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22

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
B 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

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

B 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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A propos du manuel utilisateur | Documentation utilisateur disponible

1.2

Documentation utilisateur disponible

Manuel d'utilisation

Indépendamment de sa forme, qu'il soit imprimé ou non, HEIDENHAIN appelle

« manuel d'utilisation » 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 d'utilisation de la commande est disponible dans les variantes suivantes :
® Enversionimprimée, il est divisé en différents modules :

® | e manuel utilisateur Configuration et exécution présente I'ensemble
des éléments qui permettent de configurer la machine et d'exécuter des
programmes CN.
ID : 1410286-xx

® | e manuel utilisateur Programmation et test contient tout ce qu'il faut savoir
pour créer et tester des programmes CN. Les cycles de palpage et d'usinage
ne sont pas inclus.
ID : 1409856-xx

m |Le manuel utilisateur Cycles d'usinage présente I'ensemble des fonctions des
cycles d'usinage.
ID : 1410289-xx
® | e manuel utilisateur Cycles de mesure pour piéces et outils contient toutes
les fonctions des cycles de palpage
ID : 1410290-xx
®  Sous forme de plusieurs fichiers PDF correspondant aux versions imprimeées, ou
comme manuel utilisateur en version intégrale regroupant toutes les parties
ID: 1411730-xx
TNCguide
® Sous forme de fichier HTML a utiliser comme aide intégrée dans TNCguide,
directement sur la commande
TNCguide
Le manuel d'utilisation vous aide a utiliser la commande en toute sécurité
conformément a son application prévue.
Informations complémentaires : "Usage conforme a la destination”, Page 33

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

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

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

® |abase de données Solutions CN propose des solutions aux problemes les plus
fréquents.
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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1.4

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

@ Le symbole représentant un livre correspond a un renvoi.

Le renvoi redirige vers une documentation externe, par exemple vers
la documentation du constructeur de votre machine ou d'un autre
fournisseur.

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

= Valeurs de coupe

= Avances

B Hauteur de sécurité, ou positions de sécurité

®  Positions spécifiques a la machine, par ex. avec M91
®  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 maniéere effective.

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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Manuel utilisateur comme aide produit intégréeTNCguide

Application

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

Informations complémentaires : "Documentation utilisateur disponible", Page 23

Le manuel d'utilisation vous aide a utiliser la commande en toute sécurité
conformément a son application prévue.
Informations complémentaires : "Usage conforme a la destination", Page 33

Sujets apparentés
B Espace Aide
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Condition requise

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

Sila CN ne trouve pas de version linguistigue 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 'aide du lien indiqué et des étapes a
suivre, vous ajoutez les fichiers qui manquent dans la CN.

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 l'anglais.

Vous pouvez également actualiser la version du TNCguide en suivant les
étapes indiquées. Une actualisation peut étre nécessaire, par exemple,
aprés une mise a jour du logiciel.

Description fonctionnelle

L'aide produit intégrée TNCguide peut étre sélectionnée depuis l'application Aide, ou
depuis l'espace de travail Aide.

Informations complémentaires : "Application Aide", Page 27

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

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

Informations complémentaires : 'Symboles’, Page 28
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Application Aide

Aide ¢
B = «
TNC7
Nouvelles fonctions et fonc
» A propos du manuel utilisa
- A propos du produit
» LaTNC7
Consignes de sécurité
» Logiciel
» Matériel
Zones de l'interface de C
Vue d'ensemble des mod
» Zones de travail 5
- Eléments de cofinnande
Principaux gestes pour I'¢
» Eléments de commande ¢
Symboles de l'interface 4
+ Zone de travail Menu prin

» Premiers pas

1 Rechercher

Symboles de I'interface de la CN

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

Cette vue d'ensemble liste les symboles accessibles & 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

e Retour

@ Sélectionner le mode Départ

] Sélectionner le mode Fichiers

= Sélectionner le mode Tableaux

|_?‘§> Sélectionner le mode Edition de pgm

™ Sélectionner le mode Manuel 3
9 Sélectionner le mode Exécution de pgm

L} Electi le mode de Machine
Ouvrir et fermer la calculatrice
Ouvrir et fermer le clavier de I'écran

B @<« C
€ 2

TNCguide ouvert dans 'espace Aide

Le TNCguide contient les parties suivantes :

1

Barre de titre de 'espace Aide

Informations complémentaires : 'Espace Aide", Page 28

Barre de titre de l'aide produit intégrée TNCguide

Informations complémentaires : "TNCguide ', Page 28

Colonne de contenu du TNCguide

Séparateur entre les colonnes du TNCguide

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

Espace Aide
L'espace Aide contient les icones suivantes dans I'application Aide :

Symbole Signification

Ouvrir/fermer la colonne Résultats de recherche

Informations complémentaires : "Rechercher dans le
TNCguide", Page 29

oo Ouvrir la page d'accueil

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

S'il nexiste qu'une seul document, la CN affiche directement
son contenu.

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

ﬁ Ouvrir des tutoriels

PERNEN Nav?guer | |
Naviguer entre les contenus qui ont été ouverts dernierement

C Actualiser

TNCguide

L'aide intégrée du produit, TNCguide, contient les icones suivantes :

Symbole Signification

Ouvrir une structure

La structure est composée des titres des différents contenus.

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

Ouvrir un index
L'index comprend les mots-clés importants.

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

< > Naviguer

Afficher la page précédente ou la page suivante de la
documentation

& > Ouvrir ou fermer
Afficher ou masquer la navigation
Copier
Copier des exemples CN dans le presse-papier

Informations complémentaires : "Copier des exemples CN
dans le presse-papier’, Page 30
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1.5.1

Aide contextuelle

Il est possible d'appeler TNCguide dans le contexte. Ce type d'appel contextuel
permet d'accéder directement aux informations qui sont pertinentes, par ex. celles
qui concernent I'élément sélectionné ou la fonction CN actuelle.

L'aide contextuelle peut étre appelée avec les possibilités suivantes :

Icone ou touche  Signification

@ [cone Aide

Lorsque vous sélectionnez l'icone, puis un élément de l'inter-
face immédiatement apres, la CN ouvre l'information associée
dans TNCguide.

Touche HELP

Sivous éditez une séquence CN et que vous appuyez sur la
touche HELP, la CN ouvre I'information correspondante dans
le TNCguide.

Lorsque vous appelez le TNCguide de maniére contextuelle, la CN ouvre les
contenus dans une fenétre auxiliaire. Lorsque vous sélectionnez la touche Plus
afficher, la CN ouvre TNCguide dans l'application Aide.

Informations complémentaires : "Application Aide', Page 27

Si l'espace Aide est déja ouvert, la CN ouvrira le TNCguide dans cet espace plutot
que sous forme de fenétre auxiliaire.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

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 caractéres

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 automatiqguement aprés 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.

> La CN ouvre la colonne contenant les résultats de recherche.

La CN marque 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 derniére recherche.
Le cas échéant, sélectionner un autre résultat de recherche

Le cas échéant, saisir une nouvelle chaine de caractéres

v

vV vVVyVy
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Copier des exemples CN dans le presse-papier

A l'aide de la fonction Copier, vous reprenez dans I'éditeur CN des exemples CN issu
de la documentation.

Vous utilisez la fonction Copier comme suit :

> Naviguer vers I'exemple CN votre choix

» Ouvrez les Informations relatives a l'utilisation des programmes CN

> Lisez et respectez les Informations relatives a l'utilisation des programmes

CN

Informations complémentaires : "Informations relatives a l'utilisation des
programmes CN", Page 25

”

I-_B >
>

Copier un exemple CN dans le presse-papiers

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

Adaptez le contenu ajouté conformément aux 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

Contacter le service de rédaction

Des modifications a apporter ? Une erreur a signaler ?

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

suivante :

tnc-userdoc@heidenhain.de
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La TNC7 basic

Toutes les CN HEIDENHAIN vous assiste avec une programmation guidée par

des dialogues et une simulation fidele aux détails. Avec la TNC7 basic, vous
pouvez également effectuer une programmation sur la base de formulaires ou d'un
graphique, et ainsi étre sir 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.

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

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et exécution

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.

basic L'indication complémentaire basic indique que la CN propose
toutes les fonctions requises pour le fraisage et le percage
universels, de maniere compacte.
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2.1.1

2.1.2

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 complete. Ce
manuel utilisateur décrit I'utilisation de la commande. 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.

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.

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

Informations complémentaires : "Contacter le service de rédaction’,
Page 30

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 que 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.

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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Attention, danger pour lI'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 trugués peuvent entrainer un comportement indésirable
de la machine.

> S'assurer de I'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 !

La commande n'effectue pas de contrdle 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 CN utilise la longueur d'outil définie dans le tableau d'outils pour corriger la
longueur d'outil. Des longueurs d'outils incorrectes entrainent également une
correction erronée de la longueur d'outil. Pour les outils de longueur 0 et apres
un TOOL CALL 0, la CN n’effectue pas de correction de la longueur d'outil, ni de
contrdle 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, 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
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REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

Si vous 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 l'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 I'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 'interrupteur principal qu'apres en avoir été avisé par un message
affiché a I'écran

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Sivous 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 programmeées, 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 I'exécution de programmes CN
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2.3

Logiciel

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

Les fonctions effectivement disponibles dépendent, entre autres, des
options logicielles qui ont été activées.
Informations complémentaires : "Options logicielles’, Page 38

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

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

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

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

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

Numéro du Produit

logiciel CN

817620-18 TNC7 basic

817625-18 Poste de programmation TNC7 basic

@ Consultez le manuel de votre machine !

Ce manuel d'utilisation décrit les fonctions de base de la commande.
Le constructeur de la machine peut adapter, étendre ou restreindre les
fonctions qui sont disponibles pour la machine.

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

L'utilisateur peut étre soumis a des codts supplémentaires si le
constructeur est amené a devoir adapté la configuration de la machine a
posteriori.
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2.3.1 Options logicielles

Les options logicielles déterminent le nombre de fonctions disponibles sur la
commande. Les fonctions accessibles en options sont spécifiques a la machine ou
a l'application. Les options logicielles vous permettent d'adapter la commande a vos
besoins.

Il est possible de vérifier les options logicielles qui ont été activées sur votre
machine.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et exécution

La TNC7 basic dispose de plusieurs options logicielles que le constructeur est
libre d'activer de maniere distincte, et méme ultérieurement, s'il le souhaite. La vue
d'ensemble ci-aprés ne tient compte que des options logicielles pertinentes pour
vous en tant qu'utilisateur.

Les options logicielles sont mémorisées sur une platine SIK a enficher (System
Identification Key). La TNC7 basic peut étre équipée d'une platine SIK1 ou SIK2 a
insérer. Les numeéros d'options logicielles varient alors selon.

Dans le manuel utilisateur, les fonctions qui ne sont pas incluses par défaut
sont identifiées par des numéros d'options entre parenthéses.

Alintérieur des parenthéses, les numéros d'options qui sont propres

au SIK1 et au SIK2 sont séparés par une barre oblique. Par exemple :
(#18 / #3-03-1).

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

Définitions SIK2

Les numéros d'options SIK2 sont construits selon le schéma <Classe>-<Option>-
<Version>:

Classe Cette fonction agit sur les espaces suivants :
® 7: Programmation, Simulation et Structure de processus
2: Qualité des pieces et Productivité
3: Interfaces
4: Fonctions technologiques et Contréle-qualité
5: Stabilité et surveillance de processus
6: Configuration machine
7: Outils du développeur

Option Numéros croissants au sein d'une classe

Version Les options logicielles peuvent étre amenées a changer de version,
par exemple si une option évolue de fagon a supporter plusieurs
fonctions.

Sivotre CN est dotée d'un SIK2, certaines options logicielles peuvent étre acquises
plusieurs fois, pour bénéficier plusieurs fois de la méme fonction, par exemple si
vous activez plusieurs boucles d'asservissement pour vos axes. Dans le manuel
utilisateur, les numéros des options logicielles sont identifiés par le caractere *.

Dans le menu SIK de I'application Paramétres, la CN affiche si l'option a été activée,
et si oui combien de fois.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et exécution
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Vue d'ensemble

matérielles.

exécution

0 Notez que certaines options logicielles peuvent nécessiter des extensions

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et

Option logicielle

Control Loop Qty.
(#0-3/ #6-01-1%)

Définition et application

Boucle d'asservissement supplémentaire

Une boucle d'asservissement est requise pour chaque axe ou broche qui
est déplacé(e) par la commande a une position donnée, définie dans un
programme.

Des boucles d'asservissement supplémentaires sont par exemple nécessaires
pour les plateaux pivotants amovibles ou entrainés.

Sivotre CN est équipée d'un SIK2, vous pourrez faire plusieurs fois l'acquisition
de cette option et ainsi activer jusqu'a 8 boucles d'asservissement.

Adv. Function Set 1
(#8/ #1-01-1)

Fonctions étendues - Groupe 1

Cette option logicielle vous permet d'usiner plusieurs c6tés d'une piece en un
seul serrage sur les machines a axes rotatifs.

Cette option logicielle inclut par exemple les fonctions suivantes :
® |nclinaison du plan d'usinage, par exemple avec PLANE SPATIAL
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

B Programmation de contours sur le développé d'un cylindre, par exemple
avec le cycle 27 CORPS DU CYLINDRE

Informations complémentaires : "Cycle 27 CORPS DU CYLINDRE
(#8 / #1-01-1)", Page 424
® 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.

Adv. Function Set 2
(#9 / #4-01-1)

Fonctions étendues - Groupe 2

Cette option logicielle vous permet d'usiner des piéces avec 4 axes simultanés,
sur des machines a axes rotatifs.

Cette option logicielle 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

m Exécution de programmes CN avec vecteurs et, en option, avec
correction 3D de I'outil

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

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

Touch Probe
Function
(#17 / #1-05-1)

A propos du produit | Logiciel

Définition et application

Fonctions de palpage

Cette option logicielle vous permet de programmer et d'exécuter des opéra-
tions de palpage automatiques.

Sivous utilisez un palpeur HEIDENHAIN a interface EnDat, I'option Fonctions
de palpage (#17 / #1-05-1) sera automatiguement activée.

Cette option logicielle inclut par exemple les fonctions suivantes :
® Compensation automatique d'un désaxage de la piece

= Définition automatique de points d'origine de la piece

= Ftalonnage automatique de pieces

= Ftalonnage automatique d'outils

Ces fonctions de palpage vous permettent de réduire le temps passé a la confi-
guration et d'améliorer la précision de vos pieces.

HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1)

HEIDENHAIN DNC

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

Exemples d'applications possibles :
B [ntégration a des systémes ERP ou MES en amont
®  Acquisition de données machine et d'exploitation

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

Adv. Function Set 3
(#21 / #4-02-1)

Fonctions étendues - Groupe 3

Grace a ses deux fonctions auxiliaires performantes, cette option logicielle
vous permet de gagner en confort d'utilisation.

Cette option logicielle inclut les fonctions auxiliaires suivantes :

= M120 pour l'usinage de petits niveaux de contours sans message d'erreur
et sans endommager le contour

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

B M118 pour la superposition des mouvements de manivelle pendant
l'exécution de programme

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Les fonctions étendues du groupe 3 vous permettent de réduire le temps de
programmation et de gagner en flexibilité lors de I'exécution de programme.

Collision Monitoring
(#40 / #5-03-1)

Controle anticollision dynamique DCM

Cette option logicielle permet au constructeur de la machine de définir des
composants de la machine comme corps de collision. La commande surveille
les corps de collision définis a chaque mouvement de la machine.

Cette option logicielle inclut par exemple les fonctions suivantes :

® |nterruption automatique de I'exécution de programme en cas de risque de
collision

®m  Avertissement en cas de mouvements d'axes manuels
m Contrdle anticollision en mode Test de programme

L'option DCM vous permet d'éviter les collisions et donc les surco(ts engen-
drés par des dommages matériels ou des états de la machine.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et exécution
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Option logicielle

CAD Import
(#42 / #1-03-1)

Définition et application

CAD Import

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 évitez les erreurs typiques telles que des saisies de valeurs erronées. Par
ailleurs, la fonction CAD Import contribue a la numérisation de la production.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et exécution

Adaptive Feed Contr.
(#45/ #2-31-1)

Asservissement adaptatif de I'avance AFC

Cette option logicielle permet de réguler automatiqguement I'avance en fonction
de la charge actuelle de la broche. La commande augmente l'avance en rédui-
sant la charge et la réduit en augmentant la charge.

Avec I'AFC, vous pouvez réduire le temps d'usinage sans adapter le
programme CN tout en évitant d'endommager la machine en raison d'une
surcharge.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et exécution

KinematicsOpt
(#48 / #2-01-1)

KinematicsOpt

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

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

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

OPC UA NC Server

Qty.
(#56-61 / #3-02-1%)

OPC UA NC Server

Avec OPC UA, ces options offrent une interface d'accés aux données et
fonctions externes standardisée.

Exemples d'applications possibles :
B [ntégration a des systémes ERP ou MES en amont
®  Acquisition de données machine et d'exploitation

Chaque option logicielle autorise respectivement une connexion client.
Plusieurs options logicielles seront requises en présence de plusieurs liaisons
paralleles.

Sivotre CN est équipée d'un SIK2, vous pourrez acquérir plusieurs fois cette
option logicielle afin de pouvoir activer jusqu'a six connexions.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et exécution

4 Additional Axes
(#77 / #6-01-1%)

4 boucles d'asservissement supplémentaires

Informations complémentaires : "Control Loop Qty. (#0-3 / #6-01-1%)",
Page 39

Ext. Tool Manage-
ment
(#93 / #2-03-1)

Gestionnaire d'outils avancé

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

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

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et exécution

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manuel utilisateur Cycles d'usinage | 10/2023 11



42

Option logicielle

A propos du produit | Logiciel

Définition et application

Le gestionnaire d'outils avancé vous permet de détecter a temps le besoin en
outils et donc d'éviter les interruptions en cours d'exécution de programme.

Remote Desktop
Manager
(#133/ #3-01-1)

Remote Desktop Manager

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

Remote Desktop Manager vous permet, par exemple, de limiter vos déplace-
ments entre plusieurs postes de travail et ainsi de gagner en efficacité.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et exécution

Collision Monitoring
(#140 / #5-03-2)

Controle dynamique anticollision DCM, version 2

Cette option inclut I'ensemble des fonctions de I'option de contréle dynamique
anticollision DCM (#40 / #5-03-1).

Cette option inclut également les fonctions suivantes :

m Contrdle anticollision des moyens de serrage

= Définition de la distance minimale réduite entre le moyen de serrage et
l'outil

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et exécution

Cross Talk Comp.
(#1471 / #2-20-1)

Compensation des couplages d'axes CTC

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

Position Adapt.
Contr.
(#142 / #2-21-1)

Asservissement adaptatif en fonction de la position PAC

Cette option logicielle permet, par exemple, au constructeur de la machine de
compenser les écarts dus a la position au niveau de 'outil, et ainsi de gagner
en précision et dynamique.

Load Adapt. Contr.
(#143 / #2-22-1)

Asservissement adaptatif en fonction de la charge LAC

Cette option logicielle permet, par exemple, au constructeur de la machine de
compenser les écarts dus a la charge au niveau de I'outil, et ainsi de gagner en
précision et dynamique.

Motion Adapt. Contr.
(#144 / #2-23-1)

Asservissement adaptatif en fonction des mouvements MAC

Cette option logicielle permet, par exemple, au constructeur de la machine de
modifier les parametres de la machine en fonction de la vitesse et ainsi de
gagner en dynamique.

Active Chatter Contr.
(#1457 #2-30-1)

Suppression active des vibrations ACC

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

Avec I'ACC, la commande peut améliorer la qualité de I'état de surface de la
piece tout en allongeant la durée d'utilisation de I'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 : manuel utilisateur Configuration et exécution

Machine Vibr. Contr.
(#146 / #2-24-1)

Amortissement des vibrations de la machineMVC

Amortissement des vibrations de la machine pour améliorer la surface de la
piece a |'aide des fonctions suivantes :

E AVD Active Vibration Damping
= FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer
(#152 / #1-04-1)

Optimisation des modéles de CAO
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Option logicielle

Définition et application

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

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et exécution

Batch Process Mngr.
(#154 / #2-05-1)

Batch Process Manager BPM

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

En étendant le gestionnaire de palettes et le gestionnaire avancé d'outils, ou
en les combinant, (#93 / #2-03-1), 'option BPM vous fournira par exemple les
informations supplémentaires suivantes :

® Durée de l'usinage

® Disponibilité des outils nécessaires

= |nterventions manuelles en instance

®  Résultats des tests des programmes CN affectés

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Component Monito-
ring
(#155/ #5-02-1)

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 commande aide a éviter d'éventuels
dommages a la machine dus a une surcharge par le biais d'avertissements et
de messages d'erreur.

Model Aided Setup
(#159 / #1-07-1)

Configuration assistée par graphique

Cette option logicielle permet de déterminer la position et le désaxage d'une
piece a l'aide d'une seule fonction de palpage. Vous pouvez palper des pieces
complexes avec, par exemple, des surfaces de forme libre ou des contre-
dépouilles, ce qui n'est parfois pas possible avec les autres fonctions de
palpage.

La CN vous fournit également une assistance en vous affichant un modele
3D qui vous montre la situation de serrage et les points de palpage possibles,
dans l'espace Simulation.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et exécution

Opt. Contour Milling
(#167 / #1-02-1)
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Usinage optimisé du contour OCM

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
tout le tranchant de l'outil dans des conditions de coupe constantes.

Cette option logicielle inclut les cycles suivants :

m Cycle 271 DONNEES CONTOUR OCM

Cycle 272 EBAUCHE OCM

Cycle 273 PROF. FINITION OCM et cycle 274 FINITION LATER. OCM
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 : 'Fraisage de contours avec des cycles OCM
(#167 / #1-02-1)", Page 335
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2.3.2 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 I'application Parameétres
> 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 bibliotheéques binaires pour lesquelles les
conditions d'utilisation convenues entre HEIDENHAIN et la société Softing Industrial
Automation GmbH s'appliquent en sus, et en priorité.

