiret a cette ligne de tableau dans la zone
globale, a titre d'information. Si une ligne de tableau est
sélectionnée comme référence dans toutes les zones de
stratégie ou dans la zone globale, la CN fera apparaitre une
coche.

m Zone globale
La référence est valable pour toutes les sections a
surveiller dans le programme CN.
Marquez comme référence les enregistrements qui ont donné
un résultat satisfaisant, par exemple une surface nette.

Vous ne pouvez sélectionner comme référence qu'un enregis-
trement qui aura été exécuté dans sa totalité.

Date Date et heure du lancement de chaque usinage enregistré

Si vous sélectionnez la colonne Date, la CN classera le tableau
en fonction de la date.
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Colonne

Sync

Controle | Surveillance du processus (option #168)

Information ou action

Qualité de la synchronisation
La qualité est influencée comme suit :

m Décalage temporel, p. ex. modification de I'override
d'avance

Si la position du potentiometre de I'overide d'avance
présente des écarts par rapport a l'usinage de référence, le
niveau de qualité baissera.

® Retard local, dd par exemple a une correction d'outil avec
DR

Si la trajectoire du centre de I'outil TCP présente des écarts
par rapport a l'usinage de référence, la qualité sera moins
bonne.

La premiére ligne du tableau constitue la référence pour la
qualité des lignes de tableau suivantes.

Informations complémentaires : "Centre d'outil TCP (tool
center point)"', Page 147

Sila qualité se situe entre 70 et 80 %, I'usinage est encore

correct. Pour cette plage, il est souhaitable vérifier I'enregistre-
ment manuellement.

Suppr.

Sivous sélectionnez 'icbne de la corbeille a papier, la CN
supprime la ligne de tableau.

Vous ne pouvez pas supprimer la premiere ligne du tableau
puisque c'est elle qui sert de référence pour les fonctions
suivantes :

= Colonne Sync
® Tache de surveillance SpindleOverride
® Tache de surveillance FeedOverride

Vous supprimez tous les enregistrements, y compris les
premiers, dans la fenétre Parameétres du programme CN.

Uniguement dans la zone globale

Note

Dans la colonne Note, vous pouvez écrire des notes concer-
nant la ligne de tableau.

Nom d’outil

Nom de l'outil, issu du gestionnaire d'outils
Uniguement dans la section a surveiller

Informations complémentaires : "Gestion des outils ',
Page 170

Rayon de l'outil, issu du gestionnaire d'outils
Uniguement dans la section a surveiller

Informations complémentaires : "Gestion des outils ',
Page 170

DR

Valeur delta pour le rayon d'outil, issue du gestionnaire d'outils
Uniguement dans la section a surveiller

Informations complémentaires : "Gestion des outils ',
Page 170

Longueur de l'outil, issue du gestionnaire d'outils
Uniguement dans la section a surveiller

Informations complémentaires : "Gestion des outils ',
Page 170
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Colonne Information ou action

CuT Nombre de dents de I'outil, issu du gestionnaire d’outils
Uniguement dans la section a surveiller

Informations complémentaires : "Gestion des outils ",
Page 170

CURR_TIME Durée d'utilisation de I'outil, issue du gestionnaire d'outils, au
début de l'usinage concerné

Uniguement dans la section a surveiller

Informations complémentaires : "Gestion des outils ',
Page 170

Fenétre Paramétres du programme CN

Paramétres du
programme CN

TNC:\nc_prog\nc_doc\Process_menitoring.h

[ Réinitialiser les paramétrages de surveill. ]

[ Supprimer tous les enregistrements ]

[ Enregistrement standard v ]

Fenétre Parameétres du programme CN

La fenétre Parameétres du programme CN propose les configurations suivantes :
® Réinitialiser les paramétrages de surveill.
® Supprimer tous les enregistrements, y compris la premiére ligne du tableau

m  Sélectionner dans le tableau le nombre maximal des enregistrements d'usinage :

® Limiter le nombre d’'enregistrements a 5

® Limiter le nombre d'enregistrements a 10
= Limiter le nombre d'enregistrements a 50
® Limiter le nombre d'enregistrements a 200
= Nombre illimité d'enregistrements

Si le nombre des usinages dépasse le nombre maximal, la CN écrase le dernier
usinage.

Informations complémentaires : "Enregistrements des sections surveillées”,
Page 283

Remarques

B Sivous utilisez des pieces brutes de taille différente, paramétrez la surveillance
du processus en appliquant des tolérances plus importantes ou lancez la
premiére section a surveiller apres le pré-usinage.

m || se peut que la CN ne détecte pas de différence avec la marche a vide si la
charge de la broche est trop faible, par exemple avec un outil de petit diametre.

® Sivous supprimez une tache de surveillance et que vous |'ajoutez de nouveau, les

enregistrements effectués jusqu'alors restent disponibles.
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Remarques concernant l'utilisation

B Vous pouvez agrandir ou réduire le graphigue horizontalement en écartant deux
doigts ou en le faisant défiler.

m Vous pouvez déplacer le graphigue en le faisant glisser ou en le balayant a 'aide
de la souris dont vous maintenez le bouton gauche enfoncé.

m Vous pouvez aligner le graphique en sélectionnant un numéro de séquence CN.
La CN affiche en vert le numéro de séquence CN sélectionné dans la tache de
surveillance.

Informations complémentaires : 'Principaux gestes pour 'écran tactile", Page 71
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Ouvrir des fichiers de CAO avec CAD-Viewer | Principes de base

13.1 Principes de base

Application

Avec CAD-Viewer, vous pouvez ouvrir les formats de CAO standardisés suivants,
directement surla CN :

Fichier Type Format
Step STP et .STEP AP 203
AP 214
Iges AGS et .IGES Version 5.3
DXF DXF R10a 2015
STL stlet STL binaire
Ascii

CAD-Viewer est une application distincte, qui s'exécute sur le troisieme bureau
(Desktop) de la CN.

Sujets apparentés
Elaborer des croquis 2D sur la CN
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Description fonctionnelle

Partage d'écran

CAD-Viewer - TNC:/nc prog/demo/CAD/Pleuel.igs :
|!| @ o @‘ﬁﬁ-‘z@ |~ O A L PY i B T |Gj 0.001 mm f)li = RN
K T -

Q

—
=
s 20
« B
5 [=2 "
€ :h)_/’
32
2
e
&0 F_J]
L

Couche:

Type: Arc de cercle
Début

X 168.0000
¥ -36.0000

Xl X X X X X X X X

X 164 . 0000
b i =40.0000

X 164.0000
¥ -36.0000
R 4.0000

20 MM |4 [x¥ |C

Fichier de CAO ouvert dans CAD-Viewer
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Ouvrir des fichiers de CAO avec CAD-Viewer | Principes de base

CAD Viewer propose les zones suivantes :

1

Barre des menus

Informations complémentaires : "Symboles de la barre de menus’,
Page 290

Fenétre de graphique
Dans la fenétre Graphique, la CN affiche le modele de CAO.
Fenétre de liste des éléments

Dans la fenétre Vue de la liste, la CN affiche les informations relatives a la
fonction active, p. ex. couche ou position du point d'origine de la piece.