Il est possible d'influencer le comportement de la CN via I'OPC UA NC Server

(#56-61 / #3-02-1*) et HEIDENHAIN DNC (#18 / #3-03-1). Avant de commencer

a utiliser ces interfaces de fagon productive, des tests du systéme doivent étre
effectués afin d'exclure tout dysfonctionnement, ou pertes de performance de la CN.
La réalisation de ces tests releve de la responsabilité de I'éditeur du logiciel qui utilise
ces interfaces de communication.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et exécution
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2.4 Zones de l'interface de CN
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Interface CN dans l'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 commande.

Modes de fonctionnement
Informations complémentaires : "Vue d'ensemble des modes', Page 47
Vue de I'état

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et
exécution

Calculatrice

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

Parametres

Les paramétres vous permettent de personnaliser l'interface de commande
comme suit :

® Mode main gauche

La commande échange les positions de la barre TNC et de la barre du
constructeur de la machine.

= Dark Mode

Avec le paramétre machine darkModeEnable (n°135501), le
constructeur définit si la fonction Dark Mode est, ou non, proposée a la
sélection.

® Taille des caractéres
Date et heure
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Barre d'information
= Mode de fonctionnement actif
®  Menu de notification
® |cOne Aide pour l'aide contextuelle
Informations complémentaires : "Aide contextuelle', Page 29

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et
exécution

® Symboles
Barre d'applications
B Onglet des applications ouvertes

Le nombre maximal d'applications ouvertes simultanément est limité a dix
onglets. Si vous essayez d'ouvrir un onzieme onglet, la commande affiche
un message.

= Menu de sélection pour les zones de travail

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

Zones de travail

Barre du constructeur de la machine

Cette barre est configurée par le constructeur de la machine.
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.
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2.5 Vue d'ensemble des modes

La CN propose les modes de fonctionnement suivants :

Symbole

@

Modes de fonctionnement

Le mode Départ contient les applications suivantes :
B Application Menu Démarrer
Au démarrage, la CN se trouve dans I'application

Menu Démarrer.
®  Application Paramétres

B Application Aide

B Application pour les parametres machine

En savoir plus

Voir le manuel utilisateur Confi-
guration et exécution

Voir le manuel utilisateur
Programmation et test

Voir le manuel utilisateur Confi-
guration et exécution

Dans le mode Fichiers, la CN affiche les lecteurs,
dossiers et fichiers. Vous pouvez, par exemple,
créer ou supprimer des répertoires ou des fichiers et
connecter des lecteurs.

Voir le manuel utilisateur
Programmation et test

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

En mode Edition de pgm, vous avez les possibilités
suivantes :

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

Voir le manuel utilisateur
Programmation et test

Le mode de fonctionnement Manuel contient les
applications suivantes :

= Application Mode Manuel

® Application MDI

®  Application Paramétres

® Application Se déplacer a la réf.

®  Application Dégagement

Il est possible de dégager l'outil, par exemple suite
a une panne de courant.

Voir le manuel utilisateur Confi-
guration et exécution

Voir le manuel utilisateur Confi-
guration et exécution

Voir le manuel utilisateur Confi-
guration et exécution

Voir le manuel utilisateur Confi-
guration et exécution

Voir le manuel utilisateur Confi-
guration et exécution

Le mode Exécution de pgm vous permet d'usiner
des pieces en faisant exécuter les programmes CN a
la CN, au choix, en continu ou pas-a-pas.

Ce mode peut également étre utilisé pour exécuter
des tableaux de palettes.

Voir le manuel utilisateur Confi-
guration et exécution

Si le constructeur de la machine a défini un Embeded
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 !

Voir le manuel utilisateur Confi-
guration et exécution
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Symbole Modes de fonctionnement En savoir plus

Eﬂ En mode de fonctionnement Machine, le construc-
teur 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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Premiers pas | Programmer et simuler une piéce

3.1 Programmer et simuler une piece

3.1.1 Exemple
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3.1.2

3.1.3

Sélectionner le mode de fonctionnement Edition de pgm
Vous éditez toujours les programmes CN en mode Edition de pgm.
Condition requise

. Symbole du mode pouvant étre sélectionné
Pour pouvoir sélectionner le mode Edition de pgm, la CN doit avoir atteint un

stade de démarrage tel que l'icbne du mode de fonctionnement n'est plus grisée.

Sélectionner le mode de fonctionnement Edition de pgm

Vous sélectionnez le mode Edition de pgm comme suit :
F@ > Sélectionner le mode de fonctionnement Edition de pgm

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

Configurer l'interface de la CN pour la programmation

En mode Edition de pgm, il existe plusieurs maniéres d'éditer un programme CN.

Les premiers étapes décrivent la procédure en mode Editeur Klartext,
avec la colonne Formulaire ouverte.

Ouvrir la colonne Formulaire

Pour pouvoir ouvrir la colonne Formulaire, il faut d'abord avoir ouvert un
programme CN.

Vous ouvrez la colonne Formulaire comme sut :
55 » Sélectionner Formulaire
a
> La CN ouvre la colonne Formulaire
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3.1.5

52

Créer un nouveau programme CN

Premiers pas | Programmer et simuler une piece

£ Ouvrir fichier

Nom ¥

<« A NG
@© Reésultat de recherche
Sﬁ? Favori

@ Dermiers fichiers

_Er Corbeille

SF:

O

TNC:
= 52(GB/233GB
= world

a [ Neme

] [Tous les fichiers sup... ']

nc_prog nc_doc

=
o

5x-Nose

Bauteile_components.

Bohrfraesen_boremilling

Drehen_tum

Fixture

FN16

Kontur_contour

OCcM

Pallet

1078489.h 6
1226664.h
1339889.h

6D_probing.h

oo ooODrororooro

Nouveau rép. Nouveau fichier -

Espace Ouvrir fichier dans le mode Edition de pgm

Vous créez un programme CN en mode Edition de pgm comme suit :
> Sélectionner Ajouter
> La CN affiche les espaces Sélection rapide et Ouvrir fichier.

» Sélectionner le lecteur de votre choix dans la zone de travail
Ouvrir fichier

> Sélectionner le répertoire

Nouveau fichier Sélectionner Nouveau fichier

» Saisir un nom de fichier, par exemple
> Valider avec la touche ENT

» Sélectionner Quvrir

> La CN ouvre un nouveau programme CN et la fenétre Insérer
fonction CN pour vous permettre de définir la piece brute.

I ID'E"'

Ouvrir

Informations détaillées
B Espace Ouvrir fichier

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et exécution
® Mode Edition de pgm

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Programmation d’'un cycle d'usinage

Les contenus qui suivent vous indiquent comment fraiser la rainure arrondie de
I'exemple, a une profondeur de 5 mm. La piece brute et le contour ont déja été
définis.

Informations complémentaires : "Exemple ", Page 50

Une fois que vous avez inséré un cycle, vous pouvez définir les valeurs
correspondantes dans les parameétres de ce cycle. Le cycle peut étre programmé
directement dans la colonne Formulaire.
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Appeler un outil

Un outil s'appelle comme suit :

TOOL 4
CALL

Confirmer

vV Vv vV v vVvYy

Sélectionner TOOL CALL

Sélectionner Numéro dans le formulaire

Entrer le numéro de l'outil, par ex. 6

Sélectionner I'axe d'outil Z

Sélectionner la vitesse de rotation de la broche S
Saisir la vitesse de rotation de la broche, par ex. 6500
Sélectionner Confirmer

La commande numérique quitte la séquence CN.

16 TOOL CALL 6 Z S6500

Amener l'outil a une position de sécurité

z 250
A
B
Cc
u
v
w
&1 X
&Y
&2
Correction du rayon
RO

RL RR

Colonne Formulaire avec les éléments de syntaxe d'une ligne droite

Pour amener l'outil a une position de sécurité, procédez comme suit :

L >

2 | 2

| 4

| 2

>

| 2

| 2

’
] >

Sélectionner la fonction de contournage L

Sélectionner Z
Saisir une valeur, par ex. 250
Sélectionner la correction du rayon de I'outil RO

La CN mémorise RO, autrement dit elle n'applique aucune
correction de rayon.

Sélectionner I'avance FMAX
La CN applique l'avance rapide FMAX.

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

Sélectionner Confirmer
La commande numérique quitte la séquence CN.

17 L Z+250 RO FMAX M3
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Effectuer un prépositionnement dans le plan d'usinage

Un positionnement dans le plan d'usinage s'effectue comme suit :
Lo > Sélectionner la fonction de contournage L

Sélectionner X

Saisir une valeur, par ex. +50

Sélectionner Y

Saisir une valeur, par ex. +50

Sélectionner I'avance FMAX

Sélectionner Confirmer

La commande numérique quitte la séquence CN.

VvV Vv Vv Vv VvVvVvVvy
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Définir un cycle

V' Géométrie
Largeur de la rainure?
Diameétre cercle primitif?
Centre 1er axe?
Centre 2éme axe?
Angle initial?
Angle d'ouverture de la rai...
Incrément angulaire?
Nombre d'usinages?
Profondeur?

Coordonnées surface piéce?

V' Standard

Confirmer H Rejeter }

15 X
60 X
50 X
50 x
45 x
225 x
0 x
1 x

5 x
0 x

Colonne Formulaire, avec les options de saisie du cycle

La rainure arrondie se définit comme suit :

CYCL
DEF

Insérer

vV VvV y

4

Confirmer

>
>

v

Sélectionner la touche CYCL DEF
La CN ouvre la fenétre Insérer fonction CN.

Sélectionner le cycle 254 RAINURE CIRC.

Sélectionner Insérer

La commande insére le cycle.

Ouvrir la colonne Formulaire

Saisissez toutes les valeurs dans le formulaire

Sélectionner Confirmer
La CN enregistre le cycle.
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Appeler le cycle

Le cycle s'appelle comme suit :
cveL > Sélectionner CYCL CALL

CALL
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Amener l'outil a une position de sécurité et quitter le programme CN

Pour amener l'outil a une position de sécurité, procédez comme suit :
Lo > Sélectionner la fonction de contournage L

Sélectionner Z

Saisir une valeur, par ex. 250

Sélectionner la correction du rayon de I'outil RO
Sélectionner l'avance FMAX

Entrer la fonction auxiliaire M, par ex. M30, pour la fin du
programme

» Sélectionner Confirmer

> La commande numérique quitte la séquence CN et le
programme CN.

Informations détaillées
B Travail a l'aide des cycles
Informations complémentaires : "Travailler avec des cycles", Page 60

vV vVvyyvVvyy

Confirmer
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3.1.6  Simuler un programme CN
L'espace Simulation vous permet de tester le programme CN.

Lancer la simulation

+ Simulation E. OB & oOx

Mesurer
[
Vue en coupe
[ ]
Afficher les arétes de la piece
°
Cadre de la piéce brute

°

Piéce finie
[ ]

Fin de course
logiciel

Colorer piéce

Basé sur loutil ¥

Réinit. pigce brute

Réinit. courses d'outils

Nettoyer la piece

R, v+ D, TMILL b2¢ ROUGH 00:00:37 v

odse

;WN 1:1 FMAX ‘D > N »|

Espace Simulation dans le mode Edition de pgm

Vous lancez la simulation comme suit :
> > Sélectionner Démarrage

> La CN demande éventuellement si le fichier doit étre
sauvegardé.

> Sélectionner Enregistrer
La CN lance la simulation.

> La CN affiche I'état de la simulation avec l'icbne CN en
fonctionnement.

v

Définition
CN en fonctionnement (CN en service):

Avec le symbole CN en fonctionnement, la CN affiche I'état actuel de la simulation
dans la barre d'action et dans I'onglet du programme CN.

® Blanc: pas d'ordre de déplacement

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

Rouge : programme CN arrété
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4.1 Travailler avec des cycles

4.1.1  Généralités concernant les cycles

Généralités

La gamme compléte des fonctions de commande est uniguement
disponible lorsque I'axe d'outil Z est utilisé, par exemple pour la définition de
motif PATTERN DEF.

Les axes d'outil X et Y peuvent étre utilisés dans une certaine mesure et
préparés et configurés par le constructeur de la machine.

ARl  Progemme = B8 OF XD ABEY RO R oo & 5
0 MM TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
=] 0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM VAStEnda -)*(—
Ern.
1 [E] TNG:nc_progine_doc\RESETH 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H ——_ SO
= — 2 L Z+100 RO M3
E‘J) 7 |eale| NC_SPOT_DRILL D8 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 Profondeur de passe? 3 x 7
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
ool
™ i1 || e e 2 5 FN 0: Q1 = +2 Coordonnées surface pi... 0 x Iﬂ.l}
oo 6 L 2+100 RO
1a 5] oA os | I ([ . i B o
e 8 D8.0
g 1 [E] 2orencace e - Référence au diamétre (... x o
19 B2 TaP_M6 10 CYCL DEF 200 PERCAGE -
||] = 200=08) ;DISTANCE D'API V' Etendu
22 [32] 206 TARAUDAGE Q201=-3.4 ;PROFONDEUR -

=+ Temporisation en haut? Numéro v 0 x
2% Q206=+250 ;AVANCE PLONGEE D

1 =+

Gatomso {TEMPO. EN HAUT] B Tamportona o o

0203=+0 ;COORD. SURFACE | | i

2 220 CERCLE DE TROUS Q204=+20 ;SAUT DE BRIDE | v i V' Séeurité
Q211=+0 ;TEMPO. AU FOND

O 20 =] o 11 CALL LBL 10 Distance dapproche? 2 x

)

27 [37] 220 CERCLE DE TROUS

® Q

12 L Z+100 RO

30 2] 10 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S8 Saut de bride 0 x
14 ; D5,0 Aficher TNCuide | | Aficher faide
2l 7POINTZERO 15 L z+100 RO 3 .

La

16 CYCL DEF 200 PERCAGE -
e
5 [ 7 roNTZERo 0200=+2 ;DISTANCE D'APPROCHE -
T s et 0201=-16 ;PROFONDEUR -
[l 38 [55] 7POINT ZERO
F oo 0206=+350 ;AVANCE PLONGEE PROF. - it
2 7 POINT ZERO Q202=+13 ;PROFONDEUR DE PASSE ~ ul
0210=+0 ;TEMPO. EN HAUT -
e - B —
44 [32] 7POINT ZERO 0203=+0 ;COORD. SURFACE PIECE ‘ e ‘ Ewawwehgne‘

Q204=+20 ;SAUT DE BRIDE ~
Distance d'approche?
pp!

s A
15:21 - : . Séquenc . ) Sélectionner dans
Bl =< | ap | eon | s | Q| / mesméeom| i GRS e | | rese - E

programme

Les cycles sont configurés comme des sous-programmes sur la CN. lls vous
permettent d'exécuter différents types d'usinages tout en vous facilitant
énormément le travail de programmation. Les cycles se révélent également utiles
pour les usinages les plus récurrents, qui englobent plusieurs étapes d'usinage. La
plupart des cycles utilisent des parameétres Q comme paramétres de transfert. La
CN vous propose des cycles pour les technologies suivantes :

®  QOpérations de pergage

® Usinages de filets

m QOpérations de fraisage, par ex. pour les poches, les tenons ou les contours
m Cycles de conversion de coordonnées

® Cycles spéciaux

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Certains cycles permettent de réaliser des opérations d'usinage complexes.
Risque de collision !

> Exécuter une simulation avant toute exécution
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REMARQUE

Attention : Risque de collision

Dans les cycles HEIDENHAIN, vous avez la possibilité de programmer des
variables en guise de valeurs programmeées. Si lorsque vous utilisez des variables
VOUS ne respectez pas exclusivement la plage de programmation recommandée
dans le cycle, alors il y a un risque de collision.

> Utiliser exclusivement les plages de programmation recommandées par
HEIDENHAIN

> Respecter le contenu de la documentation de HEIDENHAIN
> Vérifier le déroulement avec la simulation

Paramétres optionnels

HEIDENHAIN continue sans cesse de développer I'ensemble des cycles proposés.
Ainsi, il se peut que le lancement d'un nouveau logiciel s'accompagne également

de nouveaux parametres Q pour les cycles. Ces nouveaux parametres Q sont des
paramétres optionnels qui n'existaient pas forcément sur les versions logicielles
antérieures. Ces parametres se trouvent toujours a la fin de la définition d'un cycle.
Pour connaitre les parametres Q en option qui ont été ajoutés a ce logiciel, reportez-
vous a la vue d'ensemble "Nouvelles fonctions et fonction modifiées". Ainsi, vous
étes libre de décider si vous souhaitez définir des paramétres Q optionnels ou les
supprimer avec la touche NO ENT. Vous pouvez également décider d'appliquer la
valeur définie par défaut. Si vous avez supprimé un parametre Q optionnel par erreur,
ou bien si vous souhaitez étendre les cycles de vos programmes CN existants
apres une mise a jour du logiciel, vous avez toujours la possibilité d'insérer des
parametres Q optionnels ultérieurement. La procédure est décrite ci-apres.

Procédez comme suit :
> Appeler la définition du cycle

> Sélectionner la touche "Fleche droite" jusqu'a ce que les nouveaux parametres Q
s'affichent

> Mémoriser la valeur entrée par défaut
ou
> Entrer la valeur

» Pour appliquer la nouvelle valeur du parametre Q, quittez le menu en continuant
de sélectionner la touche "Fleche droite", ou appuyez sur la touche FIN

> Sivous ne souhaitez pas mémoriser le nouveau parametre Q, appuyez sur la
touche NO ENT

Compatibilité

Les programmes CN que vous avez créés sur des CN HEIDENHAIN plus anciennes
(a partir de la TNC 150 B) sont en grande partie exécutables avec la nouvelle version
de logiciel de la. Méme si de nouveaux parametres optionnels ont été ajoutés a des
cycles existants, vous pouvez en principe toujours exécuter vos programmes CN
comme vous en avez I'habitude. Cela est possible grace a la valeur configurée par
défaut. Si vous souhaitez exécuter en sens inverse, sur une commande antérieure,
un programme CN qui a été créé sous une nouvelle version de logiciel, vous pouvez
supprimer les différents parametres Q optionnels de la définition de cycle avec

la touche NO ENT. Vous obtiendrez ainsi un programme CN rétrocompatible

qui convient. Quand une séquence CN comporte des éléments non valides, une
séquence ERROR est créée par la commande a I'ouverture du fichier.
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Définir des cycles
Il existe plusieurs manieres de définir des cycles.
Via Insérer fonction CN :

Sélectionner Insérer fonction CN
La CN ouvre la fenétre Insérer fonction CN.
Sélectionner le cycle de votre choix

La CN ouvre un dialogue et vous demande d'entrer toutes les
valeurs de saisie.

Insérer
fonction CN

VvV vV Vv

Utiliser la touche CYCL DEF pour insérer des cycles d'usinage :

Sélectionner la touche CYCL DEF
La CN ouvre la fenétre Insérer fonction CN.
Sélectionner le cycle de votre choix

La commande ouvre un dialogue et demande d'entrer toutes
les valeurs de saisie.

CYCL
DEF

VvV v VvV

Utiliser la touche TOUCH PROBE pour isnérer des cycles de palpage :

» Sélectionner la touche TOUCH PROBE

> La CN ouvre la fenétre Insérer fonction CN.
> Sélectionner le cycle de votre choix
>

La CN ouvre un dialogue et vous demande de saisir toutes les
valeurs requises.

TOUCH
PROBE

Navigation dans le cycle

Touche Fonction
- Navigation dans le cycle :
Saut au parametre suivant
- Navigation dans le cycle :
Saut au parametre précédent
- Saut au méme parametre dans le cycle suivant
- Saut au méme parametre dans le cycle précédent

A certains paramétres de cycles, la CN propose plusieurs options a la
sélection, via la barre d'actions ou le formulaire.

Si, pour certains parameétres de cycles, une seule option est définie, et que
celle-ci impose un comportement donné, vous avez toujours la possibilité
d'ouvrir une liste de sélection avec la touche GOTO ou depuis la vue de
formulaire. Par exemple, dans le cycle 200 PERCAGE, le parameétre Q395
REFERENCE PROFONDEUR offre les options de sélection suivantes :

® Q| Pointe de l'outil
= 7| Bec coupant
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Formulaire de programmation des cycles

Pour chacun des cycles, et pour les différentes fonctions, la CN propose un
FORMULAIRE. Ce FORMULAIRE permet de renseigner les différents éléments de
syntaxe et les parametres de cycles comme dans un véritable formulaire.

V' Géométrie
Longueur premier coté? 60 x
Longueur second coté? 20 X
Rayon d'angle? 0 x
Profondeur? -20 x
Coordonnées surface piece? 0 b4
V' Standard
Opérations d'usinage (0/1/... 0 x
Profondeur de passe? 5 x
Passe de finition? 0 x
Avance fraisage? 500 x
Avance de finition? 500 x

I Confirmer H Rejeter

A lintérieur de ce FORMULAIRE, la CN regroupe les différents paramétres du cycle
selon leurs fonctionnalités par ex. géométrie, standard, étendu, sécurité. Pour des
parametres de cycles différents, la CN propose différentes options a la sélection, par
le biais de commutateurs, par exemple. La CN affiche en couleur le parametre de
cycle en cours d'édition.

Une fois que vous avez défini tous les parameétres de cycle requis, vous pouvez
confirmer les valeurs saisies et quitter le cycle.

Pour ouvrir le formulaire :

» Ouvrir le mode Edition de pgm
» Ouvrir l'espace de travail Programme
B> > Sélectionner FORMULAIRE dans la barre de titre

Si la saisie est incorrecte, la CN affiche une icone d'avertissement devant
I'élément syntaxique. Si vous sélectionnez cette icdne d'avertissement, la
CN affichera les informations relatives a cette erreur.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et exécution
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Figures d'aide

Lorsque vous éditez un cycle, la CN affiche une image auxiliaire, en illustration du
parametre Q actuel. La taille de I'image auxiliaire dépend de la taille de I'espace de
travail Programme.

La CN affiche I'image auxiliaire a droite de la zone de travail, en haut ou en bas.
L'image auxiliaire se trouve du coté opposé au curseur.

Si vous appuyez ou cliquez sur I'image auxiliaire, la CN ['affichera en taille maximale.

Si l'espace de travail Aide est actif, la CN affichera la figure d'aide dans cet espace
plutét que dans I'espace Programme.

EAide Rechercher B % QA ¢« > C Ox
Q395=0 |
A
(@) Q201
y
T-ANGLE “S_+v~
Q395=1 |
S \
[T Q201
i
T-ANGLE

Espace de travail Aide avec une image illustrant le paramétre de cycle concerné
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Appeler les cycles

Vous devez non seulement définir, mais aussi appeler des cycles d'enlevement de
matiere dans le programme CN. L'appel se réfere toujours au dernier cycle d'usinage
qui a été appelé dans le programme CN.

Conditions requises

Dans tous les cas, avant un appel de cycle, il vous faut programmer les éléments
suivants :

m BLK FORM pour la représentation graphigue (requise uniguement pour la
simulation)

® Appel d'outil
m Sens de rotation de la broche (fonction auxiliaire M3/M4)
= Définition de cycle (CYCL DEF)

Tenez compte des éventuelles autres conditions requises, répertoriées
dans les descriptions de cycles et les tableaux de vue d'ensemble.

Il existe plusieurs maniéres d'appeler un cycle.

Syntaxe En savoir plus
CYCL CALL Page 65
CYCL CALL PAT Page 65
CYCL CALL POS Page 66
M89/M99 Page 66

Appel de cycle avec CYCL CALL

La fonction CYCL CALL appelle une seule fois le dernier cycle d'usinage défini. Le
point de départ du cycle est la derniere position programmeée avant la séquence
CYCL CALL.

e > Sélectionner Insérer fonction CN
ou
Sélectionner la touche CYCL CALL
La CN ouvre la fenétre Insérer fonction CN.
Sélectionner CYCL CALL M
Définir CYCL CALL M et ajouter une fonction M au besoin

CYCL
CALL

vV VvV Yy

Appel de cycle avec CYCL CALL PAT

La fonction CYCL CALL PAT appelle le dernier cycle d'usinage défini a toutes les
positions que vous avez définies dans une définition de motif PATTERN DEF ou dans
un tableau de points.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

e > Sélectionner Insérer fonction CN
ou
Sélectionner la touche CYCL CALL
La CN ouvre la fenétre Insérer fonction CN.
Sélectionner CYCL CALL PAT

Définissez CYCL CALL PAT et ajouter une fonction M au
besoin

CYCL
CALL

vV vyvVvy
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Appel de cycle avec CYCL CALL POS

La fonction CYCL CALL POS appelle une seule fois le dernier cycle d'usinage défini.
Le point initial du cycle correspond a la position définie dans la séquence CYCL
CALL POS.

e » Sélectionner Insérer fonction CN
ou
Sélectionner la touche CYCL CALL
La CN ouvre la fenétre Insérer fonction CN.
Sélectionner CYCL CALL POS

Définissez CYCL CALL POS et ajouter une fonction M au
besoin

CYCL
CALL

vV VvV Yy

La CN approche la position indiguée dans la séquence CYCL CALL POS selon la
logigue de positionnement définie :

® Sila position actuelle de I'outil sur I'axe d'outil est supérieure a I'aréte supérieure
de la piéce (Q203), la CN commence par positionner l'outil a la position
programmeée dans le plan d'usinage, puis sur I'axe d'outil.

® Sjla position actuelle de l'outil dans I'axe d'outil se trouve en dessous de 'aréte
supérieure de la piece (Q203), la CN commence par positionner l'outil & la
hauteur de sécurité dans l'axe d'outil avant de I'amener a la position programmeée
dans le plan d'usinage.

Remarques concernant la programmation et I'utilisation

m Trois axes de coordonnées doivent toujours étre programmeés dans la
séquence CYCL CALL POS. Vous pouvez modifier la position initiale de
maniére simple avec la coordonnée dans I'axe d'outil. Elle agit comme
un décalage supplémentaire du point zéro.

B | 'avance définie dans la séquence CYCL CALL POS ne vaut que pour

I'approche de la position de départ programmeée dans cette séquence
CN.

® En principe, la commande approche la position définie dans la séquence
CYCL CALL POS avec une correction de rayon inactive (RO0).

m Sivous appelez un cycle avec CYCL CALL POS, en définissant une
position de départ (par ex. le cycle 212), alors la position définie dans
le cycle agit comme un décalage supplémentaire sur la position définie
dans la séquence CYCL CALL POS. Pour cette raison, il vous faut
toujours programmer la valeur 0 comme position de départ dans le
cycle.

Appel de cycle avec M99/M89

La fonction a effet non modal M99 appelle une seule fois le dernier cycle d'usinage
défini. La fonction M99 peut étre programmeée a la fin d'une séquence de
positionnement. L'outil est alors amené a cette position, puis la TNC appelle le
dernier cycle d'usinage défini.

S'il faut que la commande exécute automatiquement le cycle apres chaque
séquence de positionnement, programmez le premier appel de cycle avec M89.

Pour annuler 'effet de la fonction M89, procédez comme suit :
> Programmer M99 dans la séquence de positionnement
> La CN approche le dernier point de départ.
ou
» Définir un nouveau cycle d'usinage avec CYCL DEF
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Définir et appeler un programme CN comme cycle
Avec SEL CYCLE, vous pouvez définir un programme CN guelconque comme cycle

d'usinage.

Définir un programme CN comme cycle :

Insérer
fonction CN

CYC

» Sélectionner Insérer fonction CN
> La CN ouvre la fenétre Insérer fonction CN.
» Sélectionner SEL CYCLE

> Sélectionner un nom de fichier, un parametre string ou un
fichier

Appeler un programme CN comme cycle :

CYCL
CALL

> Sélectionner la touche CYCL CALL

> La CN ouvre la fenétre Insérer fonction CN.
ou

» Programmer M99

Si le fichier appelé se trouve dans le méme répertoire que le fichier
appelant, vous pouvez alors vous contenter de renseigner le nom du
fichier, sans le chemin.

CYCL CALL PAT et CYCL CALL POS utilisent une logigue de posi-
tionnement avant que le cycle ne soit exécuté. En ce qui concerne la
logique de positionnement, SEL CYCLE et le cycle 12 PGM CALL se
comportent de la méme maniere. Autrement dit, pour le motif de points,
le calcul de la hauteur de sécurité a aborder s'effectue comme suit :

= A partir de la valeur de la position Z la plus élevée au début du motif
= A partir de toutes les positions Z du motif de points

Avec CYCL CALL POS, il n'y a pas de prépositionnement dans la
direction de I'axe d'outil. Vous devez alors vous-méme programmer un
prépositionnement au sein du fichier appelé.
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Informations générales sur les cycles palpeurs

Mode opératoire

@ ® Consultez le manuel de votre machine !

® |La CN doit avoir été préparée par le constructeur de la machine pour
l'utilisation du palpeur.

® HEIDENHAIN ne garantit le fonctionnement correct des cycles de
palpage qu'avec les palpeurs HEIDENHAIN.

m Sivous utilisez un palpeur HEIDENHAIN a interface EnDat, I'option
Fonctions de palpage (#17 / #1-05-1) sera automatiquement activée.

®  Pour pouvoir accéder a I'ensemble des fonctions CN, il faut utiliser I'axe
d'outil Z.

® Les axes d'outil X et Y peuvent étre utilisés dans une certaine mesure et
préparés et configurés par le constructeur de la machine.

e i W

),

Vous pouvez vous servir des fonctions de palpage pour définir des points d'origine
sur la piece, effectuer des mesures sur la piece, et déterminer et compenser des
désalignements de la piece.

Lorsque la CN exécute un cycle de palpage, le palpeur 3D s'approche de la piece
parallélement aux axes (y compris avec une rotation de base active et un plan
d'usinage incliné). Le constructeur de la machine définit 'avance de palpage dans un
parametre machine.

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

Dés que la tige de palpage touche la piéce,

B |e palpeur 3D transmet un signal a la commande qui mémorise alors les
coordonnées de la position palpée

B |e palpeur 3D s'arréte et
m il retourne a la position de départ de l'opération de palpage, en avance rapide.

Si la tige de palpage n'est pas déviée sur la course définie, la commande délivre un
message d'erreur en conséquence (course : DIST dans le tableau de palpeurs).
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4.1.3 Cycles spécifiques machine

Reportez-vous pour cela a la description des fonctions dans le manuel de
votre machine.

Plusieurs machines disposent de cycles. Ces cycles peuvent étre mis en ceuvre
sur la commande par le constructeur de votre machine, en plus des cycles
HEIDENHAIN. Vous disposez pour cela d'une plage de numéros de cycles distincte :

Numéros de cycles Description

3002 399 Cycles spécifiques a la machine qui sont a sélection-
ner avec la touche CYCL DEF

500 a 599 Cycles de palpage spécifiques a la machine qui sont a

sélectionner avec la touche TOUCH PROBE

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Les cycles HEIDENHAIN, les cycles OEM et les fonctions d'autres fabricants
utilisent des variables. Par ailleurs, vous pouvez programmer des variables a
l'intérieur de programmes CN. Tout écart par rapport aux plages de variables
recommandées peut causer des interférences et donc des comportements
indésirables. Il existe un risque de collision pendant l'usinage !

> Utiliser exclusivement les plages de variables préconisées par HEIDENHAIN
» N'utilisez pas de variables prédéfinies

» Respecter le contenu de la documentation de HEIDENHAIN, du constructeur
de la machine et du fournisseur tiers

> Vérifier le déroulement a l'aide de la simulation

Informations complémentaires : 'Appeler les cycles”, Page 65
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
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4.1.4 Groupes de cycles disponibles

Cycles d'usinage

Groupe de cycles En savoir plus

Pergage/filetage

m Pergage, alésage a l'alésoir Page 154
® Alésage a l'outil Page 195
® Contre-pergage, centrage

® Taraudage Page 202
m Fraisage de filets Page 218

Poches/tenons/mortaises

® Fraisage de poches Page 249
m Fraisage de tenons Page 277
B Rainurage

m Fraisage multipasses Page 371

Transformations de coordonnées

= Mise en mémoire Page 398
B Tournage
B Réduction / agrandissement
Cycles SL
m Cycles SL (Subcontour List) permettant d'usiner des Page 296

contours complexes, éventuellement constitués de
plusieurs contours partiels

B Usinage de I'enveloppe d'un cylindre Page 424

m Cycles OCM (Optimized Contour Milling) permettant de Page 335
composer des contours complexes a partir de contours
partiels

Motifs de points
m Cercle de trous Page 110
B Surface de trous
B Code DataMatrix
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Groupe de cycles En savoir plus

Cycles spéciaux

= Temporisation Page 410
= Qrientation de la broche

® Tolérance

B Appel de programme Page 74
® Gravure Page 390
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Cycles de mesure

Groupe de cycles
Rotation
B Palpage de plan, d'aréte, de deux cercles, d'une aréte
oblique
m Rotation de base
B Deux percages ou deux tenons
m  Sur l'axe rotatif
m SurlaxeC

En savoir plus

Informations complémen-
taires : manuel utilisateur
Cycles de mesure pour les
pieces et les outils

Point d'origine/position

Rectangle intérieur ou extérieur

Cercle intérieur ou extérieur

Coin intérieur ou extérieur

Centre du cercle de trous, rainure ou flot oblong
Axe de palpage ou axe individuel

Quatre trous

Informations complémen-
taires : manuel utilisateur
Cycles de mesure pour les
pieces et les outils

Mesure
B Angle
m  Cercle intérieur ou extérieur
®  Rectangle intérieur ou extérieur
B Rainure ou ilot oblong
® Cercle de trous
= Plan ou coordonnée

Informations complémen-
taires : manuel utilisateur
Cycles de mesure pour les
pieces et les outils

Cycles spéciaux
® Mesure ou mesure 3D
= Palpage 3D
B Palpage rapide
B Palpage d'extrusion

Informations complémen-
taires : manuel utilisateur
Cycles de mesure pour les
pieces et les outils

Etalonnage du palpeur

= FEtalonner de la longueur

= Ftalonnage en anneau

= #E#talonnage au niveau du tenon
= Ftalonnage au niveau de la bille

Informations complémen-
taires : manuel utilisateur
Cycles de mesure pour les
pieces et les outils

Etalonnage de la cinématique

B Sauvegarde de la cinématique
= FEtalonnage de la cinématique
B Compensation du preset

® Cinématique de la grille

Informations complémen-
taires : manuel utilisateur
Cycles de mesure pour les
pieces et les outils

Etalonnage de l'outil (TT)
= Ftalonnage du palpeur TT

= FEtalonnage de la longueur, du rayon ou intégral de I'outil

= Ftalonnage du palpeur TT infrarouge
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Techniques de programmation | Cycle 12 PGM CALL

Cycle 12 PGM CALL

Programmation ISO
G39

Application

5Tt 0| s 0
7 CYCLDEF12.0 ° —=»0 BEGINPGM
° PGM CALL 2R LOT3TMM  °
8 CYCLDEF121 o ||o | :
2 LoTs o | Bt 5
°9...M99 T °
° ¢ L2~ ENDPGM °
oboio o e i

Vous pouvez utiliser n'importe quel programme CN en qualité de cycle d'usinage, par
exemple pour des cycles d'usinage spéciaux ou des modules géométriques. Vous
appelez alors ce programme CN comme un cycle.

Sujets apparentés

= Appeler un programme CN externe
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation Klartext
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Remarques

= Ce cycle peut étre exécuté en mode FUNCTION MODE MILL.

B |ors d'un appel de programme avec le cycle 12, les parametres Q agissent en
principe de maniere globale. Par conséquent, il est a noter que toute modification
apportée aux parametres Q du programme CN appelé aura une répercussion sur
le programme CN appelant.

Informations relatives a la programmation

B e programme CN appelé doit étre enregistré sur la mémoire interne de la
commande.

B Sivous n'indiquez que le nom du programme, le programme CN défini comme
cycle devra se trouver dans le méme répertoire que le programme CN appelant.

m Sile programme CN défini comme cycle ne se trouve pas dans le méme
répertoire que le programme CN appelant, vous devrez indiquer le chemin
complet, par ex. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

B Sivous souhaitez utiliser un programme DIN/ISO comme cycle, vous devrez
renseigner les fichiers de type .| a la suite du nom du programme.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manuel utilisateur Cycles d'usinage | 10/2023



Techniques de programmation | Cycle 12 PGM CALL

5.1.1 Parametres du cycle

Figure d'aide Parameétres

Nom du programme

Entrer le nom du programme CN a appeler, avec son chemin
le cas échéant.

Utiliser Choisir la sélection de fichiers dans la barre d'actions
du programme CN appelant.

Le programme CN peut étre appelé avec :

m CYCL CALL (séqguence CN distincte) ou

® M99 (pas a pas) ou

® M89 (apres chaque séquence de positionnement)

Déclarer le programme CN 1_Plate.h comme cycle et I'appeler avec M99
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6.1 Superposer des contours

6.1.1 Principes de base
Y

X

Un nouveau contour peut étre construit en superposant des poches et des ilots. De
cette maniere, vous pouvez agrandir la surface d'une poche par superposition d'une
autre poche ou la réduire avec unilot.

Sujets apparentés

m Cycle 14 CONTOUR

Informations complémentaires : "Cycle 14 CONTOUR ', Page 82
Cycles SL

Informations complémentaires : 'Fraisage de contours avec des cycles SL ",
Page 296

Cycles OCM

Informations complémentaires : 'Fraisage de contours avec des cycles OCM
(#167 / #1-02-1)", Page 335

6.1.2  Sous-programmes : poches superposées

Les exemples suivants sont des sous-programmes de contours qui sont
appelés dans un programme principal du cycle 14 CONTOUR.

Les poches A et B se superposent.

La commande calcule les points d'intersection ST et S2. lls n'ont pas besoin d'étre
programmees.

Les poches sont programmées comme des cercles entiers.

Sous-programme 1: Poche A
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6.1.3
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Les deux surfaces partielles A et B, y compris leurs surfaces communes, doivent
étre usinées :

m | es surfaces A et B doivent étre des poches.
® La premiére poche (dans le cycle 14) doit débuter a I'extérieur de la seconde.

Surface A :

Surface B :
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6.1.4  Surface a partir de la différence

La surface A doit étre usinée sans la partie recouverte par B:
m |a surface A doit étre une poche et la surface B, unlot.

= A doit débuter a I'extérieur de B.

B B doit commencer a l'intérieur de A

Surface A :

[72]
c
=
[
[v]
(]
o

6.1.5  Surface a partir de l'intersection

QM.A.B

La surface commune de recouvrement de A et de B doit étre usinée. (Les surfaces
sans recouvrement ne doivent pas étre usinées.)

m  Aet B doivent étre des poches.
= A doit commencer a l'intérieur de B.
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Cycle 14 CONTOUR

Programmation ISO
G37

Application

M) _A®)

Dans le cycle 14 CONTOUR, listez tous les sous-programmes qui doivent étre
superposés pour former un contour entier.

Sujets apparentés
® Formule simple de contour
Informations complémentaires : "Formule de contour simple’, Page 83
= Formule complexe de contour
Informations complémentaires : "Formule de contour complexe”, Page 86
®  Superposer des contours
Informations complémentaires : "Superposer des contours", Page 78

Remarques

m Ce cycle ne peut étre exécuté que dans les modes d'usinage FUNCTION MODE
MILL et FUNCTION MODE TURN .

m Le cycle 14 est actif avec DEF, ce qui signifie qu'il est actif des qu'il est défini
dans le programme CN.

® Vous pouvez lister jusqu'a 12 sous-programmes (contours partiels) dans le
cycle 14.

6.2.1 Parametres du cycle

Figure d'aide Parameétre

Numéros de label pour contour?

Entrer tous les numéros de labels des différents sous-
programmes a superposer pour former un contour. Confir-
mer chague numeéro avec la touche ENT. Mettre fin aux
saisies avec la touche END Possible jusqu'a 12 numéros de
sous-programme.

Programmation : 0...65535
Exemple
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6.3 Formule de contour simple

6.3.1 Principes de base

La formule simple de contour vous permet de former facilement des contours en
combinant jusqu'a neuf sections de contour (poches ou ilots). La CN calcule le
contour entier a partir des contours partiels sélectionnés.

Sujets apparentés
m  Superposer des contours
Informations complémentaires : "Superposer des contours", Page 78
B Formule complexe de contour
Informations complémentaires : "Formule de contour complexe”, Page 86
= Cycle 14 CONTOUR
Informations complémentaires : "Cycle 14 CONTOUR ", Page 82
® Cycles SL

Informations complémentaires : 'Fraisage de contours avec des cycles SL ",
Page 296

® Cycles OCM
Informations complémentaires : 'Fraisage de contours avec des cycles OCM
(#167 / #1-02-1)", Page 335

Schéma : usinage avec des cycles SL et une formule simple de contour
0 BEGIN CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

6 CYCL DEF 20 DONNEES DU CONTOUR
8 CYCL DEF 21 EVIDEMENT

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 FINITION EN PROF.

14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 FINITION LATERALE
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONTDEF MM
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0 La mémoire est limitée a maximum 100 contours pour un cycle SL (tous
les programmes de description de contour). Le nombre des éléments de
contour possibles dépend du type de contour (contour interne/externe)
ainsi que du nombre des descriptions de contour qui est au maximum de
16384 éléments.

Zones vides

Vous pouvez vous servir, en option, des zones vides V (void) pour exclure des zones
de l'usinage. Ces zones peuvent étre, par exemple, des contours sur des pieces de
fonte, ou des usinages d'étapes précédentes. Vous pouvez définir jusqu'a cing zones
vides.

Sivous utilisez des cycles OCM, la CN fait plonger l'outil a la verticale dans les zones
vides.

Sivous utilisez des cycles SL de 22 & 24, alors la CN déterminera la position de
plongée indépendamment des zones vides définies.

Vérifiez le comportement a l'aide de la simulation.

Caractéristiques des contours partiels
®  Ne programmez pas de correction de rayon.
m |La CNignore les avances F et les fonctions auxiliaires M.

m |es conversions de coordonnées sont autorisées — si celles-ci sont
programmeées dans les contours partiels, elles agissent également dans les sous-
programmes suivants ; elles n'ont toutefois pas besoin d'étre réinitialisées apres
I'appel du cycle.

B |es sous-programmes peuvent aussi contenir des coordonnées dans I'axe de
broche, mais celles-ci seront ignorées.

= Définissez le plan d'usinage dans la premiere séquence de coordonnées du sous-
programme.

Caractéristiques des cycles

B Avant chaque cycle, la CN positionne automatiquement l'outil a la distance
d'approche.

m  Chaque niveau de profondeur est fraisé sans relever l'outil ; les flots sont
contournés latéralement.

m |erayon des "angles intérieurs" est programmable. L'outil ne reste pas immobile,
les marques de brise-copeaux sont évitées (vaut pour la trajectoire la plus
externe lors de I'évidement et de la finition latérale).

B Encas de finition latérale, la CN déplace I'outil sur une trajectoire circulaire
tangentielle.

m En cas de finition en profondeur, la CN déplace également I'outil selon une
trajectoire circulaire jusqu'a la piece (par ex. : axe de la broche Z : trajectoire
circulaire dans le plan Z/X).

= La CN usine le contour en continu, en avalant ou en opposition..

Les cotes d'usinage telles que la profondeur de fraisage, les surépaisseurs et la

distance d'approche sont renseignées de maniére centralisée dans le cycle 20
DONNEES DU CONTOUR ou dans le cycle 271 DONNEES CONTOUR OCM.
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6.3.2  Introduire une formule simple de contour
Les divers contours peuvent étre reliés entre eux par une formule mathématique,
grace a l'option qui se trouve dans la barre d'actions ou dans le formulaire.
Procédez comme suit :

Sélectionner Insérer fonction CN

La CN ouvre la fenétre Insérer fonction CN.

Sélectionner CONTOUR DEF

La CN lance la programmation de la formule de contour.
Renseigner le premier contour partiel P1

Choisir entre la poche P2 et I'lot 12

Renseigner le deuxieme contour partiel

Au besoin, définir la profondeur du deuxieme contour partiel.

Poursuivre le dialogue tel que décrit précédemment, jusqu'a ce
gue vous ayez fini de définir tous les contours partiels.