Fenétre d'informations sur les éléments

Informations complémentaires : "Fenétre Informations sur I'élément’,
Page 292

Barre d'état
Dans la barre d'état, la CN affiche les paramétrages actifs.
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Ouvrir des fichiers de CAO avec CAD-Viewer | Principes de base

Symboles de la barre de menus
La barre de menus contient les symboles suivants :

Fonction

Afficher la barre de pages
Afficher ou masquer la fenétre Vue de la liste

Afficher couche
Afficher la couche dans la fenétre Vue de la liste
Informations complémentaires : "Couche’, Page 292

Origine

Définir le point d'origine de la piece

Point d'origine de la piece défini

Supprimer le point d'origine de la piece défini

Informations complémentaires : "Point d'origine de la piece
dans le modele de CAQ", Page 293

Plan

Définir le point zéro

Point zéro défini

Informations complémentaires : "Point zéro piece dans le
modele de CAQ", Page 296

Contour
Sélectionner un contour (option 42)

Informations complémentaires : "Transférer des contours
et des positions dans des programmes CN avec CAD Import
(option #42)", Page 298

R4l

Positions
Sélectionner des positions de pergage (option 42)

Informations complémentaires : "Transférer des contours
et des positions dans des programmes CN avec CAD Import
(option #42)", Page 298

&

Grille 3D
Créer un maillage de surface (option #152)

Informations complémentaires : 'Générer des fichiers STL
avec Grille 3D (option 152)", Page 306

Tout afficher
Zoomer au maximum sur I'ensemble du graphique

Couleurs inversées
Changer la couleur d'arriére-plan (noir ou blanc)

Commuter entre les modes 2D et 3D

'!"ﬂ; Définir une unité de mesure (mm ou inch) pour I'émission

e Informations complémentaires : "Transférer des contours
et des positions dans des programmes CN avec CAD Import
(option #42)", Page 298

0.0 Nombre de décimales

0,001
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Ouvrir des fichiers de CAO avec CAD-Viewer | Principes de base

Symbole Fonction

Sélectionner la résolution. La résolution définit le nombre de
chiffres aprés la virgule et le nombre de positions pour la linéa-
risation.

Informations complémentaires : "Transférer des contours

et des positions dans des programmes CN avec CAD Import
(option #42)", Page 298

Par défaut : 4 chiffres aprés la virgule pour les programmes en
mm et 5 pour les programmes en inch

@ Activer les perspectives

Commuter entre les différentes représentations du modeéle,
p. ex. Dessus

XY Axes
Sélectionner un plan d'usinage :
m XY
YZ
m ZX
. ZXQ

Dans le plan d'usinage ZX@, vous pouvez sélectionner des
contours de tournage (option 50).

Si vous mémorisez un contour ou des positions, la CN émet le
programme CN dans le plan d'usinage sélectionné.
Informations complémentaires : "Transférer des contours

et des positions dans des programmes CN avec CAD Import
(option #42)", Page 298

Pour un modele 3D, commuter entre Modele volumique et
Modele filaire

Mode Sélection/Ajout/Suppression d'éléments de contour

0 L'icdne indique le mode actuel. Un clic sur l'icbne
active le mode suivant.

| + » @

Informations complémentaires : "Transférer des contours
et des positions dans des programmes CN avec CAD Import
(option #42)", Page 298

Annuler

S
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Ouvrir des fichiers de CAO avec CAD-Viewer | Principes de base

Fenétre Informations sur I'élément

Dans la fenétre Informations sur I'élément, la CN affiche les informations suivantes
relatives a I'élément sélectionné dans le fichier de CAO :

® Couche associée

= Type d'élément

B Type de point:
m  Coordonnées du point

= Type deligne:
B Coordonnées du point initial
m Coordonnées du point final

= Type d'arc de cercle et de cercle :
B Coordonnées du point initial
m Coordonnées du point final
m  Coordonnées du centre
E Rayon

Couche

Les fichiers de CAO sont généralement composés de plusieurs couches (layers).
Cette technique des couches (layers) permet au concepteur de regrouper des
éléments de différente nature, comme p. ex. le contour de la piece, les cotes, les
lignes auxiliaires, les hachures et les commentaires.

Le fichier de CAO a importer doit contenir au moins une couche (layer). La CN
décale automatiquement dans une couche (layer) anonyme les éléments qui ne sont
affectés a aucune couche (layer).

La CN affiche, moyennant le symbole Afficher couche, toutes les couches du fichier
dans la fenétre Vue de la liste. La case a cocher qui précede le nom permet d'afficher
ou de masquer les différentes couches.

Si vous affichez un fichier de CAO dans CAD-Viewer, toutes les couches existantes
s'afficheront.

Si vous masquez les couches superflues, le graphique gagnera en clarté.

Remarques
® | a commande ne supporte pas le format binaire DXF. Mémoriser le fichier DXF
dans le programme de CAO ou de dessin dans le format ASCII.

m Avant l'importation dans la commande, veiller a ce que le nom du fichier ne
comporte que des caractéres autorisés.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

®  Apres avoir sélectionné une couche dans la fenétre Vue de la liste, vous pouvez
I'afficher ou la masquer en appuyant sur la barre d'espacement.

292 HEIDENHAIN | TNC7 | Manuel utilisateur Configuration et exécution | 01/2022



Ouvrir des fichiers de CAO avec CAD-Viewer | Point d’origine de la piéce dans le modéle de CAO

13.2 Point d’origine de la piece dans le modele de CAO

Application

Le point zéro du dessin du fichier CAO n'est pas toujours configuré de maniere a ce
gue vous puissiez l'utiliser directement comme point d'origine piece. La CN propose
pour cela une fonction qui vous permet d'amener le point d’origine de la piece a

un endroit plus judicieux en cliquant sur un élément. Vous pouvez en plus définir
I'orientation du systeme de coordonnées.

Sujets apparentés
m Points d’origine dans la machine
Informations complémentaires : "Points d'origine dans la machine", Page 140
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Ouvrir des fichiers de CAO avec CAD-Viewer | Point d’origine de la piéce dans le modéle de CAO

Description fonctionnelle

Si vous sélectionnez le symbole Origine, la CN affiche dans la fenétre Vue de la liste
les informations suivantes :

B Eloignement entre le point d'origine défini et le point zéro du dessin

B Orientation du systéme de coordonnées par rapport au dessin

La CN affiche en orange les valeurs inégales a 0.

959;V1&weIA;AING:Inc;pIogidemalCADiPleuel.lgs
: Pl B L Y e EY
Preset

X 18.0000

Y| -154.0000
Zz -0.0000

PLANE SPATIAL SP*

A 90.0000

B -0.0000

C 90.0000

|20 | 4 |xy|c

Point d'origine piece dans le modele de CAO

Le point d'origine peut étre défini aux endroits suivants :
® En programmant des valeurs numériqgues directement dans la fenétre de listes
® Sur les lignes droites :

B Point de départ

= Milieu

= Point final
B Surles arcs de cercle :

= Point de départ

m Centre

B Point final
® Sur les cercles entiers :

= Sur une transitions de quadrant

B Aucentre
= Au point d'intersection des éléments suivants :

® Deux lignes droites, méme si le point d'intersection se trouve dans le
prolongement de la ligne droite concernée

B Ligne droite et arc de cercle
® Ligne droite et cercle entier
m Deux cercles, qu'il s'agisse de cercles entiers ou partiels

Aprées avoir défini le point d'origine de la piece, la CN affiche le symbole Origine
entouré d'un carré jaune dans la barre de menus.
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Ouvrir des fichiers de CAO avec CAD-Viewer | Point d’origine de la piéce dans le modéle de CAO

Le point d'origine est inséré dans le programme CN, ainsi que son orientation
optionnelle sous forme de commentaire commengant par origin.

Vous pouvez toujours modifier le point d'origine aprés avoir sélectionné le contour.

La commande ne calcule les données réelles du contour qu'a condition d'avoir
sauvegardé le contour sélectionné dans un programme de contour.

13.2.1 Définir le point d’origine piéce ou le point zéro piéce et ajuster le
systeme de coordonnées

o B |esinstructions qui suivent valent pour une utilisation avec une
souris. Ces étapes peuvent également étre effectuées avec des
gestes tactiles.

Informations complémentaires : "Principaux gestes pour I'écran
tactile”, Page 71

® | es contenus ci-aprés sont aussi valables pour le point zéro piece.
Dans ce cas, sélectionnez au début le symbole Plan.

Définir le point d’origine piéce ou le point zéro piéce sur un élément individuel

Vous définissez le point d'origine de la piece sur un élément individuel comme suit :

@ 4
4
>

Sélectionner Origine

Positionner le curseur sur I'élément de votre choix

Sivous utilisez une souris, la CN affiche par des symboles gris
les points d'origine qui peuvent étre sélectionnés sur I'élément.

Cliquer sur le symbole correspondant a la position de votre
choix

La CN définit le point d'origine de la piéce a la position que
vous avez choisie. La CN colore le symbole en vert.

Au besoin, aligner le systeme de coordonnées
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Ouvrir des fichiers de CAO avec CAD-Viewer | Point d'origine de la piéce dans le modéle de CAO

Définir le point d'origine piéce ou le point zéro piéce a l'intersection de deux
éléments

Vous pouvez initialiser le point d'origine piece aux points d'intersection entre des
droites, des cercles entiers et des arcs de cercle.