» Au besoin, définir des zones vides V

Insérer
fonction CN

V VvV vV VvV VvVVY

La profondeur des zones vides correspond a la
profondeur totale que vous définissez dans le cycle
d'usinage.

La CN propose les possibilités suivantes pour définir programmer le contour :

Option de sélection Fonction
Fichier B Programmation Définir le nom du contour ou opter pour la
QS Définir un numéro de parametre QS
LBL = Numéro Définir le numéro, le nom ou le parametre
= Nom QS d'un label
= QS
Exemple:

11 CONTOUR DEF P1 = LBL 112 = LBL 2 DEPTH5 V1 = LBL 3

Remarques concernant la programmation :

m La premiére profondeur du contour partiel correspond a la profondeur
du cycle. Le contour programmé se trouve limité a cette profondeur.
Les autres contours partiels ne pourront pas étre plus profonds que
cette profondeur de cycle. C'est la raison pour laquelle il faut toujours
commencer par la poche la plus profonde.

®  Sile contour est défini comme ilot, la commande interprete la
profondeur programmeée comme étant la hauteur de I'lot. La valeur
renseignée (sans signe) se référe alors a la surface de la piece !

® Silavaleur 0 a été indiquée pour la profondeur, c'est la profondeur
définie dans le cycle 20 qui s'appliguera aux poches. Les ilots
atteindront alors le niveau de la surface de la piece !

= Sjle fichier appelé se trouve dans le méme répertoire que le fichier
appelant, vous pouvez alors vous contenter de renseigner le nom du
fichier, sans le chemin.
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6.3.3  Usinage du contour avec les cycles SL ou OCM

L'usinage du contour global défini est effectué avec les cycles SL (voir
"Fraisage de contours avec des cycles SL ', Page 296), ou les cycles OCM
(voir "Fraisage de contours avec des cycles OCM (#167 / #1-02-1)",

Page 335).

6.4 Formule de contour complexe

6.4.1 Principes de base

Les formules de contour complexes permettent de construire des contours
complexes en combinant plusieurs contours partiels (poches ou flots). Chaque
contour partiel (données de géométrie) est renseigné sous forme de programme CN
(ou de sous-programme) distinct. Ceci permet de réutiliser a volonté par la suite tous
les contours partiels. A partir des contours partiels sélectionnés, reliés entre eux par
une formule de contour, la CN calcule le contour en entier.

Sujets apparentés
m Superposer des contours

Informations complémentaires : 'Superposer des contours', Page 78
® Formule simple de contour

Informations complémentaires : 'Formule de contour simple’, Page 83
= Cycle 14 CONTOUR

Informations complémentaires : "Cycle 14 CONTOUR ", Page 82
m Cycles SL

Informations complémentaires : 'Fraisage de contours avec des cycles SL ",
Page 296

® Cycles OCM

Informations complémentaires : 'Fraisage de contours avec des cycles OCM
(#167 / #1-02-1)", Page 335
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Schéma : usinage avec les cycles SL et formule complexe de contour
0 BEGIN CONT MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"
6 CYCL DEF 20 DONNEES DU CONTOUR

8 CYCL DEF 21 EVIDEMENT

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 FINITION EN PROF.
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 FINITION LATERALE
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONT MM

Remarques concernant la programmation :

= |a mémoire est limitée a maximum 100 contours pour un cycle SL
(tous les programmes de description de contour). Le nombre des
éléments de contour possibles dépend du type de contour (contour
interne/externe) ainsi que du nombre des descriptions de contour qui
est au maximum de 16384 éléments.

B Lescycles SL avec formule de contour imposent d'avoir un programme
structuré, mais permettent d'intégrer dans différents programmes CN
des contours qui reviennent régulierement. Au moyen de la formule
de contour, vous liez entre eux les contours partiels pour obtenir un
contour final et définissez s'il s'agit d'une poche ou d'un flot.
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Caractéristiques des contours partiels

La commande détecte tous les contours comme poche. Ne programmez pas de
correction de rayon.

La commande ignore les avances F et les fonctions auxiliaires M.
Les conversions de coordonnées sont autorisées — si celles-ci sont
programmeées dans les contours partiels, elles agissent également dans les

programmes CN appelés suivants ; elles n'ont toutefois pas besoin d'étre réini-
tialisées apres l'appel du cycle.

Les programmes CN appelés peuvent aussi contenir des coordonnées dans l'axe
de broche, mais celles-ci sont ignorées.

Vous définissez le plan d'usinage dans la premiere séquence de coordonnées du
programme CN.

Si nécessaire, vous pouvez définir différentes profondeurs pour les contours
partiels

Caractéristiques des cycles

Avant chaque cycle, la commande positionne automatiquement l'outil a la
distance d'approche.

Chaqgue niveau de profondeur est fraisé sans relever l'outil ; les flots sont
contournés latéralement.

Le rayon des "angles intérieurs" est programmable. L'outil ne reste pas immobile,
les marques de brise-copeaux sont évitées (vaut pour la trajectoire la plus
externe lors de I'évidement et de la finition latérale).

En cas de finition latérale, la commande déplace I'outil sur une trajectoire
circulaire tangentielle.

En cas de finition en profondeur, la commande déplace également I'outil selon
une trajectoire circulaire jusqu'a la piéce (par ex. : axe de la broche Z : trajectoire
circulaire dans le plan Z/X).

La commande usine le contour en continu, en avalant ou en opposition.

Les cotes d'usinage telles que la profondeur de fraisage, les surépaisseurs et la
distance d'approche sont renseignées de maniére centralisée dans le cycle 20
DONNEES DU CONTOUR ou 271 DONNEES CONTOUR OCM.
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Schéma : calcul des contours partiels avec formule de contour

0 BEGIN MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1 = "120"

2 DECLARE CONTOUR QC2 = "121" DEPTH15
3 DECLARE CONTOUR QC3 = "122" DEPTH10
4 DECLARE CONTOUR QC4 = "123" DEPTH5
5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4)\QC2

6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM 120 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM 120 MM

0 BEGIN PGM 121 MM
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Sélectionner un

Définitions des contours et des points | Formule de contour complexe

programme CN avec la définition de contour

Utiliser la fonction SEL CONTOUR pour sélectionner un programme CN contenant
des définitions de contours a partir desquelles la commande extrait les descriptions

de contours :

Procédez comme suit :

Insérer
fonction CN

(&l

VvV v Vv VY

>

Sélectionner Insérer fonction CN
La CN ouvre la fenétre Insérer fonction CN.
Sélectionner SEL CONTOUR

La commande lance la programmation de la formule de
contour.

Définition du contour

La CN propose les options suivantes pour la programmation de contour :

Option de sélection Fonction

Fichier = Programmation Définir le nom du contour ou opter pour la
® Sélection de fichier sélection de fichier

Qs Définir le numéro d'un parametre string

LBL = Numéro Définir le numéro, le nom ou le parametre
= Nom QS d'un label
m QS

Remarques concernant la programmation :

®  Sile fichier appelé se trouve dans le méme répertoire que le fichier
appelant,
fichier, sans le chemin.

® Programmer la séquence SEL CONTOUR avant les cycles SL. Le
cycle 14 CONTOUR n'est plus nécessaire si vous utilisez SEL CONTUR.

vous pouvez alors vous contenter de renseigner le nom du
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6.4.3  Définir une description de contour

La fonction DECLARE CONTOUR vous permet d'attribuer a un programme CN le
chemin des programmes CN a partir desquels la commande extrait les descriptions
de contours. Vous pouvez en outre sélectionner une profondeur distincte pour la
description de contour.

Procédez comme suit :

Sélectionner Insérer fonction CN
La CN ouvre la fenétre Insérer fonction CN.
Sélectionner DECLARE CONTOUR

La commande lance la programmation de la formule de
contour.

Entrer l'identifiant du contour QC
> Définir une description de contour

Insérer
fonction CN

VvV v Vv VY

La CN propose les options suivantes pour la programmation de contour :

Option de sélection Fonction

Fichier B Programmation Définir le nom du contour ou opter pour la
= Sélection de fichier selection de fichier

Qs Définir le numéro d'un paramétre string

LBL = Numéro Définir le numéro, le nom ou le parameétre
= Nom QS d'un label
= QS

Remarques concernant la programmation :

®  Grace aux indicatifs de contour QC que vous avez introduits, vous
pouvez relier entre eux les différents contours dans la formule de
contour.

= Sjle fichier appelé se trouve dans le méme répertoire que le fichier
appelant, vous pouvez alors vous contenter de renseigner le nom du
fichier, sans le chemin.

®  Sivous utiliser des contours avec profondeur séparée, vous devez alors
attribuer une profondeur a tous les contours partiels (si nécessaire,
indiguer la profondeur 0).

m Différentes profondeurs (DEPTH) ne sont prises en compte que pour les
éléments qui se chevauchent. Ceci n'est pas le cas pour les flots purs
d'une poche. Utilisez pour cela la formule de contour simple.

Informations complémentaires : "Formule de contour simple”, Page 83
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Introduire une formule complexe de contour

La fonction Formule de contour vous permet de connecter entre eux différents
contours dans une formule mathématique :

Insérer
fonction CN

v vV Y

v

Sélectionner Insérer fonction CN
La CN ouvre la fenétre Insérer fonction CN.
Sélectionner la Formule de contour QC

La commande lance la programmation de la formule de
contour.

Entrer l'identifiant du contour QC

» Entrer la formule de contour

Définitions des contours et des points | Formule de contour complexe

Figure d'aide Program- Fonction de liaison Exemple
mation
& En intersection avec QC10 = QC1 & QC2
Réuni avec QC10 =QC1 | QC2
~ Réuni avec, mais sans intersec- QC10 =QC1 ~ QC2
tion
\ Sans QC10 =QC1\QC2
( Parenthése ouverte QC10 =QC1 & (QC2 | QC3)
) Parenthése fermée QC10 = QC1 & (QC2 | QC3)

Définir un contour individuel

La CN propose plusieurs manieres de programmer des formules :

B Autocomplétion

QC10 = QC1

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
m Clavier auxiliaire qui vient se superposer, pour pouvoir saisir la formule a partir de

la barre d'actions ou du formulaire
= Mode Programmation de formule du clavier de I'écran (clavier virtuel)

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
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6.4.5

La commande considére un contour programmeé comme étant une poche. Grace
aux fonctions de formule de contour, vous pouvez convertir un contour en flot.

Un nouveau contour peut étre construit en superposant des poches et des ilots. De
cette maniere, vous pouvez agrandir la surface d'une poche par superposition d'une
autre poche ou la réduire avec unilot.

Sous-programmes : poches superposées

Les exemples de programmation suivants correspondent a des
programmes avec description de contour qui sont définis dans un
programme de définition de contour. Le programme de définition de
contour doit lui-méme étre appelé dans le programme principal avec la
fonction SEL CONTOUR.

Les poches A et B se superposent.

La commande calcule les points d'intersection S1 et S2. Vous n'avez donc pas
besoin de les programmer.

Les poches sont programmeées comme des cercles entiers.

Programme de description de contour 1: Poche A

Programme de description de contour 2 : poche B

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manuel utilisateur Cycles d'usinage | 10/2023

93




Définitions des contours et des points | Formule de contour complexe

Surface ,d'addition”

Les deux surfaces partielles A et B, y compris leurs surfaces communes, doivent
étre usinées :

m |es surfaces A et B doivent étre programmeées dans des
programmes CN distincts, sans correction de rayon.

= Dans la formule de contour, les surfaces A et B sont prises en compte avec la
fonction “réuni avec”

Programme de définition de contour :

Surface ,de soustraction”

La surface A doit étre usinée sans la partie recouverte par B:

m |es surfaces A et B doivent étre programmeées dans des
programmes CN distincts, sans correction de rayon.

= Dans la formule de contour, la surface B est soustraite de la surface A avec la
fonction sans.

Programme de définition de contour :
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6.4.6

6.5

Surface ,d'intersection”

QMA.B

La surface commune de recouvrement de A et de B doit étre usinée. (Les surfaces
sans recouvrement ne doivent pas étre usinées.)

m |es surfaces A et B doivent étre programmeées dans des
programmes CN distincts, sans correction de rayon.

m Dans la formule de contour, les surfaces A et B sont prises en compte avec la
fonction “intersection avec”

Programme de définition de contour :

Usinage du contour avec les cycles SL ou OCM

L'usinage du contour global défini est effectué avec les cycles SL (voir
"Fraisage de contours avec des cycles SL *, Page 296), ou les cycles OCM
(voir "Fraisage de contours avec des cycles OCM (#167 / #1-02-1)",

Page 335).

Tableau de points

Application
Vous pouvez vous servir d'un tableau de points pour exécuter un ou plusieurs cycles
I'un a la suite de I'autre, sur un motif de points irrégulier.
Sujets apparentés
® Contenus d'un tableau de points, désactivation de certains points
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
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Description fonctionnelle

Coordonnées indiquées dans un tableau de points

Sivous utilisez des cycles de pergage, les coordonnées du plan d'usinage dans le
tableau de points correspondent aux coordonnées des centres des trous. Si vous
utilisez des cycles de fraisage, les coordonnées du plan d'usinage dans le tableau
de points correspondent au coordonnées du point de départ du cycle concerné, par
ex. coordonnées du centre d'une poche circulaire. Les coordonnées de I'axe d'outil
correspondent a la coordonnée de la surface de la piece.

Entre deux points définis, la CN ramene l'outil a la hauteur de sécurité. La CN utilise
comme hauteur de sécurité soit la coordonnée de I'axe d'outil lors de I'appel du
cycle, soit la valeur du parametre de cycle Q204 SAUT DE BRIDE, selon la valeur qui
est la plus élevée des deux.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si vous programmez une hauteur de sécurité a certains points du tableau de
points, la CN ignorera la valeur du parametre de cycle Q204 SAUT DE BRIDE pour
tous les points !

» Programmer la fonction GLOBAL DEF 125 POSITIONNEMENT pour que la CN
tienne compte de la hauteur de sécurité, pour le point concerné uniguement

Effet avec des cycles

Cycles SL et cycle 12

La CN interprete les points du tableau de points comme décalage supplémentaire du
point zéro.

Cycles 200 a 208, 262 a 267

La CN interpréte les points du plan d'usinage comme coordonnées du centre du
percage. Si vous souhaitez utiliser la coordonnée définie sur l'axe d'outil comme
coordonnée du point de départ, il vous faudra définir l'aréte supérieure de la piece
(Q203) avec 0.

Cycles 210 a 215

La CN interpréte les points comme décalage du point zéro. Si vous souhaitez utiliser
certains points du tableau de points comme coordonnées du point de départ, il vous
faudra programmer des points de départ et |'aréte supérieure de la piece (Q203)
avec 0 dans le cycle de fraisage concerné.

Ces cycles ne peuvent plus étre insérés sur la CN, mais vous pouvez les
éditer et les exécuter dans des programmes CN existants.

Cycles 251 a 254
La CN interprete les points du plan d'usinage comme coordonnées du point de
départ du cycle. Si vous souhaitez utiliser la coordonnée définie sur I'axe d'outil

comme coordonnée du point de départ, il vous faudra définir I'aréte supérieure de la
piece (Q203) avec 0.
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6.5.1 Sélectionner le tableau de points dans le programme CN avec SEL

PATTERN

Le tableau de points se sélectionne comme suit :

Insérer »

fonction CN

>

[e]e}
[e]e}

o
o

N | 2
000
338
338

>
>

Sélectionner Insérer fonction CN
La CN ouvre la fenétre Insérer fonction CN.
Sélectionner SEL PATTERN

Sélectionner Sélect. fichier
La CN ouvre une fenétre pour la sélection du fichier.

Sélectionner le tableau de points de votre choix, a l'aide de la
structure de répertoires.

Valider la saisie
La commande numérique quitte la séquence CN.

Si le tableau de points n'est pas enregistré dans le méme répertoire que le
programme CN, il vous faudra entrer le nom du chemin complet. Dans la fenétre

Parameétres du programme, vous pouvez définir si la CN doit générer des chemins

absolus ou relatifs.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

Exemple

7 SEL PATTERN “TNC:\nc_prog\Positions.PNT

6.5.2  Appeler un cycle avec un tableau de points

Pour appeler un cycle aux points qui sont définis dans le tableau de points, il vous
faut programmer I'appel de cycle avec CYCL CALL PAT.

Avec CYCL CALL PAT, la CN exécute le tableau de points que vous avez défini en

dernier.

Pour appeler un cycle avec un tableau de points, procédez comme suit :

v

Insérer
fonction CN

>
cycL >
CALL

»

vy

Sélectionner Insérer fonction CN

La CN ouvre la fenétre Insérer fonction CN.
Sélectionner CYCL CALL PAT

Entrer I'avance

o La CN déplace I'outil entre les points du tableau de
points, avec l'avance définie. Si vous ne renseignez
par d'avance, la CN utilisera la derniere avance
définie.

Au besoin, définir des fonctions auxiliaires
Valider avec la touche FIN
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Remarques

® Dans la fonction GLOBAL DEF 125, en paramétrant Q435=1, vous pouvez obliger
la CN a systématiqguement amener l'outil au saut de bride du cycle entre deux
points de positionnement.

®  Sjvous voulez effectuer un prépositionnement avec une avance réduite sur l'axe
d'outil, programmez la fonction auxiliaire M103.

® | aCN exécute, avec la fonction CYCL CALL PAT, le dernier tableau de points

gue vous avez défini, méme si le tableau de points a été défini dans un
programme CN imbriqué avec CALL PGM.

Définition de motif PATTERN DEF

Application

La fonction PATTERN DEF permet de définir de maniere simple des motifs d'usinage
réguliers que vous pouvez appeler avec la fonction CYCL CALL PAT. Comme
pendant la définition des cycles, des figures d'aide sont également disponibles
pendant la définition de motifs, pour illustrer a quoi correspondent les différents
parametres a renseigner.
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Sujets apparentés
® Cycles de définition de motifs
Informations complémentaires : 'Cycles de définition de motif", Page 110

REMARQUE

Attention, risque de collision !

La fonction PATTERN DEF permet de calculer les coordonnées dans les axes X et
Y. Pour tous les axes d'outil, excepté I'axe Z, il existe un risque de collision pendant
l'usinage qui suit !

» Utiliser PATTERN DEF exclusivement avec I'axe d'outil Z

Pour naviguer vers cette fonction, procédez comme suit :
Insérer fonction CN » Edition du contour/point » Motif

Option de Définition Informations complé-

sélection mentaires

POS Point Page 101
Définition de 9 positions d'usinage max.

ROW Rangée Page 102
Définition d'une seule rangée, droite ou
orientée

PAT Motifs Page 103
Définition d'un seul motif, droit, orienté ou
déformé

FRAME Cadre Page 105
Définition d'un seul cadre, droit, orienté ou
déformé

CIRC Cercle Page 106
Définition d'un cercle entier

PITCHCIRC Disque gradué Page 107

Définition d'un cercle primitif

Programmer PATTERN DEF
Les fonctions PATTERN DEF se programment comme suit :

i » Sélectionner Insérer fonction CN
fonction CN
> La CN ouvre la fenétre Insérer fonction CN.

Sélectionner le motif d'usinage de votre choix, par ex.
PATTERN DEF CIRC pour un cercle entier

La CN lance la programmation de PATTERN DEF.
Renseigner les définitions requises

Définir le cycle d'usinage, par exemple le cycle 200 PERCAGE
Appeler le cycle avec CYCL CALL PAT

v

vV v vy

Si vous programmez un motif d'usinage, vous pourrez passer a un autre
motif d'usinage dans la colonne Formulaire.
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Appeler PATTERN DEF

Dés lors que vous avez défini le motif, vous pouvez |'appeler avec la fonction CYCL
CALL PAT.

Informations complémentaires : 'Appeler les cycles”, Page 65

La CN exécute alors le dernier cycle d'usinage que vous avez programmeé pour le
motif d'usinage défini.

Schéma : Usinage avec PATTERN DEF
0 BEGIN SL 2 MM

11 PATTERN DEF POS1 (X+25 Y+33.5 Z+0) POS2 (X+15 IY+6.5 Z+0)
12 CYCL DEF 200 PERCAGE

13 CYCL CALL PAT

Remarques
Remarque concernant la programmation

® | afonction GLOBAL DEF 125 peut étre utilisée avant CYCL CALL PAT avec
Q345=1. Entre deux percages, la CN positionne toujours l'outil au saut de bride
qui a été défini dans le cycle.

Informations relatives a l'utilisation :

= Un motif d'usinage reste actif jusqu'a ce que vous en définissiez un nouveau ou
bien jusqu'a ce que vous sélectionniez un tableau de points avec la fonction SEL
PATTERN.
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test

®  Entre les deux points de départ, la CN retire l'outil a la hauteur de sécurité. La CN
utilise comme hauteur de sécurité soit la position de I'axe d'outil au moment de
I'appel du cycle, soit la valeur du parametre de cycle Q204, selon la valeur qui est
la plus élevée.

® Sila surface des coordonnées de PATTERN DEF est supérieure a celle du cycle, la
distance d'approche et le saut de bride seront calculés par rapport a la surface de
coordonnées de PATTERN DEF.

B Avec I'amorce de séquence, vous pouvez choisir le point de votre choix a partir
duquel lancer ou poursuivre l'usinage.

Informations complémentaires : manuel utilisateur Configuration et exécution
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6.6.1  Définir des positions d'usinage

Remarques concernant la programmation et I'utilisation :

B Vous pouvez introduire jusqu'a 9 positions d'usinage. Valider chaque
position introduite avec la touche ENT.

® POS1 doit étre programmé en coordonnées absolues. De POS2 a POS9,
il est possible de programmer en absolu ou en incrémental.

m  Sivous définissez une Surface piéce en Z différente de 0, cette valeur
agit en plus de la valeur du parametre Coord. surface piece Q203 qui
est défini dans le cycle d'usinage.

Figure d'aide

Parameétres

Exemple

POS1 : Coord. X position d'usinage
Entrer la coordonnée X en absolu.
Programmation : -999999999...+999999999

POS1 : Coord. Y position d'usinage
Entrer la coordonnée Y en absolu.
Programmation : -999999999...4999999999

POS1 : Coordonnée surface de la piéce

Entrer la coordonnée Z a laquelle 'usinage commence, en
absolu.