Vous définissez le point d'origine piece au point d'intersection de deux éléments
comme suit :

@ > Sélectionner Origine

Cliquer sur le premier élément
La CN affiche I'élément en couleur.
Cliquer sur le deuxieme élément

La CN définit le point d'origine piece au point d'intersection des
deux éléments. La CN signale le point d'origine piece par un
symbole vert.

> Au besoin, aligner le systeme de coordonnées

VvV v Vv VY

o ® Siplusieurs points d'intersection sont possibles, la commande
sélectionne celui qui est le plus proche du deuxieme élément
sélectionné avec la souris.

® Sideux éléments n'ont pas de point d'intersection direct, la
commande calcule automatiquement le point d'intersection dans le
prolongement des éléments.

= Sila commande ne peut pas calculer de point d'intersection, elle
remet en évidence I'élément qui a été sélectionné en dernier.

Aligner le systeme de coordonnées

Pour aligner le systeme de coordonnées, les conditions suivantes doivent étre
remplies :

B Point d'origine défini
® |y ades éléments adjacents au point d'origine, qui pourront servir a l'alignement
de votre choix

Vous alignez le systéme de coordonnées de la maniére suivante :
Sélectionner I'élément dans le sens positif de l'axe X

La CN aligne l'axe X.

La CN modifie 'angle C dans la fenétre Vue de la liste.
Sélectionner I'élément dans le sens positif de I'axe Y

La CN oriente les axes X et Z.

La CN modifie les angles A et C dans la fenétre Vue de la liste.

VV VvV VVYy

13.3 Point zéro piece dans le modele de CAO

Application

Le point d'origine piece est toujours défini de maniére a ce que vous puissiez usiner
I'ensemble de la piece. La commande propose donc une fonction qui vous permet
de définir un nouveau point zéro et une inclinaison.

Sujets apparentés
B Points d'origine dans la machine
Informations complémentaires : "Points d'origine dans la machine", Page 140
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Ouvrir des fichiers de CAO avec CAD-Viewer | Point zéro piéce dans le modéle de CAO

Description fonctionnelle

Si vous sélectionnez le symbole Plan, la CN affiche dans la fenétre Vue de la liste les
informations suivantes :

= Distance entre le point zéro défini et le point d'origine de la piéce

® QOrientation du systéme de coordonnées

Vous pouvez définir un point d'origine piece et le décaler davantage en saisissant
directement des valeurs dans la fenétre Vue de la liste.

La CN affiche en orange les valeurs inégales a 0.

CAD-Viewer - TNG:/nc_prog/demo/CAD/Pleuel.igs

HF b= eEED e X H

MesBo

Datum

X 9.0000
] -10.0000
z[  30.0000]
PLANE SPATIAL SP*

A 0.0000
B[ -90.0000

C 90.0000

Layer:

Type: BRep_TFace
X 0.0000
¥ 0.0000

|20 mm |4 [xvc |

Point zéro piece pour un usinage incliné

Le point zéro peut étre défini au méme endroit que le point d'origine en alignant le
systeme de coordonnées.

Informations complémentaires : "Point d'origine de la piece dans le modele de
CAQ'", Page 293

Une fois que vous avez défini un point zéro piece, la CN affiche le symbole Plan avec
une fleche jaune dans la barre de menus.

Informations complémentaires : 'Définir le point d'origine piece ou le point zéro
piece et ajuster le systeme de coordonnées’, Page 295

La fonction TRANS DATUM AXIS permet d'insérer le point zéro comme séquence
CN ou comme commentaire dans le programme CN, tandis que , PLANE SPATIAL
permet d'y insérer sont orientation (optionnelle).

Si vous ne définissez qu'un seul point zéro et son alignement, la CN insérera les
fonctions sous forme de séquence CN dans le programme CN.

4 TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Si vous sélectionnez en plus des contours ou des points, la commande insérera les
fonctions comme commentaire dans le programme CN.
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Ouvrir des fichiers de CAO avec CAD-Viewer | Transférer des contours et des positions dans des
programmes CN avec CAD Import (option #42)

4 ;TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 ;PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Transférer des contours et des positions dans des
programmes CN avec CAD Import (option #42)

Application

Vous avez la possibilité d'ouvrir des fichiers de CAO directement sur la CN pour
en extraire des contours ou des positions d'usinage. Ceux-ci peuvent ensuite
étre sauvegardés comme programmes Texte clair ou comme fichiers de points.
Les programmes en Texte clair ainsi récupérés pourront étre exécutés sur des
commandes HEIDENHAIN antérieures, car les programmes de contours ne
contiennent que des séquences L et CC-/C en configuration standard.

Sujets apparentés
Utiliser des tableaux de points
Informations complémentaires : manuel utilisateur Cycles d'usinage

Condition requise
Option logicielle #42 CAD Import

Description fonctionnelle

Pour insérer un contour sélectionné ou une position d'usinage sélectionnée
directement dans un programme CN, utilisez le presse-papier de la CN. Le presse-
papiers vous permet également de transférer des contenus dans des outils
auxiliaires, tels que Leafpad ou Gnumeric.

Informations complémentaires : "Ouvrir des fichiers avec des outils ("Tools") ",
Page 530

(ﬂ\uewez - TNC:IngrogidemulCADIPleuel.J.gs o
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Layer:
Type: Circular arc
Start

X 168.0000
¥ -36.0000
End

X 164.0000
¥ -40.0000
Center

X 164.0000
¥ -36.0000
R 4.0000

|20 [Mm 4 [xy |c

Modele de CAQ avec un contour sélectionné
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Ouvrir des fichiers de CAO avec CAD-Viewer | Transférer des contours et des positions dans des programmes CN
avec CAD Import (option #42)

Symboles de CAD Import

Avec CAD Import, la CN affiche les informations supplémentaires suivantes dans la
barre de menus :

Symbole Fonction

x Supprimer l'ensemble du contenu de la liste

H Enregistrer ['ensemble du contenu de la liste dans un
fichier

|—|_| Copier I'ensemble du contenu de la liste dans le presse-
papiers

fﬂj Configurer tolérance de transition

La tolérance définit la distance autorisée entre des éléments
de contour voisins. Cette tolérance vous permet de compen-
ser les imprécisions générées lors de la création du dessin. La
valeur est réglée par défaut sur 0,001 mm.

CoucCR

Le mode Arc de cercle définit si les cercles sont émis au
format C ou au format CR, p. ex. pour l'interpolation du
pourtour du cylindre dans le programme CN.

Q\‘On

Lx]
=

Afficher les liaisons entre les positions

Détermine si la CN doit ou non afficher la course de l'outil en
pointillés lors de la sélection des positions d'usinage.

S

(L'T Appliquer optimisation course

La CN optimise la course de déplacement de I'outil pour que
les courses de déplacement générées entre les positions
d'usinage soient relativement courtes. Cette optimisation est
désactivée par actionnement répété.

@ Rechercher des cercles par plage de diamétre. Mémoriser
les coord. du centre dans la liste de pos.

La CN ouvre une fenétre auxiliaire dans laquelle vous pouvez
filtrer les pergages (cercles entiers) selon leur taille.

Transfert de contours

Les éléments suivants peuvent étre sélectionnés comme contour :

Line segment (droite)

Circle (cercle entier)

Circular arc (arc de cercle)

Polyline (polyligne)

Tout type de courbes (par ex. splines, ellipses)

La visionneuse de DAO (option 50) vous permet également de sélectionner des
contours pour une opération de tournage. Si I'option 50 n'est pas activée, l'icne
est grisée. Avant de choisir un contour de tournage, vous devez définir le point
d'origine au centre de rotation. Si vous sélectionnez un contour de tournage,

le contour sera enregistré avec les coordonnées Z et X. Toutes les valeurs de
coordonnées de X pour les contours de tournage sont émises comme valeurs de
diamétre, autrement dit les cotes du dessin sont doublées pour I'axe X. Tous les

éléments de contour situés en dessous de 'axe rotatif ne sont pas sélectionnables
et apparaissent en gris.
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Ouvrir des fichiers de CAO avec CAD-Viewer | Transférer des contours et des positions dans des
programmes CN avec CAD Import (option #42)

Linéarisation

La linéarisation consiste a diviser un contour en positions individuelles. CAD Import
crée une droite L pour chaque position. Ainsi, CAD Import vous permet également de
transférer des contours qui ne peuvent pas étre programmeés avec les fonctions de
contournage de la CN, par exemple des splines.