Programmation : -999999999...+999999999

POS2: Coord. X position d'usinage
Entrer la coordonnée X en absolu ou en incrémental.
Programmation : -999999999...+999999999

POS2: Coord. Y position d'usinage
Entrer la coordonnée Y en absolu ou en incrémental.
Programmation : -999999999...+999999999

POS2 : Coordonnée surface de la piéce
Entrer la coordonnée Z en absolu ou en incrémental.
Programmation : -999999999...+999999999
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6.6.2  Définir une seule rangée

Remarque concernant la programmation et I'utilisation

B Sivous définissez une Surface piéce en Z différente de 0, cette valeur
agit en plus de la valeur du parametre Coord. surface piece Q203 qui
est défini dans le cycle d'usinage.

Figure d'aide Parameétre

Point de départ X

Coordonnée du point de départ de la rangée sur l'axe X. La
valeur agit de maniere absolue.

Programmation : =99999,9999999...+99999,9999999

Point de départ Y

Coordonnée du point de départ de la rangée sur I'axe X. La
valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999999...+99999,9999999

Distance positions d'usinage

Distance (incrémentale) entre les positions d'usinage. Entrer
une valeur positive ou négative

Programmation : -999999999...+999999999
Nombre d'usinages

Nombre total de positions d'usinage
Programmation : 0...999

Pivot de 'ensemble du motif

Angle de rotation autour du point initial introduit. Axe de
référence : axe principal du plan d'usinage actif (par ex.

X avec l'axe d'outil Z). Entrer valeur absolue, positive ou

négative

Programmation : -360000...+360000

Coordonnée surface de la piéce
Entrer la coordonnée Z de départ de I'usinage, en absolu
Programmation : -999999999...+999999999

Exemple
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6.6.3

Définir un motif

Remarques concernant la programmation et I'utilisation :

B |es parametres Pivot axe principal et Pivot axe auxiliaire agissent
en plus du Pivot de I'ensemble du motif exécuté au préalable.

m Sivous définissez une Surface piéce en Z différente de 0, cette valeur
agit en plus de la valeur du parametre Coord. surface piece Q203 qui
est défini dans le cycle d'usinage.

Figure d'aide

Parametre

Point de départ X

Coordonnée du point de départ du motif sur I'axe X, en
absolu

Programmation : -999999999...+999999999

Point de départ Y

Coordonnée du point de départ du motif sur I'axe Y, en
absolu

Programmation : -999999999...+999999999

Distance positions d'usinage X

Distance (incrémentale) entre les positions d'usinage, dans le
sens X. Valeur positive ou négative possible

Programmation : -999999999...+999999999

Distance positions d'usinage Y

Distance (incrémentale) entre les positions d'usinage, dans le
sens Y. Valeur positive ou négative possible

Programmation : -999999999...+999999999

Nombre de colonnes
Nombre total de colonnes du motif
Programmation : 0...999

Nombre de lignes
Nombre total de lignes du motif
Programmation : 0...999

Pivot de I'ensemble du motif

Angle de rotation suivant lequel I'ensemble du motif doit
pivoter autour du point initial introduit. Axe de référence : axe
principal du plan d'usinage actif (par ex. X avec l'axe d'outil
7). Entrer valeur absolue, positive ou négative

Programmation : -360000...+360000

Pivot axe principal

Angle de rotation suivant lequel seul I'axe principal du plan
d'usinage subira une distorsion par rapport au point initial
introduit. Valeur positive ou négative possible

Programmation : -360000...+360000

Pivot axe auxiliaire

Angle de rotation suivant lequel seul I'axe auxiliaire du plan
d'usinage subira une distorsion par rapport au point initial
introduit. Valeur positive ou négative possible
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Figure d'aide Parameétre
Programmation : -360000...+360000

Coordonnée surface de la piéce

Entrez la coordonnée Z absolue a laguelle I'usinage
commence.

Programmation : -999999999...+999999999

Exemple
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6.6.4

Définir un cadre

Remarques concernant la programmation et I'utilisation :

B |es parametres Pivot axe principal et Pivot axe auxiliaire agissent
en plus du Pivot de I'ensemble du motif exécuté au préalable.

m Sivous définissez une Surface piéce en Z différente de 0, cette valeur
agit en plus de la valeur du parametre Coord. surface piece Q203 qui
est défini dans le cycle d'usinage.

Figure d'aide

Parametres

Point de départ X

Coordonnée du point de départ du cadre sur l'axe X, en
absolu

Programmation : -999999999...+999999999

Point de départ Y

Coordonnée du point de départ du cadre sur l'axe Y, en
absolu.

Programmation : -999999999...+999999999

Distance positions d'usinage X

Distance (incrémentale) entre les positions d'usinage, dans le
sens X. Valeur positive ou négative possible

Programmation : -999999999...+999999999

Distance positions d'usinage Y

Distance (incrémentale) entre les positions d'usinage, dans le
sens Y. Valeur positive ou négative possible

Programmation : -999999999...+999999999

Nombre de colonnes
Nombre total de colonnes du motif
Programmation : 0...999

Nombre de lignes
Nombre total de lignes du motif
Programmation : 0...999

Pivot de I'ensemble du motif

Angle de rotation suivant lequel I'ensemble du motif doit
pivoter autour du point initial introduit. Axe de référence : axe
principal du plan d'usinage actif (par ex. X avec l'axe d'outil
7). Entrer valeur absolue, positive ou négative

Programmation : -360000...+360000

Pivot axe principal

Angle de rotation suivant lequel seul I'axe principal du plan
d'usinage subira une distorsion par rapport au point initial
introduit. Valeur positive ou négative possible

Programmation : -360000...+360000

Pivot axe auxiliaire

Angle de rotation suivant lequel seul I'axe auxiliaire du plan
d'usinage subira une distorsion par rapport au point initial
introduit. Valeur positive ou négative possible
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Figure d'aide Parameétres
Programmation : -360000...+360000
Coordonnée surface de la piéce
Entrer la coordonnée Z de départ de I'usinage, en absolu
Programmation : -999999999...+999999999
Exemple

Définir un cercle entier

Remarques concernant la programmation et I'utilisation :

m Sivous définissez une Surface piéce en Z différente de 0, cette valeur
agit en plus de la valeur du parametre Coord. surface piece Q203 qui
est défini dans le cycle d'usinage.

Figure d'aide Parameétre
Centre du cercle de trous X
Coordonnée absolue du centre du cercle, sur l'axe X
Programmation : -999999999...+999999999
Centre du cercle de trous Y
Coordonnée absolue du centre du cercle, sur l'axe Y
Programmation : -999999999...+999999999
Diameétre du cercle de trous
Diamétre du cercle de trous
Programmation : 0...999999999
Angle initial
Angle polaire de la premiére position d'usinage. Axe de
référence : axe principal du plan d'usinage actif (par ex. X
avec l'axe d'outil Z). Valeur positive ou négative possible
Programmation : -360000...+360000
Nombre d'usinages
Nombre total de positions d'usinage sur le cercle
Programmation : 0...999
Coordonnée surface de la piéce
Entrer la coordonnée Z a laquelle 'usinage commence, en
absolu.
Programmation : -999999999...+999999999

Exemple
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6.6.6  Définir un segment de de cercle

Remarques concernant la programmation et I'utilisation :

B Sivous définissez une Surface piéce en Z différente de 0, cette valeur
agit en plus de la valeur du parametre Coord. surface piece Q203 qui
est défini dans le cycle d'usinage.

Figure d'aide Parameétre
Centre du cercle de trous X
Coordonnée absolue du centre du cercle sur l'axe X
Programmation : -999999999...+999999999
Centre du cercle de trous Y
Coordonnée absolue du centre du cercle sur l'axe Y
Programmation : -999999999...+999999999
Diamétre du cercle de trous
Diamétre du cercle de trous
Programmation : 0...999999999
Angle initial
Angle polaire de la premiére position d'usinage. Axe de
référence : axe principal du plan d'usinage actif (par ex. X
avec l'axe d'outil Z). Valeur positive ou négative possible
Programmation : -360000...+360000
Incrément angulaire/Angle final
Angle polaire incrémental entre deux positions d'usinage.
Valeur positive ou négative possible Sinon, il est possible de
renseigner I'angle final (en effectuant une sélection dans la
barre d'action ou en commutant dans le formulaire)
Programmation : -360000...+360000
Nombre d'usinages
Nombre total de positions d'usinage sur le cercle
Programmation : 0...999
Coordonnée surface de la piéce
Entrer la coordonnée Z a laquelle I'usinage commence.
Programmation : -999999999...+999999999

Exemple
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6.6.7 Exemple : Utiliser des cycles avec PATTERN DEF

Les coordonnées du pergage sont mémorisées dans la définition du motif PATTERN
DEF POS. Les coordonnées de pergage sont appelées par la CN avec CYCL CALL
PAT.

Les rayons d'outils sont sélectionnés de telle sorte que toutes les étapes d'usinage
sont visibles dans le graphique de test.

Déroulement du programme
Centrage (rayon d'outil 4)

GLOBAL DEF 125 POSITIONNEMENT : cette fonction permet d'effectuer un
positionnement au saut de bride entre deux points, avec CYCL CALL PAT. Cette
fonction reste active jusqu’a M30.

Pergage (rayon d'outil 2,4)
Taraudage (rayon d'outil 3)

Informations complémentaires : 'Cycles de pergage, centrage et filetage",
Page 151 et "Cycles de fraisage"

; appel de l'outil "foret a centrer" (rayon 4)

; déplacement de I'outil a la hauteur de sécurité

; appel du cycle avec le motif de points

; dégagement de I'outil

108 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manuel utilisateur Cycles d'usinage | 10/2023



Définitions des contours et des points | Définition de motif PATTERN DEF

; appel de l'outil "foret" (rayon 2,4)
; déplacement de I'outil a la hauteur de sécurité

; appel du cycle avec le motif de points

; dégagement de l'outil
; appel de l'outil "tauraud" (rayon 3)

; déplacement de l'outil a la hauteur de sécurité

; appel du cycle avec le motif de points
; Dégagement de I'outil

; Fin du programme
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Cycles de définition de motif

Vue d'ensemble

La commande propose trois cycles qui permettent d'usiner des motifs de points :

Cycle Appel En savoir plus
220 CERCLE DE TROUS DEF Page 112
= Définition de motifs circulaires activé
= Cercle entier ou segment de cercle
® |ndication de l'angle de départ et de I'angle final
221  GRILLE DE TROUS DEF Page 115
= Définition de motifs linéaires activé
® |ndication de l'angle de rotation
224 MOTIF DATAMATRIX CODE DEF Page 119
activé

m Conversion de textes en motif de points de type
code DataMatrix

B |ndication de la position et de la taille
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Les cycles d'usinage suivants ne peuvent étre combinés qu'avec les cycles de motifs
de points :
Cycle 220 Cycle 221 Cycle 224
v
v

200 PERCAGE

201 ALES.A L'ALESOIR

202 ALES. A L'OUTIL

203 PERCAGE UNIVERSEL
204 CONTRE-PERCAGE

205 PERC. PROF. UNIVERS.
206 TARAUDAGE

207 TARAUDAGE RIGIDE
208 FRAISAGE DE TROUS
209 TARAUD. BRISE-COP.
240 CENTRAGE

251 POCHE RECTANGULAIRE
252 POCHE CIRCULAIRE

253 RAINURAGE

254 RAINURE CIRC.

256 TENON RECTANGULAIRE
257 TENON CIRCULAIRE

262 FRAISAGE DE FILETS
263 FILETAGE SUR UN TOUR
264 FILETAGE AV. PERCAGE
265 FILET. HEL. AV.PERC.
267 FILET.EXT. SUR TENON

NIENENIEN EN RN ENEN ENEN ENENIENEN

NN EN RN EN RN EN N EN EN ENEN EN ENIEN ENIEN EN RN ENE RN EN

NIENENENENIENIEN

0 Sivous devez usiner des motifs de points irréguliers, utilisez dans ce cas
les tableaux de points avec CYCL CALL PAT .

Grace a la fonction PATTERN DEF, vous disposez d'autres motifs de points
réguliers.

Informations complémentaires : "Définition de motif PATTERN DEF", Page 98
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
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Cycle 220 CERCLE DE TROUS

Programmation ISO
G220

Application

Ce cycle vous permet de définir un motif de points sous forme de cercle entier ou de
segment de cercle qui servira pour un cycle d'usinage défini au préalable.

Sujets apparentés
= Définir un cercle entier avec PATTERN DEF
Informations complémentaires : 'Définir un cercle entier”, Page 106
= Définir un cercle partiel avec PATTERN DEF
Informations complémentaires : 'Définir un segment de de cercle”, Page 107

Déroulement du cycle

1 La CN déplace l'outil en avance rapide, de sa position actuelle au point de départ
du premier usinage.

Chronologie :

m Approcher le saut de bride (axe de broche)

®  Accoster le point initial dans le plan d'usinage

= Amener l'outil a la distance d'approche au-dessus de la surface de la piece
(axe de la broche)

2 A partir de cette position, la CN exécute le dernier cycle d'usinage défini.

3 La CN positionne ensuite I'outil au point de départ de l'usinage suivant, avec un
mouvement linéaire ou avec un mouvement circulaire. L'outil se trouve alors a la
distance d'approche (ou au saut de bride).

4 Ce processus (1 a 3) est répété jusqu'a ce que toutes les opérations d'usinage
aient été exécutées.

Si ce cycle est exécuté en mode Exécution de programme / Pas-a-pas , la
CN marquera un arrét entre chaque point d'un motif de points.

Remarques

Le cycle 220 CERCLE DE TROUS peut étre masqué avec le parametre
machine optionnel hidePattern (n°128905).

m |ecycle 220 est actif dés lors qu'il a été défini. Le cycle 220 appelle aussi auto-
matiguement le dernier cycle d'usinage défini.

Information relative a la programmation

B Sivous combinez un des cycles d'usinage 200 a 209 et 251 a 267 avec le
cycle 220 ou avec le cycle 221, ce sont la distance d'approche, la surface de
la piece et le saut de bride du cycle 220 ou 221 qui s'appliquent. Ceci reste
applicable dans le programme CN jusqu'a ce que les parametres concernés
soient de nouveau écrasés.

Exemple : Si un programme CN cycle 200 est défini avec Q203=0 et si un

cycle 220 est ensuite programmé avec Q203=-5, alors les appels CYCL CALL
suivants et les prochains appels M99 utiliseront Q203=-5. Les cycles 220 et 221
écrasent les parametres mentionnés ci-dessus des cycles d'usinage CALL actifs
(si les paramétres programmeés sont les mémes dans les deux cycles).
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Parameétres du cycle

Figure d'aide Parameétres

Y Q216 Centre 1er axe?

Centre du cercle primitif sur I'axe principal du plan d'usinage.
La valeur agit de maniére absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q217 Centre 2éme axe?

Centre du cercle primitif sur I'axe auxiliaire du plan d'usinage.
La valeur agit de maniére absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

X Q244 Diamétre cercle primitif?
Diamétre du cercle primitif
Programmation : 0...99999,9999
Q245 Angle initial?
Angle compris entre |'axe principal du plan d'usinage et le

point de départ du premier usinage sur le cercle primitif. La
valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -360000...+360000

Q246 Angle final?

Angle qui se trouve entre l'axe principal du plan d'usinage

et le point de départ du dernier usinage sur le cercle primitif
(ne s'applique pas aux cercles entiers) ; entrer un angle final
qui soit différent de I'angle de départ ; si I'angle final est plus
grand que I'angle de départ, alors l'usinage se fera dans le
sens anti-horaire, sinon dans le sens horaire. La valeur agit
de maniere absolue.

Programmation : -360000...+360000

Q247 Incrément angulaire?

Angle qui sépare deux opérations d'usinage sur le cercle
primitif ; si l'incrément angulaire est égal a zéro, alors CN
calculera I'incrément angulaire a partir de I'angle de départ,
de l'angle final et du nombre d'opérations d'usinage ; si vous
avez programmeé un incrément angulaire, la CN ne tiendra
pas compte de l'angle final ; le signe qui précede l'incrément
angulaire détermine le sens de l'usinage (- = sens horaire).
La valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : -360000...+360000

Q241 Nombre d'usinages?

Nombre d'opérations d'usinage sur le cercle primitif
Programmation : 1...99999

Q217

Q216
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Figure d'aide Parameétres

Q200 Distance d'approche?

Distance entre la pointe de l'outil et la surface de la piéce. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q203 Coordonnées surface piece?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
zéro actif. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q204 Saut de bride

Distance entre l'outil et la piece (moyen de serrage) le long
de l'axe d'outil qui permet d'éviter tout risque de collision. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q301 Déplacement a haut. sécu. (0/1)?

Définir comment l'outil doit se déplacer entre les usinages:
0 : déplacement a la distance d'approche entre chaque
opération d'usinage

1: déplacement au saut de bride entre chaque opération
d'usinage

Programmation : 0, 1

Q204

Q203

Q365 Type déplacement? ligne=0/arc=1

Définir la fonction de contournage que I'outil doit utiliser pour
se déplacer entre les usinages:

0 : déplacement en ligne droite entre chaque opération d'usi-
nage

1: déplacement en cercle, sur le diamétre du cercle primitif,
entre chaque opération d'usinage

Programmation : 0, 1

Exemple
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6.7.3  Cycle 221 GRILLE DE TROUS

Programmation ISO
G221

Application

Ce cycle vous permet de définir un motif de points répartis sur plusieurs rangées qui
servira pour un cycle d'usinage défini au préalable.

Sujets apparentés
m Définir une rangée unique avec PATTERN DEF

Informations complémentaires : 'Définir une seule rangée', Page 102

B Définir un motif unique avec PATTERN DEF

Informations complémentaires : 'Définir un motif’, Page 103

Déroulement du cycle

1

La CN déplace automatiguement I'outil de sa position actuelle au point de départ
du premier usinage.

Etapes:
m Approcher le saut de bride (axe de broche)
®  Accoster le point initial dans le plan d'usinage

. Amener |'outil a la distance d'approche au-dessus de la surface de la piece
(axe de la broche)

A partir de cette position, la CN exécute le dernier cycle d'usinage défini.

La CN positionne ensuite l'outil au point de départ de l'usinage suivant, dans le
sens positif de I'axe principal. L'outil se trouve alors a la distance d'approche (ou
au saut de bride).

Cette procédure (1 a 3) se répéte jusqu'a ce que tous les usinages soient
exécutés sur la premiere ligne. L'outil se trouve au dernier point de la premiere
ligne.

La CN amene ensuite l'outil au dernier point de la deuxieme ligne, ou elle effectue
l'usinage.

A partir de 13, la CN améne l'outil au point de départ de I'usinage suivant, dans le
sens négatif de I'axe principal.

Ce processus (6) est répété jusqu’a ce que toutes les opérations d'usinage soient
exécutées sur la deuxieme ligne.

La commande amene ensuite I'outil au point de départ de la ligne suivante

Toutes les autres lignes sont usinées suivant un déplacement pendulaire.

Si ce cycle est exécuté en mode Exécution de programme / Pas-a-pas , la
CN marguera un arrét entre chaque point d'un motif de points.
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Remarques

Le cycle 221 GRILLE DE TROUS peut étre masqué avec le parametre
machine hidePattern (n°28905) optionnel.

B Lecycle 221 est actif dés lors qu'il a été défini. Le cycle 221 appelle aussi auto-
matiquement le dernier cycle d'usinage défini.

Informations relatives a la programmation

m Sjvous combinez un des cycles d'usinage 200 a 209 ou 251 & 267 avec le
cycle 221, ce sont la distance d'approche, la surface de la piece, le saut de bride
et la position de rotation du cycle 221 qui s'appliguent.

m Sivous utilisez le cycle 254 avec le cycle 221, la rainure ne peut pas avoir la
position 0.
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Parameétres du cycle

Figure d'aide Parameétres

Q225 Point initial 1er axe?

Coordonnée du point de départ sur I'axe principal du plan
d'usinage. La valeur agit de maniére absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q226 Point initial 2éme axe?

Coordonnée du point de départ sur I'axe auxiliaire du plan
d'usinage. La valeur agit de maniére absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

X Q237 Distance 1er axe?

Distance entre chaque point d'une ligne. La valeur agit de
maniere incrémentale.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q238 Distance 2éme axe?

Distance qui séparer les lignes. La valeur agit de maniere
incrémentale.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q242 Nombre de colonnes?
Nombre d'opérations d'usinage sur la ligne
Programmation : 0...99999

Q243 Nombre de lignes?
Nombre de lignes
Programmation : 0...99999

Q224 Position angulaire?

Angle de rotation de I'ensemble du motif. Le centre de
rotation se trouve au point de départ. La valeur agit de
maniére absolue.

Programmation : -360000...+360000

Q200 Distance d'approche?

Distance entre la pointe de 'outil et la surface de la piece. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q203 Coordonnées surface piece?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
zéro actif. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q203

Q204 Saut de bride

Distance entre l'outil et la piece (moyen de serrage) le long
de l'axe d'outil qui permet d'éviter tout risque de collision. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF
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Figure d'aide Parameétres

Q301 Déplacement a haut. sécu. (0/1)?

Définir comment I'outil doit se déplacer entre les usinages:
0 : déplacement a la distance d'approche entre chaque
opération d'usinage

1: déplacement au saut de bride entre chaque opération
d'usinage

Programmation : 0, 1

m
x
o
3
°
o

118 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manuel utilisateur Cycles d'usinage | 10/2023



Définitions des contours et des points | Cycles de définition de motif

6.7.4  Cycle 224 MOTIF DATAMATRIX CODE

Programmation ISO
G224

Application

Le cycle 224 MOTIF DATAMATRIX CODE vous permet de convertir des textes sous
forme de code DataMatrix. Celui-ci sert de motif de points a un cycle d'usinage défini
au préalable.

Déroulement du cycle

(12}
OO0
O O
O

O O
O O
QO O
O

000
Q00
OO0

X

1T La CN amene automatiquement l'outil de sa position actuelle au point de départ
programmé. Celui-ci se trouve au coin inférieur gauche.