CAD-Viewer linéarise tous les contours qui ne se trouvent pas dans le plan XY. Plus
la résolution que vous définissez est fine, plus les contours représentés par la CN
seront précis.

Transfert de positions

CAD Import permet aussi de mémoriser des positions, par exemple pour des trous.
Vous disposez de trois possibilités pour sélectionner les positions d'usinage :

®  Sélection individuelle

B Sélection multiple a l'intérieur d'une zone

®  Sélection multiple a I'aide de filtres de recherche

Informations complémentaires : 'Sélectionner des positions', Page 304

Vous pouvez choisir parmi les types de fichiers suivants :

m Tableau de points (.PNT)

B Programme en Texte clair (.H)

Si vous enregistrez les positions d'usinage dans un programme Texte clair, la CN
géneére pour chaque position d'usinage une séquence linéaire distincte avec appel de
cycle (L X... Y... Z... F MAX M99).
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Parameétres de filtre pour la sélection multiple
Aprés que vous ayez sélectionné les positions de pergage avec la sélection rapide,

la commande affiche une fenétre auxiliaire qui affiche a gauche le diametre du trou

le plus petit et a droite le diametre du trou le plus grand qui ont été trouvés. Les
boutons qui se trouvent sous l'affichage des diametres vous permettent de définir
le diametre de maniere a ce que vous puissiez utiliser les diameétres de pergage de
votre choix.

Les boutons suivants sont disponibles :

Icone Parameétres de filtre des diameétres les plus petits
. Afficher le plus petit diameétre trouvé (configuration par défaut)
| €<
Afficher le diametre plus petit suivant trouvé
<
Afficher le diamétre plus grand suivant trouvé
>
Afficher le plus grand diameétre trouvé. La commande regle le
- filtre pour le diamétre le plus petit a la valeur qui a été définie

pour le diametre le plus grand.
Icone Paramétres de filtre des diamétres les plus grands

Afficher le plus petit diametre trouvé. La commande regle le
<< filtre pour le diameétre le plus grand a la valeur définie pour le

diametre le plus petit.

Afficher le diamétre plus petit suivant trouvé

Afficher le diameétre plus grand suivant trouvé

Afficher le plus grand diamétre trouvé (configuration par

22 défaut)

Sélectionner et enregistrer un contour

0 B |es instructions qui suivent valent pour une utilisation avec une
souris. Ces étapes peuvent également étre effectuées avec des
gestes tactiles.
Informations complémentaires : "Principaux gestes pour l'écran
tactile', Page 71
B | adésélection, la suppression et I'enregistrement des éléments fonc-
tionnent de la méme maniere lors de la mémorisation de contours et
de positions.
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Ouvrir des fichiers de CAO avec CAD-Viewer | Transférer des contours et des positions dans des
programmes CN avec CAD Import (option #42)

Sélectionner le contour avec les éléments de contour disponibles

Un contour se sélectionne avec les éléments de contour disponibles, et s'enre-
gistre, comme suit :

G‘ » Sélectionner le Contour

> Positionner le curseur sur le premier élément de contour

> La CN représente le sens de rotation proposé sous forme de
ligne pointillée.

> Au besoin, positionner le curseur dans le sens du point final
plus éloigné

> La CN modifie le sens de rotation proposé.

> Sélectionner I'élément de contour

> La CN affiche I'élément de contour sélectionné en bleu et le
sélectionne dans la fenétre Vue de la liste.

> La CN affiche d'autres éléments du contour en vert.

La CN propose le contour ayant le plus faible écart
directionnel. Pour modifier le sens du contour
Proposeé, vous pouvez sélectionner des chemins
indépendamment des éléments de contour existants.

» Sélectionner le dernier élément du contour de votre choix

> La CN affiche en bleu tous les éléments de contour, jusqu'a
['élément sélectionné, et met tous ces éléments en évidence
dans la fenétre Vue de la liste.

H > Sélectionner Enregistrer I'ensemble du contenu de la liste
dans un fichier

> La CN ouvre la fenétre Définir nom fichier pour PGM de
contour.

Entrer le nom
Sélectionner le chemin de I'emplacement de sauvegarde
Sélectionner Save

La CN mémorise le contour sélectionné comme
programme CN.

vV v.v Y

o B Sinon, vous pouvez vous servir de I'icone Copier l'ensemble du
contenu de la liste dans le presse-papiers pour insérer le contour
sélectionné dans un programme CN existant, via le presse-papier.

B Sivous appuyez sur la touche CTRL en méme temps que sur un
élément, la CN désélectionnera I'élément a exporter.
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Sélectionner les chemins indépendamment des éléments de contours disponibles
Un chemin se sélectionne indépendamment des éléments de contour sélectionnés
comme suit :

G‘ > Sélectionner le Contour

R

Sélectionner Sélectionner

La CN change d'icone et active le mode Ajouter.

Se positionner a I'élément de contour de votre choix
La CNC affiche ces points au choix :

= Centre et point final d'une ligne ou d'une courbe
® Transitions de quadrants ou centre d'un cercle

B Point d'intersection d'éléments disponibles

> Sélectionner le point de votre choix

> Sélectionner d'autres éléments de contour

VvV v VYV

o Si I'élément de contour a rallonger/raccourcir est une ligne droite, la CN le
rallonge/raccourcit de fagon linéaire. Si I'élément de contour a rallonger/
raccourcir est un arc de cercle, la CN le rallonge/raccourcit de fagon
circulaire.

Enregistrer le contour comme définition de la piéce brute (option 50)
Pour définir une piece brute en mode Tournage, la CN a besoin d'un contour fermé.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Pour une définition de piece brute, utilisez uniqguement des contours fermés. Dans
tous les autres cas, les contours fermés seront également édités le long de I'axe
rotatif, ce qui peut entrainer des collisions.

> Sélectionner, ou programmer, uniguement les éléments de contour dont vous
avez besoin, par exemple pour définir une piece finie.

Un contour fermé se sélectionne comme suit :
G| » Sélectionner le Contour

> Sélectionner tous les éléments de contour dont vous avez
besoin

> Sélectionner le point de départ du premier élément de contour
> La CN ferme le contour.
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programmes CN avec CAD Import (option #42)

13.4.2 Sélectionner des positions

o ® |esinstructions qui suivent valent pour une utilisation avec une
souris. Ces étapes peuvent également étre effectuées avec des
gestes tactiles.

Informations complémentaires : "Principaux gestes pour I'écran
tactile", Page 71

® | adésélection, la suppression et |'enregistrement des éléments fonc-
tionnent de la méme maniere lors de la mémorisation de contours et
de positions.

"Sélectionner et enregistrer un contour"

Sélection individuelle

Vous sélectionnez des positions, par exemple pour usiner des trous, en procédant

comme suit :

F >

VvV v Vv VY

Sélectionner Positions

Positionner le curseur sur I'élément de votre choix
La CN affiche en orange le périmétre et le centre de I'élément.
Sélectionner 'élément de votre choix

La CN représente I'élément sélectionné en bleu et 'affiche
dans la fenétre Vue de la liste.

Sélection multiple par zone

Vous sélectionnez plusieurs positions a I'intérieur d'une zone comme suit :

F 4
R

vV v VYV

vV Y

304

Sélectionner Positions

Sélectionner Sélectionner
La CN change d'icone et active le mode Ajouter.
Délimiter la zone avec la touche gauche de la souris appuyée

La CN ouvre la fenétre Rechercher des centres de cercle
par plage de diamétres et affiche le plus petit et le plus grand
diameétre qu'elle a trouvés.

Le cas échéant, modifier les paramétres de filtre
Sélectionner OK

La CN indique en bleu toutes les positions de la zone
sélectionnée sur le diametre et les affiche dans la fenétre Vue
de la liste.

La CN affiche la course de déplacement entre les positions.
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Sélection multiple avec un filtre de recherche

Vous sélectionnez plusieurs positions avec un filtre de recherche comme suit :
@ > Sélectionner Positions

@ > Rechercher des cercles par plage de diamétres

Sélectionner Rechercher des cercles par plage de
diamétre. Mémoriser les coord. du centre dans la liste de
pos.

> La CN ouvre la fenétre Rechercher des centres de cercle
par plage de diamétres et affiche le plus petit et le plus grand
diamétre qu'elle a trouvés.

> Le cas échéant, modifier les parametres de filtre

> Sélectionner OK

> La CNindigue en bleu toutes les positions de la zone

sélectionnée sur le diamétre et les affiche dans la fenétre Vue
de la liste.

> La CN affiche la course de déplacement entre les positions.

Remarques

Paramétrez I'unité de mesure correcte, car le fichier de CAO ne contient aucune
information a ce sujet.

Veillez a ce que l'unité de mesure du programme CN et celle de CAD-Viewer
correspondent. Les éléments de CAD-Viewer qui ont été mémorisés dans le
presse-papiers ne contiennent pas d'informations sur I'unité de mesure.

La commande crée deux définitions de piece brute (BLK FORM) dans le
programme de contour. La premiére définition contient les cotes de I'ensemble
du fichier CAQ, la deuxiéme définition (celle qui est active) regroupe les éléments
de contour sélectionnés de maniere a ce gu'il en ressorte une piece brute de taille
optimisée.

Remarques a propos du transfert de contour

Sivous effectuez un double clic sur une couche (layer), la CN passe en mode
Mémorisation de contour et sélectionne le premier élément de contour dessiné.
La CN affiche en vert les autres éléments de ce contour a sélectionner. Cette
procédure vous permet d'éviter de devoir chercher manuellement un début de
contour lorsque votre contour est composé de plein de petits éléments.

Sélectionnez le premier élément de contour de maniere a ce que l'approche se
fasse sans risque de collision.

Vous pouvez méme sélectionner un contour lorsque le concepteur a enregistré
les lignes sur différentes couches.

Définissez le sens de déroulement dans le choix du contour de maniere a ce que
celui-ci concorde avec le sens d'usinage de votre choix.

Les éléments de contour sélectionnables, représentés en vert, influencent les
types de chemins possibles. En I'absence d'éléments verts, la CN affiche toutes
les possibilités. Pour supprimer le déroulement de contour proposé, cliquez sur le
premier élément vert en maintenant la touche CTRL appuyée.

Sinon, appuyez sur le mode Suppression :
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13.5 Générer des fichiers STL avec Grille 3D (option 152)

Application

La fonction Grille 3D permet de générer des fichiers STL a partir de modeles 3D.
Vous avez ainsi, par exemple, la possibilité de réparer des fichiers de moyens de
serrage et de porte-outils erronés, ou de réutiliser pour un autre usinage des fichiers
STL générés a partir de la simulation.

Sujets apparentés
® Surveillance des moyens de serrage (option 40)
® Exportation de la piece simulée sous forme de fichier STL
® Utilisation du fichier STL comme piéce brute
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Condition requise
= QOption de logiciel 152 pour l'optimisation du modele de CAO

Description fonctionnelle
Si vous sélectionnez le symbole Grille 3D, la CN passe en mode Grille 3D. La CN
sauvegarde un maillage de triangles via un modele 3D ouvert dans CAD-Viewer.

La CN simplifie le modele de départ et résout les éventuelles erreurs, telles que les
petits trous présents dans le volume ou les auto-intersections de la surface.

Vous pouvez sauvegarder le résultat pour I'enregistrer dans différentes fonctions
CN, par ex. comme piéce brute, a I'aide de la fonction BLK FORM FILE.

anseh_tlange.stl
LB | A osm B[ omZ

Modeéle 3D en mode Grille 3D

Le modele simplifié (ou des parties de celui-ci) peut étre plus grand ou plus petit que
le modele de départ. Le résultat dépend de la qualité du modéle de départ, ainsi que
des parametres sélectionnés en mode Grille 3D.

La fenétre avec la vue de la liste contient les informations suivantes :

Plage Signification
Original Nombre de triangles dans le modele de départ
triangles
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Plage Signification
Nombre de Nombre de triangles avec des parametres actifs dans le
triangles : modele simplifié

0 Si la zone est verte, alors cela signifie que le
nombre de triangles se trouve dans une plage
optimale.

Vous pouvez continuer de réduire le nombre de
triangles a l'aide des fonctions disponibles.

Informations complémentaires : "Fonctions pour
le modele simplifié", Page 308

Maximum Agrandissement maximal du maillage de triangles

increase

Over-limit area  Pourcentage de la surface agrandie par rapport au modele de
départ

Maximum Réduction maximale du maillage de triangles par rapport au

decrease modele de départ

Under-limit area Pourcentage de la surface réduite par rapport au modele de
départ

Réparations Réparation effectuée sur le modele de départ

Si une réparation a été effectuée, la CN affiche le type de
réparation, par ex. Oui : Trou int. enveloppes.

L'information concernant la réparation de compose des
élément suivants :

= Trou
CAD-Viewer a rebouché les trous du modele 3D.
= |nt.
CAD-Viewer a remédié aux auto-intersections.
= Enveloppes
CAD-Viewer a fusionné plusieurs volumes distincts.

Pour utiliser des fichiers STL dans des fonctions de commande, les fichiers STL
sauvegardés doivent satisfaire les exigences suivantes :

= Maximum 20 000 triangles
B Le maillage (mesh) de triangles forme une enveloppe fermée.

Plus vous utilisez de triangles dans un fichier STL, plus la CN aura besoin d'une
puissance de calcul importante dans la simulation.

HEIDENHAIN | TNC7 | Manuel utilisateur Configuration et exécution | 01/2022 307



Ouvrir des fichiers de CAO avec CAD-Viewer | Générer des fichiers STL avec Grille 3D (option 152)

Fonctions pour le modeéle simplifié
Pour réduire le nombre de triangles, vous pouvez définir d'autres parametres.
CAD-Viewer propose les fonctions suivantes :

Symbole Fonction

A Allowed simplification

Cette fonction vous permet de simplifier le modéle de départ
de la tolérance programmeée. Plus la valeur programmée est
élevée, plus les surfaces pourront diverger de I'original.

6‘ Retirer les trous <= diamétre
0|

Cette fonction vous permet de supprimer des trous et des
poches jusqu'a atteindre le diametre défini a partir du modéle
de départ.

Z] Afficher uniquement le réseau optimisé

Pour pouvoir évaluer les écarts, servez-vous de cette fonction
pour superposer la vue du maillage de triangles optimisé au
maillage d'origine du fichier de départ.

H Enregistrer

Cette fonction vous permet d'enregistrer le modéle 3D simpli-
fié avec les paramétres qui ont été définis sous forme de
fichier STL.
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13.5.1 Positionner un modeéle 3D pour un usinage de face arriére

Un fichier STL se positionne comme suit pour un usinage de la face arriere :
> Exportation de la piece simulée sous forme de fichier STL
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

D >

VvV v VvV

®

Sélectionner le mode Fichiers

Sélectionner le fichier STL exporté
La CN ouvre le fichier STL dans CAD-Viewer.
Sélectionner Origine

La CN affiche, dans la fenétre avec la vue de la liste, des
informations relatives a la position du point de référence.

Entrer la valeur du nouveau point d'origine dans la plage
Origine, par ex. Z-40

Valider la programmation

Orienter le systéme de coordonnées dans la plage PLANE
SPATIAL SP*, par ex. A+180 et C+90

Valider la programmation

Sélectionner Grille 3D

La CN ouvre le mode Grille 3D et simplifie le modele 3D avec
les parametres par défaut.

Au besoin, le modele 3D pourra étre simplifié davantage, a
I'aide des fonctions du mode Grille 3D

Informations complémentaires : "Fonctions pour le modele
simplifié", Page 308
Sélectionner Enregistrer

La CN ouvre le menu Définir un nom de fichier pour la
grille 3D.