Etapes:
m Approcher le saut de bride (axe de la broche)
®  Accoster le point initial dans le plan d'usinage

m Déplacez a la DISTANCE D'APPROCHE sur la surface de la piéce (axe de la
broche)

2 La CN décale ensuite I'outil dans le sens positif de I'axe auxiliaire, au premier
point de départ 1 de la premiere ligne.

3 A partir de cette position, la CN exécute le dernier cycle d'usinage défini.

4 La CN positionne ensuite I'outil dans le sens positif de I'axe principal, au
deuxieme point de départ 2 de I'usinage suivant. L'outil reste alors a la distance
d'approche.

5 Cette procédure se répete jusqu'a ce que toutes les opérations d'usinage de la
premiere ligne soient exécutées. L'outil se trouve alors au dernier point 3 de la
premiere ligne.

6 La CN déplace ensuite l'outil dans le sens négatif, le long de I'axe principal et de
I'axe auxiliaire, jusqu'au premier point de départ 4 de la ligne suivante.

7 L'usinage est ensuite exécuté.

8 Ces procédures se répétent jusqu'a ce que le code DataMatrix soit reproduit.
L'usinage se termine dans le coin inférieur droit 5.

9 Pour finir, la CN amene I'outil au saut de bride programmeé.
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Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si vous combinez un des cycles d'usinage avec le cycle 224, ce sont |la Distance
de sécurité, la surface de coordonnées et le saut de bride du cycle 224 qui
s'appliguent. Il existe un risque de collision !

» Utiliser la simulation graphique pour vérifier le déroulement du programme

> Testez avec précaution le programme CN ou une section du programme en
mode de fonctionnement Exécution PGM PAS A PAS.

= Ce cycle ne peut étre exécuté qu'en mode FUNCTION MODE MILL.

B Lecycle 224 est actif dés lors qu'il a été défini. Le cycle 224 appelle aussi auto-
matiquement le dernier cycle d'usinage défini.

m |La CN utilise le caractere spécial % pour des fonctions spéciales. Si vous
souhaitez paramétrer ce caractére dans un code DataMatrix, il vous faudra
I'entrer deux fois, par ex. %%.
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Parameétres du cycle

Figure d'aide

Parametres

Q225 Point initial 1er axe?

Coordonnée du coin inférieur gauche du code sur I'axe princi-
pal. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q226 Point initial 2éme axe?

Coordonnée du coin inférieur gauche du code sur l'axe
auxiliaire. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

QS501 Texte?

Texte a intégrer entre guillemets. Affectation de variables
possible.

Informations complémentaires : "Emettre un texte variable
comme code DataMatrix", Page 122

Programmation : 255 caracteres

Q458 Taille de cellule/motif (1/2)?

Pour définir comment le code DataMatrix doit étre défini au
parametre Q459 :

1: distance entre les cellules
2 : taille du motif
Programmation : 1, 2

Q459 Taille du motif ?

Définition de la distance qui sépare les cellules ou de la taille
du motif :

SiQ458=1 : distance qui sépare la premiére cellule de |a
derniére (a partir du centre des cellules)

SiQ458=2 : distance qui sépare la premiéere cellule de la
derniére (a partir du centre des cellules)

La valeur agit de maniere incrémentale.
Programmation : 0...99999,9999

Q224 Position angulaire?

Angle de rotation de I'ensemble du motif. Le centre de
rotation se trouve au point de départ. La valeur agit de
maniére absolue.

Programmation : -360000...+360000

Q200 Distance d'approche?

Distance entre la pointe de l'outil et la surface de la piéce. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q203 Coordonnées surface piéce?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
zéro actif. La valeur agit de maniére absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q204 Saut de bride
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aide Parameétres

Distance entre l'outil et la piece (moyen de serrage) le long
de l'axe d'outil qui permet d'éviter tout risque de collision. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Figure d

m
x
o
3
°
o

Emettre un texte variable comme code DataMatrix

Outre des caracteres fixes, vous avez également la possibilité de programmer des
certaines variables comme code DataMatrix. La programmation d'une variable doit
étre introduite par le caractere %.

Les textes variables qu'il est possible d'utiliser dans le cycle 224 MOTIF
DATAMATRIX CODE sont les suivants :

= Date et heure
®  Nom et chemin d'un programme CN
= FEtat d'un compteur
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Date et heure

Vous avez la possibilité de transformer la date actuelle, I'heure actuelle ou la
semaine calendaire actuelle en code DataMatrix. Pour ce faire, entrer la valeur
%time<x> au paramétre de cycle QS501. <x> définit le format, par ex. 08 pour
JJMM.AAAA.

Notez que les formats de dates 1 a 9 que vous programmez doivent
commencer par un 0, par ex. %time08.

Il existe les possibilités suivantes :

Programmation Format

%time00 JJ.MM.AAAA hh:mm:ss
%time01 J.MM.AAAA h:mm:ss
%time02 J.MM.AAAA h:mm
%time03 J.MM.AA h:mm
%time04 AAAA-MM-JJ hh:mm:ss
%time05 AAAA-MM-JJ hh:mm
%time06 AAAA-MM-JJ h:mm
%time07 AA-MM-JJ h:mm
%time08 JJ.MM.AAAA

%time09 J.MM.AAAA

%time10 J.MM.AA

%time11 AAAA-MM-JJ

%time12 AA-MM-JJ

%time13 hh:mm:ss

%time14 h:mm:ss

%time15 h:mm

%time99 Semaine calendaire
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Nom et chemin d'un programme CN

Il est possible de transformer le nom ou le chemin d'un programme CN actif (ou
d'un programme CN appelant) en code DataMatrix. Pour ce faire entrer la valeur
%main<x> ou %prog<x> au parametre de cycle QS501.

Il existe les possibilités suivantes :

Programmation Signification Exemple

%main0 Chemin complet du fichier du TNC:\MILL.h
programme CN actif

%main1 Chemin du répertoire contenant le TNC:\
programme CN actif

%main2 Nom du programme CN actif MILL

%main3 Type de fichier du programme CN actif  .H

%prog0 Chemin complet du fichier contenant le  TNC:\HOUSE.h
programme CN appelé

%prog1 Chemin du répertoire contenant le TNC:\
programme CN appelé

%prog2 Nom du programme CN appelé HOUSE

%prog3 Type de fichier du programme CN .H
appelé

Etat d'un compteur

Vous pour transformer la valeur actuelle du compteur en code DataMarix. La CN
affiche I'état actuel du compteur dans le mode Exécution de pgm, dans l'onglet
PGM de 'espace de travail Etat.

Pour ce faire, entrez la valeur %count<x> au parameétre de cycle QS501.

Le nombre qui suit %count vous permet de définir le nombre de chiffres que contient
le code DataMatrix. Il est possible de graver jusqu'a neuf caractéres maximum.

Exemple

® Programmation : %count9
= Ftat actuel du compteur : 3
B Résultat : 000000003
Remarques sur l'utilisation

= Dans la simulation, la CN ne simule que I'état du compteur que vous aurez
directement défini dans le programme CN. L'état du compteur tel qu'il apparait
dans I'espace de travail Etat du mode de fonctionnement Exécution de pgm
n'est pas pris en compte.
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6.7.5 Exemples de programmation

Exemple : Cercles de trous

100

70+

25

-
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><I

90 100

w
o

; appel de l'outil

; dégagement de I'outil
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; dégagement de ['outil

; fin du programme
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6.8 Cycles OCM pour la définition de motifs

6.8.1 Vue d'ensemble

Figures OCM
Cycle Appel En savoir plus
1271 OCM RECTANGLE (#167 / #1-02-1) DEF Page 130

= Définition d'un rectangle activé

® |ndication des longueurs latérales
= Définition des coins

1272 OCM CERCLE (#167 / #1-02-1) DEF Page 133
= Définition d'un cercle activé
® |ndication du diamétre du cercle

1273 OCM RAINURE / TRAV. (#167 / #1-02-1) DEF Page 135
® Définition d'une rainure ou d'un ilot oblong active
® |ndication de la largeur et de la longueur

1274 OCM RAINURE CIRCUL. (#167 / #1-02-1) DEF Page 139
= Définition d'une rainure arrondie activé

®  Renseignement de la largeur, du cercle primitif et
du nombre de répétitions
1278 OCM POLYGONE (#167 / #1-02-1) DEF Page 143
= Définition d'un polygone activé
® |ndication du cercle de référence
= Définition des coins

1281 OCM LIMITATION RECTANGLE (#1767 / #1-02-1) DEF Page 146
= Définition d'une délimitation sous forme de active
rectangle
1282 OCM LIMITATION CERCLE (#167 / #1-02-1) DEF Page 148

m Définition d'une délimitation sous forme de cercle ~ active

6.8.2  Principes de base
La CN vous propose des cycles pour les formes les plus récurrentes. Ces formes
peuvent étre programmeées comme des poches, des ilots ou des limitations.
Les avantages de tels cycles de formes sont les suivants :

B |es formes et les données d'usinage se programment de maniere conviviale,
sans avoir a programmer individuellement chaque mouvement de trajectoire ;

® Vous avez la possibilité de réutiliser a souhait les formes dont vous avez le plus
souvent besoin :

®  Pour vos ilots ou vos poches ouvertes, la CN met a votre disposition d'autres
cycles qui vous permettent d'en délimiter la forme ;

B |e type de motif "Limitation" vous permet de réaliser le motif en surfacage.

Sujets apparentés
. Cycles OCM

Informations complémentaires : "Fraisage de contours avec des cycles OCM
(#167 / #1-02-1)", Page 335
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Condition requise
m Option logicielle OCM (#167 / #1-02-1), pour un usinage optimisé du contour

Description fonctionnelle

Une figure redéfinit les données de contour OCM et annule la définition d'un
cycle 271 DONNEES CONTOUR OCM préalable ou la délimitation d'une figure.

Pour définir des motifs, la CN propose les cycles suivants :

1271 OCM RECTANGLE, voir Page 130

1272 OCM CERCLE, voir Page 133

1273 OCM RAINURE / TRAV., voir Page 135

1274 OCM RAINURE CIRCUL., voir Page 139

1278 OCM POLYGONE, voir Page 143

La CN propose les cycles suivants pour définir des limitations de motifs :
= 1281 OCM LIMITATION RECTANGLE, voir Page 146

= 1282 OCM LIMITATION CERCLE, voir Page 148
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Tolérances

Vous avez la possibilité de définir des tolérances dans les cycles, et paramétres de
cycles, suivants :

Numéro de cycle Parameétre
1271 OCM RECTANGLE Q218 1ER COTE,
Q219 2EME COTE
1272 OCM CERCLE Q223 DIAMETRE DU CERCLE
1273 OCM RAINURE / TRAV. Q219 LARGEUR RAINURE,
Q218 LONGUEUR RAINURE
1274 OCM RAINURE CIRCUL. Q219 LARGEUR RAINURE
1278 OCM POLYGONE Q571 DIAM. CERCLE DE REF.

Vous pouvez définir les tolérances suivantes :

Tolérances Exemple Cote de finition
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000

Cotes nominales avec 10+0.01-0.015 9.9975

valeur de tolérance

Les cotes nominales peuvent étre assorties des valeurs de tolérance suivantes :

Combinaison Exemple Cote de finition
a+-b 10+-0.5 10.0

a-+b 10-+0.5 10.0

a-b+c 10-0.1+0.5 10.2

a+b-c 10+0.1-0.5 9.8

atb+c 10+0.1+0.5 10.3

a-b-c 10-0.1-0.5 9.7

a+b 10+0.5 10.25

a-b 10-0.5 9.75

Procédez comme suit :

» Commencer par définir le cycle

> Définir les parametres du cycle

> Sélectionner la I'option NOM dans la barre d'actions
> Renseigner la cote nominale avec la tolérance

0 ® |La CN usine la piece en tenant compte de la moyenne de tolérance.

= La CNinterrompra I'exécution de I'usinage avec un message d'erreur si
vOus ne programmez pas une tolérance selon la norme DIN, ou si les
cotes nominales avec tolérance ont été incorrectement programmeées,
avec un espace vide par exemple.

m Respectez la casse (majuscules/minuscules) lorsque vous
programmez des tolérances en DIN EN ISO et DIN ISO. Les espaces
vides sont interdits.
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Cycle 1271 OCM RECTANGLE (#167 / #1-02-1)

Programmation ISO
G1271

Application

Le cycle de forme 1271 OCM RECTANGLE permet de programmer un rectangle.
Vous pouvez vous servir de cette forme pour une poche, un ilot ou une délimitation.
Vous avez également la possibilité de programmer des tolérances pour les
longueurs.

Si vous travaillez avec le cycle 1271, il vous faudra programmer ceci :
m Cycle 1271 OCM RECTANGLE

® Sivous programmez Q650=1 (type de forme = flot), il vous faudra définir
une délimitation avec le cycle 1281 OCM LIMITATION RECTANGLE ou le
cycle 1282 OCM LIMITATION CERCLE.

m Cycle 272 EBAUCHE OCM

m Eventuellement le cycle 273 PROF. FINITION OCM
B Eventuellement le cycle 274 FINITION LATER. OCM
®  Eventuellement le cycle 277 OCM CHANFREIN

Remarques
B Ce cycle ne peut étre exécuté qu'en mode FUNCTION MODE MILL.

m Lecycle 1271 est actif par DEF. Cela signifie que le cycle 1271 agit dans le
programme CN a partir du moment ou il a été défini.

B Lesinformations d'usinage qui figurent dans le cycle 1271 valent pour les cycles
d'usinage OCM 272 a 274 et 277.

Informations relatives a la programmation
m |e cycle requiert un prépositionnement qui dépend de la définition du parametre
Q367.

B Sivous avez pré-ébauché un motif ou un contour au préalable, programmez le
numéro ou le nom de I'outil d'évidement dans le cycle. Si aucun pré-évidement n'a
eu lieu, il vous faudra alors définir Q438=0 OUTIL EVIDEMENT dans le parametre
de cycle.
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Parameétres du cycle

Figure d'aide

Q650 =0

Q650 =1

Q650 = 2

Q660 =

ENY

%L

-]

Parametre

Q650 Type de figure?

Géométrie de la forme :

0 : poche

1 :lot

2 : limitation du fraisage transversal
Programmation : 0, 1, 2

Q218 Longueur premier coté?

Longueur du Ter c6té du motif, parallelement a I'axe princi-
pal. La valeur agit de maniére incrémentale. Au besoin, vous
pouvez programmer une tolérance.

Informations complémentaires : "Tolérances’, Page 129

Programmation : 0...99999,9999

Q219 Longueur second coté?

Longueur du 2eme c6té du motif, parallelement a l'axe
auxiliaire. La valeur agit de maniere incrémentale. Au besoin,
VOUS pouvez programmer une tolérance.

Informations complémentaires : "Tolérances’, Page 129

Programmation : 0...99999,9999

Q660 Type de sommets?
Géomeétrie des sommets :
0 :rayon

1: chanfrein

2 : fraisage libre des sommets, dans le sens de I'axe principal
et de I'axe auxiliaire

3 : fraisage libre des sommets, dans le sens de |'axe principal
4 : fraisage libre des sommets, dans le sens de l'axe
auxiliaire

Programmation: 0,1, 2, 3,4

Q220 Rayon d'angle?
Rayon ou chanfrein du coin de la forme
Programmation : 0...99999,9999

Q367 Position poche (0/1/2/3/4)?

Position de la forme par rapport a la position de l'outil lors de
I'appel de cycle :

0 : position de l'outil = centre de la forme

1 : position de I'outil = coin inférieur gauche
2 : position de l'outil = coin inférieur droit

3 : position de l'outil = coin supérieur droit

4 : position de l'outil = coin supérieur gauche
Programmation: 0,1, 2, 3,4

Q224 Position angulaire?

Angle de rotation de la forme. Le centre de rotation se trouve
au centre de la forme. La valeur agit de maniére absolue.

Programmation : -360000...+360000
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Figure d'aide
z)
Q260
Q368 Q203
Eg Q201
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Parametre

Q203 Coordonnées surface piece?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
zéro actif. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q201 Profondeur?

Distance entre la surface de la piece et le fond du contour. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : -99999,9999...+0

Q368 Surepaisseur finition laterale?

Surépaisseur restante dans le plan d'usinage a la fin de
I'ébauche. La valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q369 Surep. finition en profondeur?

Surépaisseur restante en profondeur a la fin de I'ébauche. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q260 Hauteur de securite?

Position sur I'axe d'outil a laquelle aucune collision avec la
piece ne peut avoir lieu. La CN approche cette position entre
deux positionnements et au moment du retrait en fin de
cycle. La valeur agit de maniére absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999 sinon :
PREDEF

Q578 Facteur Rayon Coins intérieurs ?

En multipliant le rayon d'outil par Q578 FACTEUR COIN
INTERIEUR, vous obtenez la plus petite trajectoire du centre
de l'outil.

Il n'est par conséquent pas possible d'usiner, au niveau du
contour, des rayons intérieurs qui soient plus petits que la
somme du rayon de l'outil d'une part, et du produit du rayon
d'outil et du parametre Q578 FACTEUR COIN INTERIEUR,
d’autre part.

Programmation : 0,05...0,99
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Exemple

6.8.4 Cycle 1272 OCM CERCLE (#167 / #1-02-1)
Programmation ISO
G1272
Application

Le cycle de forme 1272 OCM CERCLE permet de programmer un cercle. Vous
pouvez vous servir de cette forme pour une poche, un flot ou une délimitation. Vous
avez également la possibilité de programmer des tolérances pour le diametre.

Sivous travaillez avec le cycle 1272, il vous faudra programmer ceci :
® Cycle 1272 OCM CERCLE

® Sivous programmez Q650=1 (type de forme = flot), il vous faudra définir
une délimitation avec le cycle 1281 OCM LIMITATION RECTANGLE ou le
cycle 1282 OCM LIMITATION CERCLE.

Cycle 272 EBAUCHE OCM

Eventuellement le cycle 273 PROF. FINITION OCM
Eventuellement le cycle 274 FINITION LATER. OCM
Eventuellement le cycle 277 OCM CHANFREIN

Remarques
= Ce cycle ne peut étre exécuté qu'en mode FUNCTION MODE MILL.

B Lecycle 1272 est actif par DEF. Cela signifie que le cycle 1272 agit dans le
programme CN a partir du moment ou il a été défini.

® |es informations d'usinage qui figurent dans le cycle 1272 valent pour les cycles
d'usinage OCM 272 a 274 et 277.

Information relative a la programmation

m |e cycle requiert un prépositionnement qui dépend de ce qui a été défini au
parametre Q367.

Si vous avez pré-ébauché un motif ou un contour au préalable, programmez le
numeéro ou le nom de I'outil d'évidement dans le cycle. Si aucun pré-évidement n'a
eu liey, il vous faudra alors définir Q438=0 OUTIL EVIDEMENT dans le parametre
de cycle.
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Parameétres du cycle

Figure d'aide

Q650 =0

Q650 =1

Q650 = 2

Q260
Q368 Q203

< L aze9 J \7

x ¥

Parametre

Q650 Type de figure?

Géométrie de la forme :

0 : poche

1 :lot

2 : limitation du fraisage transversal
Programmation : 0, 1, 2

Q223 Diameétre du cercle?

Diametre du cercle usiné fini. Au besoin, vous pouvez
programmer une tolérance.

Informations complémentaires : "Tolérances’, Page 129
Programmation : 0...99999,9999

Q367 Position poche (0/1/2/3/4)?

Position de la forme par rapport a la position de l'outil lors de
I'appel de cycle :

0 : position de l'outil = centre de la forme

1 : position de l'outil = transition du quadrant a 90°
2 : position de l'outil = transition du quadrant a 0°

3 : position de l'outil = transition du quadrant a 270°
4 : position de l'outil = transition du quadrant a 180°
Programmation: 0,1, 2, 3, 4

Q203 Coordonnées surface piéce?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
zéro actif. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q201 Profondeur?

Distance entre la surface de la piece et le fond du contour. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : -99999,9999...+0

Q368 Surepaisseur finition laterale?

Surépaisseur restante dans le plan d'usinage a la fin de
I'ébauche. La valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q369 Surep. finition en profondeur?

Surépaisseur restante en profondeur a la fin de I'ébauche. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q260 Hauteur de securite?

Position sur I'axe d'outil a laquelle aucune collision avec la
piece ne peut avoir lieu. La CN approche cette position entre
deux positionnements et au moment du retrait en fin de
cycle. La valeur agit de maniére absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999 sinon :
PREDEF

Q578 Facteur Rayon Coins intérieurs ?
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aide Parametre

En multipliant le rayon d'outil par Q578 FACTEUR COIN
INTERIEUR, vous obtenez la plus petite trajectoire du centre
de l'outil.

Il n'est par conséquent pas possible d’'usiner, au niveau du
contour, des rayons intérieurs qui soient plus petits que la
somme du rayon de l'outil d'une part, et du produit du rayon
d'outil et du parametre Q578 FACTEUR COIN INTERIEUR,
d'autre part.

Programmation : 0,05...0,99

Figure d
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6.8.5 Cycle 1273 OCM RAINURE / TRAV. (#167 / #1-02-1)

Programmation ISO
G1273

Application

Le cycle de forme 1273 OCM RAINURE / TRAV. permet de programmer une rainure
ou une traverse. Il permet aussi de programmer une délimitation en prévision

d'un fraisage transversal. Vous avez également la possibilité de programmer une
tolérance pour la largeur et la longueur.

Sivous travaillez avec le cycle 1273, il vous faudra programmer ceci :
m Cycle 1273 OCM RAINURE / TRAV.

®  Sivous programmez Q650=1 (type de forme = flot), il vous faudra définir
une délimitation avec le cycle 1281 OCM LIMITATION RECTANGLE ou le
cycle 1282 OCM LIMITATION CERCLE.

Cycle 272 EBAUCHE OCM

Eventuellement le cycle 273 PROF. FINITION OCM
Eventuellement le cycle 274 FINITION LATER. OCM
Eventuellement le cycle 277 OCM CHANFREIN

Remarques
m Ce cycle ne peut étre exécuté qu'en mode FUNCTION MODE MILL.

m | ecycle 1273 est actif par DEF. Cela signifie que le cycle 1273 agit dans le
programme CN a partir du moment ou il a été défini.