Entrer le nom de votre choix
Sélectionner Save

La CN sauvegarde le fichier STL qui a été positionné pour
l'usinage arriere.

arriere.

test

0 Le résultat peut étre intégré a la fonction BLK FORM FILE, pour l'usinage

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et
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Aides a la commande | Clavier tactile de la barre des taches

14.1 Clavier tactile de la barre des taches

Application

Le clavier tactile vous permet d’entrer des fonctions CN, des lettres et des chiffres
ainsi que de naviguer.

Le clavier tactile propose les modes suivants :

® Programmation CN

® Programmation de textes

® Programmation de formules

Description fonctionnelle

La CN, une fois démarrée, ouvre par défaut le mode Programmation CN.

Vous pouvez déplacer le clavier tactile. La clavier reste actif, méme aprés un
changement de mode, jusqu’a ce qu'il soit fermé.

La CN garde en mémoire la position et le mode du clavier tactile jusqu'a ce qu'elle
soit mise a l'arrét.
La zone de travail Clavier propose les mémes fonctions que le clavier tactile.
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Zones de la programmation CN

HOME| & |PGUP

4 |GOTO| P&

¥ [PGDN

Clavier tactile en mode Programmation CN

La programmation CN présente les zones suivantes :

1 Fonctions fichiers

Définir un favori

Copier

Insérer

Insérer un commentaire

Insérer un point d'articulation
Masquer une séquence CN
Fonctions CN

Touches de sélection d'axes et introduction numeérique
Parametres Q

Touches de navigation et de dialogue
Commuter en programmation de textes

oo hWwN

o Si, dans la zone Fonctions CN, vous sélectionnez la touche Q a plusieurs
reprises, la CN modifie la syntaxe insérée selon I'ordre chronologique
suivant :

= Q
= QL
= QR
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Zones de la programmation de textes

DEL | NO \ END
BLK | ENT il BLK

Clavier tactile en mode Programmation de textes

La programmation de textes s'organise comme suit :

Programmation

Touches de navigation et de dialogue
Copier et insérer

Commuter en programmation de formules

A W N -

Zones de la programmation de formules

DEL | NO X END
BLK | ENT ZiL8 BLK

Clavier tactile en mode Programmation de formules

La programmation de formules s'organise comme suit :

Programmation

Parametres Q

Touches de navigation et de dialogue
Copier et insérer

Commuter en programmation CN

a b~ W N =
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14.1.1 Ouvrir et fermer le clavier tactile

Vous ouvrez le clavier tactile comme suit :
> Sélectionner le clavier tactile sur la barre des taches
> La CN ouvre le clavier tactile.

Vous fermez le clavier tactile comme suit :
> Sélectionner le clavier tactile alors que celui-ci est ouvert

x > Autrement, sélectionner Fermer sur le clavier tactile
> La CN ferme le clavier tactile.

14.2 Menu de notification de la barre d’'information

Application

C'est dans le menu de natification de la barre d'information que la CN affiche
les erreurs et les remarques en instance. En mode ouvert, la CN affiche des
informations détaillées sur les notifications.
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Description fonctionnelle
La CN distingue les types de notification ci-apreés moyennant les symboles suivants :

Symbole Type de notification Signification
Erreur La CN affiche une boite de dialogue avec plusieurs
Type Question options, parmi lesquelles vous devez effectuer une
sélection.

Vous ne pouvez pas supprimer cette erreur,

mais uniguement sélectionner une des réponses
possibles. Le cas échéant, la CN poursuit le dialogue
jusqgu'a ce que la cause ou la solution de I'erreur soit
clairement identifiée.

Erreur Reset La CN doit étre redémarrée.
Vous ne pouvez pas supprimer le message.

Erreur Le message doit étre supprimé pour pouvoir
poursuivre.

L'erreur ne peut étre éliminée que si vous avez
remédié a sa cause.

@ ©

Avertissement Vous pouvez poursuivre sans avoir besoin de suppri-
mer le message.

La plupart des avertissements peuvent étre suppri-
meés a tout moment. Pour certains avertissements, il
faudra d'abord remédier a la cause.

ﬂ Information Vous pouvez poursuivre sans avoir besoin de suppri-
mer le message.

Vous pouvez supprimer l'information a tout moment.

A Remarque Vous pouvez poursuivre sans avoir besoin de suppri-
mer le message.
La CN affiche cette information jusqu'a ce que vous
ayez appuyé sur la prochaine touche valide.

g Aucune notification en instance

LLe menu de notification est replié par défaut.

La CN affiche des notifications dans les cas suivants par exemple :
m Erreurs logiques dans le programme CN

= Eléments de contour non exécutables

m Utilisations de palpeurs non conformes aux prescriptions

= Modifications apportées au hardware
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Contenu

. /A Aucune modif. pdt PGM en cours

Menu de notification replié dans la barre d'information

Lorsque la CN affiche une nouvelle notification, la fleche située a gauche du
message clignote. Utilisez cette fleche pour confirmer que vous avez pris
connaissance de la notification, puis la CN réduit le format de la naotification.

La CN affiche les informations suivantes dans le menu de notification replié :
m  Type de notification

" Message

®  Nombre des erreurs, avertissements et informations en instance

Notifications détaillées

Si vous appuyez ou cliquez sur le symbole ou dans la zone de la notification, la CN
déplie le menu de notification.

Messages

Type |Numéro d'erreur

A

(1] ‘ 280-03¢8 | Broche? ‘23.5.2022.'12:35:05:425
‘ d00-0000 | Label défini plusieurs fois ‘23.5.2022:12:34:54:393

Message [250-0373]

Séqu. en cours non sélectionnée

Cause
A la suite d'une interruption de I'usinage du programme, la commande ne peut pas poursuivre I'exécution du
programme A partir de I'endroit ou se situe momentanément le curseur.

Action
Sélectionnez avec la fonction "GOTO" + numéro de séguece ou avec la fonction d'amorce de séguence I'endroit désiré
pour la rentrée dans le programme.

Regrouper WBror
i lémoriser
e E |Me"’e"°'“‘*“"“e| ‘ fich. Service |

Menu de notification déplié avec les notifications en instance

La CN affiche toutes les notifications en instance par ordre chronologique.
Le menu de notification affiche les informations suivantes :

®  Type de notification

= Numéro d'erreur

= Message

m Date

® Informations supplémentaires (cause, solution)

Supprimer des notifications

Pour supprimer des notifications :

® Touche CE

m Bouton CE dans le menu de notification

= Bouton Effacer tous dans le menu de notification

Détails
Avec le bouton Détails, vous affichez/masquez des informations internes

concernant la notification. Ces informations sont importantes si vous devez faire
appel au service apres-vente.
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Regrouper

Si vous activez le commutateur Regrouper, la CN affiche toutes les notifications
ayant le méme numeéro d'erreur sur une méme ligne. Cela permet de réduire la liste
des notifications et donc de la rendre plus claire.

La CN affiche le nombre des notifications sous le numéro de I'erreur. CE vous
permet de supprimer toutes les notifications d'un méme groupe.

Fichier service
Le bouton Mémoriser fich. Service vous permet de créer un fichier service.

Un fichier service peut aider le technicien du service aprés-vente a diagnostiquer une
erreur. La CN enregistre des données qui renseignent sur la situation actuelle de la
machine et de l'usinage, par exemple les programmes CN actifs jusqu'a 10 Mo, les
données d'outil et les protocoles des touches.

14.2.1 Créer un fichier service

Un tableau fichier se crée comme suit :

A » Déplier le menu de notification
Sélectionner Mémoriser fich. Service

foh Service La CN ouvre la fenétre Enregistrer fichier Service.
Entrer le nom du fichier

Sélectionner OK

La CN mémorise le fichier service dans le répertoire
TNC:\service.

OK

VvV Vv vV VY
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Principes de base

Application

Fonctions de palpage en mode Manuel | Principes de base

Vous pouvez vous servir des fonctions de palpage pour définir des points d'origine
sur la piece, effectuer des mesures sur la piece, mais aussi déterminer et compenser

des désalignements de la piece.