Les informations d'usinage qui figurent dans le cycle 1273 valent pour les cycles
d'usinage OCM 272 a 274 et 277.
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Information relative a la programmation

m Le cycle requiert un prépositionnement qui dépend de ce qui a été défini au
parametre Q367.

m Sivous avez pré-ébauché un motif ou un contour au préalable, programmez le
numeéro ou le nom de I'outil d'évidement dans le cycle. Si aucun pré-évidement n'a
eu liey, il vous faudra alors définir Q438=0 OUTIL EVIDEMENT dans le parametre
de cycle.
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Parameétres du cycle

Figure d'aide

Q650 =0

Q650 = 1

Q650 = 2
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Parametre

Q650 Type de figure?

Géométrie de la forme :

0 : poche

1 :lot

2 : limitation du fraisage transversal
Programmation : 0, 1, 2

Q219 Largeur de la rainure?

Largeur de la rainure ou de la traverse, parallele a I'axe
auxiliaire du plan d'usinage. La valeur agit de maniere incré-
mentale. Au besoin, vous pouvez programmer une tolérance.
Informations complémentaires : "Tolérances’, Page 129

Programmation : 0...99999,9999

Q218 Longueur de la rainure?

Longueur de la rainure ou de la traverse parallele a l'axe
principal du plan d'usinage. La valeur agit de maniére incré-
mentale. Au besoin, vous pouvez programmer une tolérance.
Informations complémentaires : "Tolérances’, Page 129

Programmation : 0...99999,9999

Q367 Position rainure (0/1/2/3/4)?

Position de la forme par rapport a la position de l'outil lors de
I'appel de cycle :

0 : position de l'outil = centre de la forme

- position de 'outil = extrémité gauche de la forme

: position de I'outil = centre du cercle gauche de la forme
- position de I'outil = centre du cercle droit de la forme

- position de 'outil = extrémité droite de la forme
Programmation: 0,1, 2, 3,4

A W N =

Q224 Position angulaire?

Angle de rotation de la forme. Le centre de rotation se trouve
au centre de la forme. La valeur agit de maniére absolue.

Programmation : -360000...+360000
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Figure d'aide
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Parametre

Q203 Coordonnées surface piece?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
zéro actif. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q201 Profondeur?

Distance entre la surface de la piece et le fond du contour. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : -99999,9999...+0

Q368 Surepaisseur finition laterale?

Surépaisseur restante dans le plan d'usinage a la fin de
I'ébauche. La valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q369 Surep. finition en profondeur?

Surépaisseur restante en profondeur a la fin de I'ébauche. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q260 Hauteur de securite?

Position sur I'axe d'outil a laquelle aucune collision avec la
piece ne peut avoir lieu. La CN approche cette position entre
deux positionnements et au moment du retrait en fin de
cycle. La valeur agit de maniére absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999 sinon :
PREDEF

Q578 Facteur Rayon Coins intérieurs ?

En multipliant le rayon d'outil par Q578 FACTEUR COIN
INTERIEUR, vous obtenez la plus petite trajectoire du centre
de l'outil.

Il n'est par conséquent pas possible d'usiner, au niveau du
contour, des rayons intérieurs qui soient plus petits que la
somme du rayon de l'outil d'une part, et du produit du rayon
d'outil et du parametre Q578 FACTEUR COIN INTERIEUR,
d’autre part.

Programmation : 0,05...0,99
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6.8.6 Cycle 1274 OCM RAINURE CIRCUL. (#167 / #1-02-1)

Application

Le cycle de motif 1274 OCM RAINURE CIRCUL. vous permet de programmer une
rainure arrondie. Il est possible de programmer, en option, une tolérance pour la
largeur de la rainure.

Sivous travaillez avec le cycle 1274, optez pour I'ordre de programmation suivant :
® Cycle 1274 OCM RAINURE CIRCUL.

m Cycle 272 EBAUCHE OCM

Le cas échéant, le cycle 273 PROF. FINITION OCM

Le cas échéant, le cycle 274 FINITION LATER. OCM

Le cas échéant, le cycle 277 OCM CHANFREIN

Remarques
m Ce cycle ne peut étre exécuté qu'en mode FUNCTION MODE MILL.

Le cycle 1274 est actif par DEF. Cela signifie que le cycle 1274 est actif dans le
programme CN des lors qu'il est défini.

Les informations relatives a l'usinage, qui ont été renseignées dans le cycle 1274,
s'appliguent aux cycles d'usinage OCM 272 a 274 et 277.

Informations relatives a la programmation

= Ce cycle nécessite un prépositionnement qui dépend du parametre Q367 REF.
POSIT. RAINURE.

m | 'angle d'ouverture Q248 doit étre défini de maniére telle que le contour ne s'in-
tersectionne pas lui-méme. Sinon, la CN émet un message d'erreur.
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Parameétres du cycle

Figure d'aide Paramétre

Q219 Largeur de la rainure?
Largeur de la rainure

La valeur agit de maniere incrémentale. Au besoin, vous
pouvez programmer une tolérance.

Informations complémentaires : "Tolérances’, Page 129
Programmation : 0...99999,9999

Q375 Diameétre cercle primitif?

Le diametre primitif correspond a la trajectoire centrale de la
rainure.

Programmation : 0...99999,9999
Q376 Angle initial?

Angle polaire du point de départ

La valeur agit de maniére absolue.
Programmation : -360000...+360000

Q248 Angle d'ouverture de la rainure?

L'angle d'ouverture correspond a l'angle qui se situe entre
le point de départ et le point final de la rainure circulaire. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...360

Q378 Incrément angulaire?
Angle entre deux positions d’'usinage

Le centre de rotation se trouve au centre du cercle primitif.
Ce parametre agit si le nombre d'usinages est Q377>=2. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : -360000...+360000

Q377 Nombre d'usinages?
Nombre d'opérations d'usinage sur le cercle primitif
Programmation : 1...99999

Q367 Ref. position rainure (0/1/2/3)?

Position de la forme par rapport a la position de l'outil lors de
I'appel de cycle :

0 : position de 'outil = centre du cercle primitif

1 : position de l'outil = centre du cercle gauche de la forme
2 : position de l'outil = centre du motif

3 : position de l'outil = centre du cercle droit de la forme
Programmation: 0, 1, 2, 3
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Figure d'aide
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Parametre

Q203 Coordonnées surface piece?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
zéro actif. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q201 Profondeur?

Distance entre la surface de la piece et le fond du contour. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : -99999,9999...+0

Q368 Surepaisseur finition laterale?

Surépaisseur restante dans le plan d'usinage a la fin de
I'ébauche. La valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q369 Surep. finition en profondeur?

Surépaisseur restante en profondeur a la fin de I'ébauche. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q260 Hauteur de securite?

Position sur I'axe d'outil a laquelle aucune collision avec la
piece ne peut avoir lieu. La CN approche cette position entre
deux positionnements et au moment du retrait en fin de
cycle. La valeur agit de maniére absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999 sinon :
PREDEF

Q578 Facteur Rayon Coins intérieurs ?

En multipliant le rayon d'outil par Q578 FACTEUR COIN
INTERIEUR, vous obtenez la plus petite trajectoire du centre
de l'outil.

Il n'est par conséquent pas possible d'usiner, au niveau du
contour, des rayons intérieurs qui soient plus petits que la
somme du rayon de l'outil d'une part, et du produit du rayon
d'outil et du parametre Q578 FACTEUR COIN INTERIEUR,
d’autre part.

Programmation : 0,05...0,99
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Exemple
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6.8.7 Cycle 1278 OCM POLYGONE (#167 / #1-02-1)

Programmation ISO
G1278

Application

Le cycle de forme 1278 OCM POLYGONE permet de programmer un polygone. Vous
pouvez vous servir de cette forme pour une poche, unilot ou une délimitation. Vous
avez également la possibilité de programmer une tolérance pour le diametre de
référence.

Si vous travaillez avec le cycle 1278, il vous faudra programmer ceci :
= Cycle 1278 OCM POLYGONE

® Sivous programmez Q650=1 (type de forme = flot), il vous faudra définir
une délimitation avec le cycle 1281 OCM LIMITATION RECTANGLE ou le
cycle 1282 OCM LIMITATION CERCLE.

m Cycle 272 EBAUCHE OCM

m Eventuellement le cycle 273 PROF. FINITION OCM
B Eventuellement le cycle 274 FINITION LATER. OCM
®  Eventuellement le cycle 277 OCM CHANFREIN

Remarques
B Ce cycle ne peut étre exécuté qu'en mode FUNCTION MODE MILL.

m |ecycle 1278 est actif par DEF. Cela signifie que le cycle 1278 agit dans le
programme CN a partir du moment ou il a été défini.

B |esinformations d'usinage qui figurent dans le cycle 1278 valent pour les cycles
d'usinage OCM 272 a 274 et 277.

Information relative a la programmation
m |e cycle requiert un prépositionnement qui dépend de ce qui a été défini au
parametre Q367.

B Sivous avez pré-ébauché un motif ou un contour au préalable, programmez le
numéro ou le nom de I'outil d'évidement dans le cycle. Si aucun pré-évidement n'a
eu lieu, il vous faudra alors définir Q438=0 OUTIL EVIDEMENT dans le parametre
de cycle.
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Parameétres du cycle

Figure d'aide Paramétre
Q650 Type de figure?
Géométrie de la forme :
Q650 =0 0 : poche
1 :lot

2 : limitation du fraisage transversal
Programmation : 0, 1, 2

Q573 Cercle insc./Cercle circ. (0/1)?

Q680 =1 Indiquez si la cotation Q571 doit se référer au cercle inscrit
ou au cercle circonscrit :
0 : la cotation se référe au cercle inscrit
1 : la cotation se référe au cercle circonscrit

Q650 < 2 Programmation : 0, 1

Q571 Diameétre du cercle de référence?

Indiquez le diametre du cercle de référence. Vous devez
Q573=0 Q573 =1 définir au parametre Q573 si le diameétre indiqué se réfere
au cercle inscrit ou au cercle circonscrit. Au besoin, vous
pouvez programmer une tolérance.

Informations complémentaires : "Tolérances", Page 129
Programmation : 0...99999,9999

Q572 Nombre de sommets?

Entrez le nombre de sommets du polygone. La CN répartit
toujours uniformément les coins sur le polygone.

Programmation : 3...30

Q660 Type de sommets?

Géométrie des sommets :

0 :rayon

1 : chanfrein

Programmation : 0, 1

Q220 Rayon d'angle?

Rayon ou chanfrein du coin de la forme
Programmation : 0...99999,9999

Q224 Position angulaire?

Angle de rotation de la forme. Le centre de rotation se trouve
au centre de la forme. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -360000...+360000
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Figure d'aide
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Parametre

Q203 Coordonnées surface piece?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
zéro actif. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q201 Profondeur?

Distance entre la surface de la piece et le fond du contour. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : -99999,9999...+0

Q368 Surepaisseur finition laterale?

Surépaisseur restante dans le plan d'usinage a la fin de
I'ébauche. La valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q369 Surep. finition en profondeur?

Surépaisseur restante en profondeur a la fin de I'ébauche. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q260 Hauteur de securite?

Position sur I'axe d'outil a laquelle aucune collision avec la
piece ne peut avoir lieu. La CN approche cette position entre
deux positionnements et au moment du retrait en fin de
cycle. La valeur agit de maniére absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999 sinon :
PREDEF

Q578 Facteur Rayon Coins intérieurs ?

En multipliant le rayon d'outil par Q578 FACTEUR COIN
INTERIEUR, vous obtenez la plus petite trajectoire du centre
de l'outil.

Il n'est par conséquent pas possible d'usiner, au niveau du
contour, des rayons intérieurs qui soient plus petits que la
somme du rayon de l'outil d'une part, et du produit du rayon
d'outil et du parametre Q578 FACTEUR COIN INTERIEUR,
d’autre part.

Programmation : 0,05...0,99
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Exemple

6.8.8  Cycle 1281 OCM LIMITATION RECTANGLE (#167 / #1-02-1)

Programmation ISO
G1281

Application

Le cycle 1281 OCM LIMITATION RECTANGLE permet de programmer un cadre
délimitant la forme d'un rectangle. Ce cycle permet de définir la délimitation
extérieure d'une poche ouverte qui aura été programmée a l'aide d'une forme OCM
standard au préalable.

Remarques
Ce cycle ne peut étre exécuté qu'en mode FUNCTION MODE MILL.

Le cycle 1281 est actif par DEF. Cela signifie que le cycle 1281 agit dans le
programme CN a partir du moment ou il a été défini.

Les informations relatives a la délimitation qui figurent dans le cycle 1281 valent
pour les cycles d'usinage OCM 1271 a 1274 et 1278.
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Parameétres du cycle

Figure d'aide Parameétre

Q651 Longueur de ['axe principal?

Longueur du Ter coté de limitation, parallelement a I'axe
principal. La valeur agit de maniére incrémentale.

Programmation : 0 001...9999,999

Q652 Longueur de l'axe auxiliaire?

Longueur du 2eme c6té de limitation, parallelement a I'axe
auxiliaire. La valeur agit de maniére incrémentale.

Programmation : 0 001...9999,999

Q654 Réf. de position pour la figure?

Renseigner I'élément qui sert de référence a la position du
centre:

0 : Le centre de la limitation se référe au centre du contour
d'usinage.

1: Le centre de la limitation se réfere au point zéro.
Programmation : 0, 1

Q654 =0

Q655 Décalage de l'axe principal?

Décalage de la limitation du rectangle sur l'axe principal
Programmation : -999999...4+999999

Q656 Décalage de l'axe auxiliaire?

Décalage de la limitation du rectangle sur l'axe auxiliaire
Programmation : -999999...+999999

Q656
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6.8.9 Cycle 1282 OCM LIMITATION CERCLE (#167 / #1-02-1)

Programmation ISO
G1282

Application

Le cycle 1282 OCM LIMITATION CERCLE vous permet de programmer un cadre de
délimitation en forme de cercle. Ce cycle permet de définir la délimitation extérieure
d'une poche ouverte qui aura été programmeée a l'aide d'une forme OCM standard au
préalable.

Remarques

m Ce cycle ne peut étre exécuté qu'en mode FUNCTION MODE MILL.

m | ecycle 1282 est actif par DEF. Cela signifie que le cycle 1282 agit dans le
programme CN a partir du moment ou il a été défini.

m |es informations relatives a la délimitation qui figurent dans le cycle 1282 valent
pour les cycles d'usinage OCM 1271 a 1274 et 1278.

148 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manuel utilisateur Cycles d'usinage | 10/2023



Définitions des contours et des points | Cycles OCM pour la définition de motifs

Parameétres du cycle

Figure d'aide Parameétres

Q654=0 o o Q653 Diametres?
Diametre du cercle de délimitation
Programmation : 0 001...9999,999

Q654 Réf. de position pour la figure?

Renseigner I'élément qui sert de référence a la position du
centre :

0: Le centre de la limitation se réfere au centre du contour
d'usinage.

1: Le centre de la limitation se réfere au point zéro.
Programmation : 0, 1

Q655 Décalage de l'axe principal?

Décalage de la limitation du rectangle sur l'axe principal
Programmation : -999999...+999999

Q656 Décalage de l'axe auxiliaire?

Décalage de la limitation du rectangle sur l'axe auxiliaire
Programmation : -999999...4+999999
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Vue d'ensemble

LLa CN propose les cycles suivants pour une grande variété d'opérations de percage :

Pergage
Cycle Appel En savoir plus
200 PERCAGE CALL Page 154
= Percage simple activé
® Valeur de la temporisation en bas et en haut
m Profondeur de référence au choix
201  ALES.A L'ALESOIR CALL Page 158
= Alésage d'un trou activé
® |ndication de la temporisation en bas
202 ALES. AL'OUTIL CALL Page 160
= Alésage a I'outil d'un trou activeé
m Valeur de l'avance de retrait
® Valeur de la temporisation en bas
® Valeur du dégagement
203 PERCAGE UNIVERSEL CALL Page 165
= Dégressivité - pergage avec une passe qui active
diminue au fur et a mesure
= Valeur de la temporisation en bas et en haut
® Valeur du brise-copeaux
m Profondeur de référence au choix
205 PERC. PROF. UNIVERS. CALL Page 172
= Dégressivité - pergcage avec une passe qui active
diminue au fur et a mesure
® Valeur du brise-copeaux
® Valeur d'un point de départ en profondeur
= Valeur de la distance de sécurité
208 FRAISAGE DE TROUS CALL Page 180
= Fraisage d'un trou activé
® Valeur d'un diametre pré-percé
m  Usinage en avalant ou en opposition, au choix
241 PERC.PROF. MONOLEVRE CALL Page 184
= Pergage avec un foret pour pergage profond active
monoléevre
B Point de départ plus profond
B Sens et vitesse de rotation au choix pour
I'approche et la sortie du trou
® |ndication de la profondeur de temporisation
Lamage et centrage
Cycle Appel En savoir plus
204 CONTRE-PERCAGE CALL Page 195
activé
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Cycle Appel En savoir plus
® | amage sur la partie inférieure de la piece
® Valeur de la temporisation
= Valeur du dégagement

240 CENTRAGE CALL Page 199
= Pointage activé
® Valeur du diameétre ou de la profondeur de
pointage

® Valeur de la temporisation en bas

Taraudage

Cycle Appel En savoir plus

18 FILETAGE CALL Page 202
®  Avec broche asservie activeé
m  Arrét de la broche au fond du trou

206 TARAUDAGE CALL Page 205
= Avec mandrin de compensation active
® Valeur de la temporisation en bas

207 TARAUDAGE RIGIDE CALL Page 208
B Sans mandrin de compensation activé
® Valeur de la temporisation en bas

209 TARAUD. BRISE-COP. CALL Page 212
= Sans mandrin de compensation active

® Valeur du brise-copeaux

Fraisage de filets

Cycle Appel En savoir plus

262 FRAISAGE DE FILETS CALL Page 220
= Fraisage d'un filet dans la matiére pré-percée activé

263 FILETAGE SUR UN TOUR CALL Page 224
® Fraisage d'un filet dans la matiére pré-percée activeé
® Réalisation d'un chanfrein

264 FILETAGE AV. PERCAGE CALL Page 230
® Pergage en pleine matiére active
® Fraisage d'un filet

265 FILET. HEL. AV.PERC. CALL Page 236
® Fraisage d'un filet en plein matiére activé

267 FILET.EXT. SUR TENON CALL Page 240
® Fraisage d'un filet extérieur activé

m Réalisation d'un chanfrein
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7.2 Percage

7.2.1  Cycle 200 PERCAGE

Programmation ISO
G200

Application

Ce cycle vous permet de réaliser des percages simples et de sélectionner une
référence pour la profondeur.

Sujets apparentés

Cycle 203 PERCAGE UNIVERSEL optionnel, avec passe décroissante, tempo-
risation et brise-copeaux

Informations complémentaires : "Cycle 203 PERCAGE UNIVERSEL ", Page 165
Cycle 205 PERC. PROF. UNIVERS. optionnel, avec passe décroissante, brise-
copeaux, point de départ en profondeur et distance de sécurité en bas
Informations complémentaires : "Cycle 205 PERC. PROF. UNIVERS. ",

Page 172

Cycle 241 PERC.PROF. MONOLEVRE optionnel avec point de départ en
profondeur, profondeur de temporisation, sens de tournage et vitesse de rotation
prédéfinie pour I'approche et la sortie du percage

Informations complémentaires : "Cycle 241 PERC.PROF. MONOLEVRE ",

Page 184

Déroulement du cycle

1

154

La CN positionne I'outil en avance rapide FMAX a la distance d'approche, au-
dessus de la surface de la piece, sur I'axe de la broche.

L'outil procede au pergage avec l'avance F programmeée jusqu'a la premiere
profondeur de passe.

La CN ramene l'outil a la distance d'approche avec FMAX, exécute une tempo-
risation (si programmée), puis repositionne l'outil a la distance d'approche, au-
dessus de la premiéere profondeur de passe, avec FMAX.

L'outil perce ensuite une autre profondeur de passe, avec l'avance F
programmee.

La CN répete cette procédure (2 a 4) jusqu'a ce que la profondeur de percage
programmeée soit atteinte (la temporisation du parametre Q211 s'applique pour
chaque passe).

Pour terminer, l'outil part du fond du trou avec I'avance FMAX pour atteindre la
distance d'approche ou le saut de bride. Le saut de bride Q204 n'agit que si la
valeur programmeée est supérieure a celle de la distance d'approche Q200.
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Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si vous renseignez une profondeur positive dans un cycle, la commande inverse
le calcul de prépositionnement. L'outil avance en rapide jusqu'a la distance
d'approche en dessous de la surface de la piéce en suivant I'axe d'outil ! ll existe
un risque de collision !

» Entrer une profondeur négative

» Utiliser le parametre machine displayDepthErr (n°201003) pour définir si la
commande doit émettre un message d'erreur (on) ou pas (off) en cas de saisie
d'une profondeur positive

= Ce cycle surveille la longueur utile LU définie pour I'outil. Si la valeur LU est
inférieure a la PROFONDEUR Q201, la CN émet un message d'erreur.

Informations relatives a la programmation

® Programmer la séguence de positionnement au point initial (centre du trou) dans
le plan d’'usinage, avec correction de rayon RO.

m e signe du parametre de cycle Profondeur détermine le sens de l'usinage. Si
vous programmez une profondeur égale a 0, la CN n'exécutera pas le cycle.

= Ce cycle surveille la longueur utile LU définie pour l'outil. Sila valeur LU est
inférieure a la PROFONDEUR Q201, la CN émet un message d'erreur.

0 Si vous souhaitez percer sans brise-copeaux, définissez au parametre
Q202 une valeur qui soit plus élevée que la profondeur définie au
parametre Q201 plus la profondeur calculée a partir de I'angle de pointe.
Vous pouvez méme définir une valeur nettement plus élevée.
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Parameétres du cycle
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Parametres

Q200 Distance d'approche?