Sujets apparentés
B Cycles palpeurs automatiques

Informations complémentaires :

pieces et les outils
® Tableau de points d'origine

Informations complémentaires :

® Tableau de points zéro

Informations complémentaires :

m Systemes de coordonnées

Informations complémentaires :

m Variables prédéfinies

Informations complémentaires :

Conditions requises

® Palpeur de pieces étalonné
Informations complémentaires

manuel utilisateur Cycles de mesure pour les

"Tableau de points d'origine’, Page 418

manuel utilisateur Programmation et test

"Systémes de coordonnées’, Page 184

manuel utilisateur Programmation et test

: "Etalonner le palpeur de piéces", Page 333
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Description fonctionnelle

La CN propose les fonctions ci-apres en mode Manuel dans I'application
Parameétres pour dégauchir la machine :

m Définir le point d'origine de la piece

m  Déterminer et compenser le désalignement de la piece

= Etalonner le palpeur de piéces

= Etalonner le palpeur d'outils

= Etalonner l'outil

La CN propose les méthodes de palpage ci-apres dans le cadre des fonctions :
B Méthode de palpage manuelle

Vous positionnez le palpeur et lancez manuellement les différentes opérations de
palpage dans le cadre d'une fonction de palpage.

Informations complémentaires : "Définir un point d'origine sur un axe linéaire’,
Page 327

B Méthode de palpage automatique

Vous positionnez le palpeur manuellement au premier point de palpage avant de
lancer la routine de palpage et vous remplissez un formulaire avec les différents
parametres pour la fonction de palpage concernée. Lorsque vous lancez la
fonction de palpage, la CN positionne le palpeur automatiquement et effectue un
palpage automatique.

Informations complémentaires : "'Déterminer le centre de cercle d'un tenon avec
une méthode de palpage automatique *, Page 329

E Fonction de palpage [m]
Palper I'angle
Plan (PL) Plan s/ cylindre  Rotation (ROT)  Point
(PLC) diintersectio...
Palper la position
[ @ & D
o_9 ‘
Position (POS)  Cercle (CC) Cercle dumotif ~ Axe médian
(CPAT) (CL)

Autres fonctions

S b o

Etalonner Mesurer outil Configurer un
palpeur moyen d...

Zone de travail Fonction de palpage
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Vue d'ensemble

Fonctions de palpage en mode Manuel | Principes de base

Les fonctions de palpage sont réparties dans les groupes suivants :

Palper l'angle

Le groupe Palper l'angle réunit les fonctions de palpage suivantes :

Bouton
Plan (PL)

A=

Fonction
La fonction Plan (PL) permet de calculer I'angle solide d’'un
plan.

Ensuite, vous enregistrez les valeurs dans le tableau de points
d'origine ou vous alignez le plan.

Plan s/ cylindre
(PLC)

&

La fonction Plan s/ cylindre (PLC) permet de palper un ou
deux cylindres de hauteur différente. La CN se sert des points
palpés pour calculer I'angle solide d'un plan.

Ensuite, vous enregistrez les valeurs dans le tableau de points
d'origine ou vous alignez le plan.

Rotation (ROT)

T

La fonction Rotation (ROT) permet de déterminer le désali-
gnement d’'une piece a 'aide d'une droite.

Ensuite, vous enregistrez le désalignement calculé comme
transformation de base ou comme offset dans le tableau de
points d'origine.

Informations complémentaires : "'Déterminer et compenser la
rotation d'une piéce’, Page 330

Point d'intersec-
tion (P)

I

La fonction Point d'intersection (P) permet de palper quatre
objets. Les objets palpés peuvent étre soit des positions soit
des cercles. La CN se base sur les objets palpés pour détermi-
ner le point d'intersection des axes et le désalignement de la
piece.

Vous pouvez définir le point d'intersection comme point d’ori-
gine. Le désalignement calculé peut étre repris comme trans-
formation de base ou comme offset dans le tableau de points
d’origine.

o La CN interprete une transformation de base comme une rotation de
base et un offset comme une rotation de table.

Informations complémentaires : "Tableau de points d'origine”,
Page 418

Le désalignement peut uniquement étre repris comme rotation de table,
a condition gu'une table soit effectivement présente sur la machine et
gu'elle soit orientée perpendiculairement au systeme de coordonnées de
la piece W-CS.

Informations complémentaires : "Comparaison entre l'offset et |a
rotation de base 3D", Page 340
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Palper la position
Le groupe Palper la position réunit les fonctions de palpage suivantes :

Bouton Fonction
Position (POS) La fonction Position (POS) permet de palper une position
I:l'_o dans I'axe X, l'axe Y ou I'axe Z.

Informations complémentaires : 'Définir un point d'origine sur
un axe linéaire", Page 327

Cercle (CC) La fonction Cercle (CC) permet de calculer les coordonnées
@ d'un centre de cercle, par exemple pour un pergage ou un
tenon.

Informations complémentaires : 'Déterminer le centre de
cercle d'un tenon avec une méthode de palpage automatique

", Page 329
Cercle du motif  La fonction Cercle du motif (CPAT) permet de calculer les
(CPAT) coordonnées du centre d’'un cerce de motif.
SN
! \
o_D

Axe médian (CL) La fonction Axe médian (CL) permet de déterminer le centre
T::J; d'unflot oblong ou d'une rainure.

Groupe Autres fonctions
Le groupe Autres fonctions réunit les fonctions de palpage suivantes :

Bouton Fonction

Etalonner La fonction Etalonner palpeur permet de calculer la longueur

palpeur et le rayon d'un palpeur de pieces.
Informations complémentaires : 'Etalonner le palpeur de
pieces", Page 333

Mesurer outil La fonction Mesurer outil permet d'étalonner un outil par
effleurement.

g: La CN supporte, moyennant cette fonction, les outils de

fraisage, les outils de pergage et les outils de tournage.

Set up fixtures La fonction Set up fixtures permet de déterminer avec un
e palpeur de pieces la position d'un moyen de serrage dans I'es-
pace d'usinage.
Informations complémentaires : "Spannmittel in KollisionsU-
berwachung einmessen", Page
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Boutons

Touches générales que I'on trouve dans les fonctions de palpage
Selon la fonction de palpage sélectionnée, les touches suivantes sont disponibles :

Bouton Fonction
« Quitter la fonction de palpage active
& Ouvrir la fenétre Modifier le point d'origine

Dans la fenétre Modifier le point d'origine, sélectionnes le
point d'origine de la piece et adapter les valeurs du tableau de
points d'origine avec les valeurs de votre choix.

Informations complémentaires : "Tableau de points d'origine”,
Page 418

® Afficher les images d'aide relatives a la fonction de palpage
sélectionnée

Sélectionner le sens de palpage :

Valider la position effective

O_’D Approcher et palper manuellement les points sur une surface
linéaire
@) W] Approcher et palper manuellement les points d'un tenon ou

d'un pergage

@) ] Approcher et palper automatiquement les points d'un tenon
ou d'un pergage
Si l'angle d'ouverture défini est de 360°, a la fin de 'opération
de palpage, la CN rameénera le palpeur de pieces a la position
qu'il avait avant de lancer la fonction Palpage.
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Touches pour I'étalonnage
La CN propose les maniéres suivantes d'étalonner un palpeur 3D :

Bouton Fonction
El Ftalonnage de la longueur d'un palpeur 3D
@ioi Etalonnage du rayon d'un palpeur 3D
Appliquer les Transférer des valeurs issues d'une opération d'étalonnage
données d'éta- vers le gestionnaire d'outils
lonnage

Informations complémentaires : "Etalonner le palpeur de piéces’, Page 333

L'étalonnage d'un palpeur 3D peut étre effectué avec un étalon, par ex. avec une
bague étalon.

La CN propose les options suivantes :

Bouton Fonction
iz Déterminer le rayon et I'excentrement avec une bague étalon.
o Déterminer un rayon et un excentrement avec un tenon ou un

mandrin de calibrage

Q Déterminer le rayon et I'excentrement avec une bille étalon.
Ftalonnage 3D optionnel d'un palpeur de piéces (option 92)

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Informations complémentaires : "Etalonnage 3D (option
#92)", Page 334

Touches dans la fenétre Plan d'usinage incohérent !

Si la position des axes rotatifs ne coincide pas avec la situation d'inclinaison dans la
fenétre Rotation 3D; la CN ouvre la fenétre Plan d'usinage incohérent !.

La CN propose les fonctions suivantes dans la fenétre Plan d'usinage

incohérent ! :

Bouton Fonction

3D-ROT Appli- Avec la fonction 3D-ROT Appliquer l'état, vous mémorisez la

quer l'état position des axes rotatifs dans la fenétre Rotation 3D.
Informations complémentaires : "Fenétre Rotation 3D (option
#8)", Page 205

Ignorer 'état Avec la fonction Ignorer I'état 3D-ROT, la CN calcule les

3D-ROT résultats de palpage comme si les axes rotatifs se trouvaient
en position zéro.

Orienter les La fonction Orienter les axes rotatifs permet d'orienter les

axes rotatifs axes rotatifs selon la situation d'inclinaison active dans la

fenétre Rotation 3D.
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Touches pour les valeurs de mesure déterminées

Aprées avoir exécuté la fonction de palpage, sélectionnez la réaction de commande
souhaitée.

La CN propose les fonctions suivantes :

Bouton Fonction

Corriger le point La fonction Corriger le point d'origine actif vous permet de
d'origine actif meémoriser le résultat de la mesure a la ligne active du tableau
de points d'origine.
Informations complémentaires : "Tableau de points d'origine”,

Page 418
Ecrire point Avec la fonction Ecrire point zéro, vous pouvez mémoriser le
Zéro résultat de la mesure a la ligne de votre choix dans le tableau

de points zéro.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Program-
mation et test

Aligner la table  La fonction Aligner la table rotative vous permet d'orien-
rotative ter mécaniguement les axes rotatifs, a 'aide du résultat de la
mesure.

Fichier journal des cycles de palpage

Aprées avoir exécuté n'importe quel cycle palpeur, la commande inscrit les valeurs de
mesure dans le fichier TCHPRMAN.html.

Vous pouvez vérifier les valeurs de mesures antérieures dans le fichier
TCHPRMAN. html.

Si vous n'avez défini aucun chemin au parametre machine
fn16DefaultPath(n°102202), la CN mémorisera le fichier TCHPRMAN.html|
directement dans le répertoire principal TNC:.

Si vous exécutez plusieurs cycles palpeur les uns a la suite des autres, la commande
mémorise alors les valeurs de mesure les unes en dessous des autres.
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15.1.1 Définir un point d'origine sur un axe linéaire

Vous palpez le point d’'origine sur un axe de votre choix comme suit :
("9 > Sélectionner le mode Manuel

Appeler le palpeur de pieces comme outil

Sélectionner I'application Parameétres

Sélectionner la fonction de palpage Position (POS)

La CN ouvre la fonction de palpage Position (POS).

Sélectionner Modifier le point d'origine

La CN ouvre la fenétre Modifier le point d'origine.

Sélectionner la ligne de votre choix dans le tableau de points

d'origine

La CN met en surbrillance (vert) la ligne sélectionnée.

Sélectionner VALIDER

> La CN active la ligne sélectionnée comme point d'origine de la
piece.

» A l'aide des touches d'axes, positionner le palpeur de piéces a

la position de palpage souhaitée, par exemple au-dessus de la
piece dans l'espace de travalil

. > Sélectionner le sens de palpage, p. ex. Z-

[ Jeo

&

vVV VvV VvyVYyy

vV VvV

£ > Appuyer sur la touche Start CN

> La CN exécute 'opération de palpage et ramene ensuite
automatiguement le palpeur de pieces au point de départ.

> La CN affiche les résultats de la mesure.
» Dans la zone Valeur nominale, entrer le nouveau point
d'origine de 'axe palpé, p. ex. 1
E > Sélectionner Corriger le point d'origine actif
> La CNinscrit la valeur nominale définie dans le tableau de
points d'origine.

Aprés avoir terminé l'opération de palpage sur le
premier axe, vous pouvez palper deux autres axes a
I'aide de la fonction de palpage Position (POS).

« > Sélectionner Quitter le palpage
> La CN ferme la fonction de palpage Position (POS).
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15.1.2 Déterminer le centre de cercle d’'un tenon avec une méthode de
palpage automatique

Vous palpez un centre de cercle comme suit :
("9 > Sélectionner le mode Manuel

» Appeler le palpeur de pieces comme outil

Informations complémentaires : "Application Mode Manuel’,
Page 132

Sélectionner I'application Parameétres
Sélectionner Cercle (CC)
La CN ouvre la fonction de palpage Cercle (CC).

Au besoin, sélectionner un autre point d'origine pour
I'opération de palpage
Sélectionner la méthode de mesure A

vV yVYyy

%
B

Sélectionner le Type de contour, p. ex. tenon
Entrer le Diametre, p. ex. 60 mm

Entrer 'Angle de départ, p. ex. —180°

Entrer 'Angle d'ouverture, p. ex. 360°

Positionner le palpeur 3D a la position de palpage souhaitée, a
c6té de la piece et au-dessous de sa surface

Sélectionner le sens de palpage, p. ex. X+
Mettre le potentiomeétre d'avance a zéro
) > Appuyer sur la touche Start CN

vV vYVvyVvVvyy

v

v

> Faire tourner lentement le potentiomeétre d'avance

> La CN se sert des données saisies pour exécuter la fonction de
palpage.

> La CN affiche les résultats de la mesure.

» Dans la zone Valeur nominale, entrer le nouveau point
d'origine des axes palpés, p. ex. 0

E > Sélectionner Corriger le point d'origine actif
> La CN définit le point d'origine a la valeur nominale qui a été
saisie.
< > Sélectionner Quitter le palpage

> La CN ferme la fonction de palpage Cercle (CC).

Yi

¢

<Y
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15.1.3 Déterminer et compenser la rotation d’une piéece

Vous palpez la rotation d'une piece comme suit :

("9 > Sélectionner le mode Manuel
> Appeler le palpeur 3D comme outil
> Sélectionner I'application Parameétres
@X > Sélectionner Rotation (ROT)
> La CN ouvre la fonction de palpage Rotation (ROT).
& > Au besoin, sélectionner un autre point d'origine pour
I'opération de palpage
> Positionner le palpeur 3D a la position de palpage souhaitée
dans l'espace d'usinage
. > Sélectionner le sens de palpage, p. ex. Y+
13 > Appuyer sur la touche Start CN

> La CN exécute la premiére opération de palpage et limite les
sens de palpage pouvant étre sélectionnés par la suite.

» Positionner le palpeur 3D a la deuxieme position de palpage
dans I'espace d'usinage

1y > Appuyer sur la touche Start CN
> La CN exécute I'opération de palpage et affiche ensuite les
résultats de la mesure.
E > Sélectionner Corriger le point d'origine actif
> La CN reporte la rotation calculée dans la colonne SPC de la
ligne active du tableau de points d'origine.

En fonction de I'axe d'outil, le résultat de la mesure
peut également étre inscrit dans une autre colonne du
tableau de points d'origine, par exemple SPA.

« > Sélectionner Quitter le palpage
> La CN ferme la fonction de palpage Rotation (ROT).

Y

330 HEIDENHAIN | TNC7 | Manuel utilisateur Configuration et exécution | 01/2022



Fonctions de palpage en mode Manuel | Principes de base

15.1.4 Utiliser les fonctions de palpage avec des palpeurs mécaniques ou
des comparateurs a cadran
Si votre machine ne dispose pas de palpeur 3D électronique, vous pouvez utiliser
toutes les fonctions de palpage manuelles avec des méthodes de palpage

manuelles, en vous servant méme de palpeurs mécaniques ou en procédant par
effleurement.

Pour cela, la CN propose le bouton Valider position.

Pour déterminer une rotation de base avec un palpeur mécanique :

(«9 > Sélectionner le mode Manuel

> Installer un outil, p. ex. un palpeur 3D analogique ou un
appareil de mesure a levier de palpage

> Sélectionner I'application Paramétres
@ > Sélectionner la fonction de palpage Rotation (ROT)

> Sélectionner le sens de palpage, p. ex. Y+

» Amener le palpeur mécanique a la premiére position devant
étre prise en compte par la CN

> Sélectionner Valider position
La CN mémorise la position actuelle.

Amener le palpeur mécanique a la prochaine position devant
étre prise en compte par la CN

S