Distance entre la pointe de l'outil et la surface de la piéce. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q201 Profondeur?

Distance entre la surface de la piece et le fond du pergage.
La valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Figure d'aide
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Q206 Avance plongee en profondeur?

Vitesse de déplacement de l'outil lors du percage, en mm/
min.

Programmation : 0...99999,999 ou FAUTO, FU

Q202 Profondeur de passe?

Distance parcourue par l'outil en une passe. La valeur agit de
maniére incrémentale.

La profondeur peut étre un multiple de la profondeur de
passe. La commande ameéne 'outil a la profondeur indiquée
en une seule fois si :

m |a profondeur de passe est égale a la profondeur
® |a profondeur de passe est supérieure a la profondeur
Programmation : 0...99999,9999

Q210 Temporisation en haut?

Temps en secondes pendant lequel I'outil reste a la position
d'approche, apres que la CN I'a sorti du trou pour le débour-
rage.

Programmation : 0...3600.0000 sinon : PREDEF

Q203 Coordonnées surface piece?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
d'origine actif. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q204 Saut de bride

Distance entre l'outil et la piece (moyen de serrage) le long
de l'axe d'outil qui permet d'éviter tout risque de collision. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q211 Temporisation au fond?

durée en secondes de rotation a vide de 'outil au fond du
trou.

Programmation : 0...3600.0000 sinon : PREDEF
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Figure d'aide Parameétres
Q395 Référence au diamétre (0/1) ?
vous choisissez ici si la profondeur indiquée doit se référer a
la pointe de l'outil ou a la partie cylindrique de I'outil. Sila CN
doit définir la profondeur par rapport a la partie cylindrique
de I'outil, alors il vous faudra définir I'angle de pointe de I'outil
dans la colonne T-ANGLE du tableau d'outils TOOL.T.
0 = profondeur par rapport a la pointe de l'outil
1 = profondeur par rapport a la partie cylindrique de I'outil
Programmation : 0, 1

Exemple
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7.2.2 Cycle 201 ALES.A L'ALESOIR

Programmation ISO
G201

Application

Ce cycle vous permet de réaliser des ajustements. Vous pouvez également y définir,
en option, une temporisation en bas.

Déroulement du cycle

T La CNamene l'outil a la distance d'approche définie au-dessus de la surface de la
piece, en avance rapide FMAX, le long de I'axe d'outil.

2 Selon l'avance F introduite, l'outil alese jusqu'a la profondeur programmee.
3 Aufond du trou, I'outil exécute une temporisation (si celle-ci a été programmeée).

4 Pour terminer, la CN ramene ['outil soit a la distance d'approche soit au saut de
bride avec I'avance F. Le saut de bride Q204 n'agit que si la valeur programmée
est supérieure a celle de la distance d'approche Q200.

Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si vous renseignez une profondeur positive dans un cycle, la commande inverse
le calcul de prépositionnement. L'outil avance en rapide jusqu'a la distance
d'approche en dessous de la surface de la piece en suivant I'axe d'outil ! I existe
un risque de collision !

» Entrer une profondeur négative

> Utiliser le parametre machine displayDepthErr (n°201003) pour définir si la
commande doit émettre un message d'erreur (on) ou pas (off) en cas de saisie
d'une profondeur positive

= Ce cycle surveille la longueur utile LU définie pour I'outil. Sila valeur LU est
inférieure a la PROFONDEUR Q201, la CN émet un message d'erreur.

Informations relatives a la programmation

® Programmer la séguence de positionnement au point initial (centre du trou) dans
le plan d’'usinage, avec correction de rayon RO.

m e signe du parametre de cycle Profondeur détermine le sens de l'usinage. Si
vous programmez une profondeur égale a 0, la CN n'exécutera pas le cycle.
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Parameétres du cycle

Figure d'aide

Parametres

Q203

m
x
o
3
°
o

Q200 Distance d'approche?

Distance entre la pointe de l'outil et la surface de la piéce. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q201 Profondeur?

Distance entre la surface de la piece et le fond du percage.
La valeur agit de maniéere incrémentale.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q206 Avance plongee en profondeur?

Vitesse de déplacement de l'outil lors de I'alésage avec
alésoir, en mm/min.

Programmation : 0...99999,999 ou FAUTO, FU

Q211 Temporisation au fond?

durée en secondes de rotation a vide de 'outil au fond du
trou.

Programmation : 0...3600.0000 sinon : PREDEF

Q208 Avance retrait?

vitesse de déplacement de I'outil, en mm/min, au moment

de quitter le trou. Si vous programmez Q208 = 0, alors c'est
l'avance de l'alésage a l'alésoir qui s'appliquera.
Programmation : 0...99999,9999 ou FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 Coordonnées surface piece?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
d'origine actif. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q204 Saut de bride

Distance entre l'outil et la piece (moyen de serrage) le long
de I'axe d'outil qui permet d'éviter tout risque de collision. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF
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7.2.3 Cycle 202 ALES. A L'OUTIL

Programmation ISO
G202

Application

Consultez le manuel de votre machine !
La machine et la commande doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

Cycle utilisable uniqguement sur les machines avec asservissement de
broche.

Ce cycle vous permet de d'aléser des percages a 'outil. Vous pouvez également y
définir, en option, une temporisation en bas.

Déroulement du cycle

1 La CN positionne l'outil le long de I'axe de la broche, en avance rapide FMAX, a la
distance d'approche Q200, au-dessus de la Q203 COORD. SURFACE PIECE.

2 L'outil perce jusqu'a la profondeur Q201, avec l'avance de pergage.

3 Aufond du trou, l'outil exécute une temporisation (si celle-ci a été programmée)
avec la broche en rotation pour casser les copeaux.

4 La CN effectue ensuite une orientation de la broche a la position définie au
parametre Q336.

5 Si Q214 SENS DEGAGEMENT est défini, la CN dégage I'outil dans le sens indigué,
de la valeur de la DIST. APPR. LATERALE Q357.

6 La CN amene ensuite l'outil a la distance d'approche Q200, avec I'avance de
retrait Q208.

7 La CN ramene l'outil au centre du percage.
8 La CN restaure |'état de la broche en début de cycle.

9 Le cas échéant, la CN amene l'outil au saut de bride avec I'avance FMAX. Le saut
de bride Q204 n'agit que si la valeur programmeée est supérieure a celle de la
distance d'approche Q200. Si Q214=0, le retrait s'effectue sur la paroi du trou.
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Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si vous renseignez une profondeur positive dans un cycle, la commande inverse
le calcul de prépositionnement. L'outil avance en rapide jusqu'a la distance
d'approche en dessous de la surface de la piéce en suivant I'axe d'outil ! Il existe
un risque de collision !

» Entrer une profondeur négative

» Utiliser le parametre machine displayDepthErr (n°201003) pour définir si la
commande doit émettre un message d'erreur (on) ou pas (off) en cas de saisie
d'une profondeur positive

REMARQUE

Attention, risque de collision !

[l existe un risque de collision si le sens de dégagement sélectionné est incorrect.
Une éventuelle mise en miroir dans le plan d'usinage n'est pas prise en compte
pour le sens de dégagement. En revanche, les transformations actives sont prises
en compte pour le dégagement.

> Vérifiez la position de la pointe de I'outil lorsque vous programmez une
orientation de la broche selon l'angle défini au paramétre Q336 (par ex. dans
I'application MDI en mode Manuel). Aucune transformation ne doit étre active
dans ce cas.

» Choisir 'angle de sorte que la pointe de 'outil soit parallele au sens de
dégagement

> Sélectionner le sens de dégagement Q214 de maniere a ce que 'outil s'éloigne
du bord du trou.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si vous avez activé la fonction M136, I'outil ne viendra pas se positionner a la
distance d'approche programmeée apres l'usinage. La broche s'arréte de tourner
au fond du trou. L'avance s'en trouve ainsi interrompue. Il existe un risque de
collision car aucun retrait n'a lieu !

> Désactiver la fonction M136 avant le cycle comportant la fonction M137

Ce cycle ne peut étre exécuté qu'en mode FUNCTION MODE MILL.

® Une fois l'usinage terminé, la commande ramene I'outil au point de départ du plan
d'usinage. Vous pouvez ainsi positionner a nouveau l'outil en incrémental.

= Sila fonction M7 ou M8 était activée avant l'appel de cycle, la commande rétablit
cet état a la fin du cycle.

Ce cycle surveille la longueur utile LU définie pour l'outil. Si la valeur LU est
inférieure a la PROFONDEUR Q201, la CN émet un message d'erreur.

B Si Q214 SENS DEGAGEMENT est différent de 0, alors c'est la valeur Q357 DIST.
APPR. LATERALE qui s'applique.
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Informations relatives a la programmation

B Programmer la séguence de positionnement au point initial (centre du trou) dans
le plan d’'usinage, avec correction de rayon RO.

® |e signe du parametre de cycle Profondeur détermine le sens de l'usinage. Si
vous programmez une profondeur égale a 0, la CN n'exécutera pas le cycle.
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Parameétres du cycle
Figure d'aide
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Parametres

Q200 Distance d'approche?

Distance entre la pointe de l'outil et la surface de la piéce. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q201 Profondeur?

Distance entre la surface de la piece et le fond du pergage.
La valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q206 Avance plongee en profondeur?

Vitesse de déplacement de l'outil lors de l'alésage a l'outil, en
mm/min.

Programmation : 0...99999,999 ou FAUTO, FU

Q211 Temporisation au fond?

durée en secondes de rotation a vide de 'outil au fond du
trou.

Programmation : 0...3600.0000 sinon : PREDEF

Q208 Avance retrait?

vitesse de déplacement de I'outil, en mm/min, au moment de
quitter le trou. Si vous entrez Q208=0, I'avance de plongée en
profondeur s'applique.

Programmation : 0...99999,9999 ou FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 Coordonnées surface piece?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
zéro actif. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q204 Saut de bride

Distance entre l'outil et la piece (moyen de serrage) le long
de l'axe d'outil qui permet d'éviter tout risque de collision. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q214 Sens dégagement (0/1/2/3/4)?

Définir le sens dans lequel la CN doit dégager I'outil au fond
du trou (aprés l'orientation de la broche).

0 : dégager l'outil

1 : dégager l'outil dans le sens négatif de I'axe principal
2 : dégager l'outil dans le sens négatif de I'axe auxiliaire
3 : dégager l'outil dans le sens positif de I'axe principal

4 : dégager l'outil dans le sens positif de I'axe auxiliaire
Programmation: 0,1, 2, 3,4

Q336 Angle pour orientation broche?

Angle auguel la CN positionne l'outil avant le dégagement. La
valeur agit de maniere absolue.

Programmation : 0...360
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Figure d'aide Parameétres

Q357 Distance d'approche latérale?

Distance entre la dent de l'outil et la paroi du trou. La valeur
agit de maniére incrémentale.

N'a d'effet que si Q214 SENS DEGAGEMENT est différent de
0.

Programmation : 0...99999,9999

Exemple
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7.2.4 Cycle 203 PERCAGE UNIVERSEL

Programmation ISO
G203

Application

Ce cycle vous permet de réaliser des pergages avec une passe décroissante. Vous
pouvez y définir, en option, une temporisation en bas. Il peut étre exécuté avec ou
sans brise-copeaux

Sujets apparentés

Cycle 200 PERCAGE pour pergages simplifiés

Informations complémentaires : "Cycle 200 PERCAGE", Page 154

Cycle 205 PERC. PROF. UNIVERS. optionnel, avec passe décroissante, brise-
copeaux, point de départ en profondeur et distance de sécurité en bas
Informations complémentaires : "Cycle 205 PERC. PROF. UNIVERS. ",

Page 172

Cycle 241 PERC.PROF. MONOLEVRE optionnel avec point de départ en
profondeur, profondeur de temporisation, sens de tournage et vitesse de rotation
prédéfinie pour I'approche et la sortie du percage

Informations complémentaires : "Cycle 241 PERC.PROF. MONOLEVRE ",
Page 184

Déroulement du cycle
Comportement sans brise-copeaux, sans valeur de réduction

1

La commande déplace I'outil en avance rapide FMAX sur I'axe de la broche pour
le positionner a la DISTANCE D'APPROCHE Q200 définie, au-dessus de la surface
de la piece

L'outil effectue le percage avec 'AVANCE PLONGEE PROF. Q206 jusqu'a la
premiére PROFONDEUR DE PASSE Q202.

Ensuite, la CN fait sortir I'outil du trou et le positionne a la DISTANCE D'APPRO-
CHEQ200.

La CN fait alors replonger I'outil dans le trou de pergage, en avance rapide, puis
effectue un nouveau percage avec une PROFONDEUR DE PASSE Q202 et
I'AVANCE PLONGEE PROF. Q206.

Si vous travaillez sans brise-copeaux, la commande dégage I'outil du trou apres
chaque passe avec 'AVANCE RETRAIT Q208 et le positionne a la DISTANCE
D'APPROCHE Q200 ou il reste immobilisé au besoin selon la TEMPO. EN HAUT
Q210

Ce processus est répété jusqu'a ce que la PROFONDEUR Q201 soit atteinte
Lorsque la PROFONDEUR Q201 est atteinte, la commande retire l'outil du trou
avec FMAX pour I'amener soit a la DISTANCE D'APPROCHE Q200 soit au SAUT

DE BRIDE. Le SAUT DE BRIDE Q204 s'applique uniquement si la valeur définie est
supérieure a celle de la DISTANCE D'APPROCHE Q200
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Comportement avec brise-copeaux, sans valeur de réduction

1 La commande déplace l'outil en avance rapide FMAX sur |'axe de la broche pour
le positionner a la DISTANCE D'APPROCHE Q200 définie au-dessus de la surface
de la piece

2 L'outil effectue un pergage avec 'AVANCE PLONGEE PROF. Q206 jusqu'a
atteindre la premiere PROFONDEUR DE PASSE Q202.

3 La CN dégage ensuite l'outil en tenant compte de la valeur de RETR. BRISE-
COPEAUX Q256.

4 Ensuite a lieu une passe de la valeur de la PROFONDEUR DE PASSE Q202, avec
I'AVANCE PLONGEE PROF. Q206

5 La CN fait plonger l'outil jusqu'a ce que le NB BRISES COPEAUX Q213 soit atteint
ou jusqu'a ce que le trou atteigne la PROFONDEUR Q201 souhaitée. Si le nombre
de brise-copeaux défini est atteint, mais que le trou n'a pas encore atteint la
PROFONDEUR Q201 souhaitée, la commande retire l'outil du trou avec ' AVANCE
RETRAIT Q208 pour I'amener a la DISTANCE D'APPROCHE Q200

6 La CN immobilise l'outil le temps de la TEMPO. EN HAUT Q210 (si programmeée).

7 La CN effectue ensuite une plongée en avance rapide jusqu'a atteindre la valeur
RETR. BRISE-COPEAUX Q256, au-dessus de la derniere profondeur de passe.

8 La procédure de 2 a 7 est répétée jusqu'a ce que la PROFONDEUR Q201 soit
atteinte.

9 Lorsque la PROFONDEUR Q201 est atteinte, la commande retire I'outil du trou
avec FMAX pour I'amener soit a la DISTANCE D'APPROCHE Q200 soit au SAUT
DE BRIDE. Le SAUT DE BRIDE Q204 s'applique uniguement si la valeur définie est
supérieure a celle de la DISTANCE D'APPROCHE Q200
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Comportement avec brise-copeaux, avec valeur de réduction

1

9

La commande déplace I'outil en avance rapide FMAX sur I'axe de la broche pour
le positionner a la DISTANCE D'APPROCHE Q200 définie au-dessus de la surface
de la piece

L'outil procede au percage avec 'AVANCE PLONGEE PROF. Q206 jusqu'a
atteindre la premiere PROFONDEUR DE PASSE Q202.

La CN dégage ensuite l'outil en tenant compte de la valeur de RETR. BRISE-
COPEAUX Q256.

Une nouvelle passe est effectuée de la valeur de la PROFONDEUR DE PASSE
Q202 moins la VALEUR REDUCTION Q212 avec 'AVANCE PLONGEE PROF.
Q206. La différence continuellement a la baisse résultant de la PROFONDEUR
DE PASSE Q202 actualisée moins la VALEUR REDUCTION Q212 ne doit pas étre
inférieure a la PROF. PASSE MIN. Q205 (exemple : Q202=5,Q212=1,Q213=4,
Q205= 3 : la premiéere profondeur de passe est de 5 mm, la deuxieme de 5 -1 =
4 mm, la troisieme de 4 — 1 = 3 mm et la quatrieme est aussi de 3 mm).

La commande fait plonger l'outil jusqu'a ce que le NB BRISES COPEAUX Q213
soit atteint ou jusqu'a ce que le trou atteigne la PROFONDEUR Q201 souhaitée.
Si le nombre de brise-copeaux défini est atteint, mais que le trou n'a pas encore
atteint la PROFONDEUR Q201 souhaitée, la commande retire 'outil du trou avec
I'AVANCE RETRAIT Q208 pour I'amener a la DISTANCE D'APPROCHE Q200

La CN immobilise alors l'outil le temps de la TEMPO. EN HAUT Q210.

La CN effectue ensuite une plongée en avance rapide jusqu'a atteindre la valeur
RETR. BRISE-COPEAUX Q256, au-dessus de la derniere profondeur de passe.
La procédure de 2 a 7 est répétée jusqu'a ce que la PROFONDEUR Q201 soit
atteinte.

La CN immobilise alors l'outil le temps de la TEMPO. AU FOND Q211.

10 Lorsque la PROFONDEUR Q201 est atteinte, la commande retire I'outil du trou

avec FMAX pour I'amener soit a la DISTANCE D'APPROCHE Q200 soit au SAUT
DE BRIDE. Le SAUT DE BRIDE Q204 s'applique uniguement si la valeur définie est
supérieure a celle de la DISTANCE D'APPROCHE Q200
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Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si vous renseignez une profondeur positive dans un cycle, la commande inverse
le calcul de prépositionnement. L'outil avance en rapide jusqu'a la distance
d'approche en dessous de la surface de la piéce en suivant I'axe d'outil ! ll existe
un risque de collision !

» Entrer une profondeur négative

» Utiliser le parametre machine displayDepthErr (n°201003) pour définir si la
commande doit émettre un message d'erreur (on) ou pas (off) en cas de saisie
d'une profondeur positive

= Ce cycle surveille la longueur utile LU définie pour I'outil. Si la valeur LU est
inférieure a la PROFONDEUR Q201, la CN émet un message d'erreur.

Informations relatives a la programmation

® Programmer la séguence de positionnement au point initial (centre du trou) dans
le plan d’'usinage, avec correction de rayon RO.

m e signe du parametre de cycle Profondeur détermine le sens de l'usinage. Si
vous programmez une profondeur égale a 0, la CN n'exécutera pas le cycle.
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Parameétres du cycle

Figure d'aide
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Parametre

Q200 Distance d'approche?

Distance entre la pointe de l'outil et la surface de la piéce. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q201 Profondeur?

Distance entre la surface de la piece et le fond du pergage.
La valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q206 Avance plongee en profondeur?

Vitesse de déplacement de l'outil lors du percage, en mm/
min.

Programmation : 0...99999,999 ou FAUTO, FU

Q202 Profondeur de passe?

Distance parcourue par l'outil en une passe. La valeur agit de
maniére incrémentale.

La profondeur peut étre un multiple de la profondeur
de passe. La commande ameéne l'outil a la profondeur
indiguée en une seule fois si:

m |a profondeur de passe est égale a la profondeur
® |a profondeur de passe est supérieure a la profondeur
Programmation : 0...99999,9999

Q210 Temporisation en haut?

Temps en secondes pendant lequel I'outil reste a la position
d'approche, apres que la CN I'a sorti du trou pour le débour-
rage.

Programmation : 0...3600.0000 sinon : PREDEF

Q203 Coordonnées surface piece?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
zéro actif. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q204 Saut de bride

Distance entre l'outil et la piece (moyen de serrage) le long
de l'axe d'outil qui permet d'éviter tout risque de collision. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q212 Valeur réduction?

Valeur de réduction de Q202 PROFONDEUR DE PASSE appli-
guée par la commande aprés chaque passe. La valeur agit
de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

169



170

Figure d'aide

Cycles de percage, centrage et filetage | Percage

Parametre

Q213 Nb brises copeaux avt retrait?

Nombre de brise-copeaux avant que la CN ne dégage l'ou-
til hors du trou pour enlever les copeaux. Pour briser les
copeauy, la CN retire chaque fois l'outil de la valeur de retrait
Q256.

Programmation : 0...99999

Q205 Profondeur passe min.?

Si Q212 VALEUR REDUCTION est différent de 0, la CN limite-
ra la passe a cette valeur. La profondeur de passe ne pourra
donc pas étre inférieure a la valeur de Q205. La valeur agit de
maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q211 Temporisation au fond?

durée en secondes de rotation a vide de 'outil au fond du
trou.

Programmation : 0...3600.0000 sinon : PREDEF

Q208 Avance retrait?

vitesse de déplacement de l'outil, en mm/min, au moment
de quitter le trou. Si vous avez entré Q208=0, la CN fait sortir
I'outil selon I'avance de plongée en profondeur Q206.

Programmation : 0...99999,9999 ou FMAX, FAUTO, PREDEF

Q256 Retrait avec brise-copeaux?

Valeur de laquelle la CN retire I'outil en cas de brise-copeaux.
La valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,999 sinon : PREDEF

Q395 Référence au diamétre (0/1) ?

vous choisissez ici si la profondeur indiquée doit se référer a
la pointe de l'outil ou a la partie cylindrique de l'outil. Sila CN
doit définir la profondeur par rapport a la partie cylindrique
de l'outil, alors il vous faudra définir I'angle de pointe de I'outil
dans la colonne T-ANGLE du tableau d'outils TOOL.T.

0 = profondeur par rapport a la pointe de l'outil
1 = profondeur par rapport a la partie cylindrigue de l'outil
Programmation : 0, 1
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Exemple
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Cycle 205 PERC. PROF. UNIVERS.

Programmation ISO
G205

Application

Ce cycle vous permet de réaliser des pergages avec une passe décroissante. Le
cycle peut étre exécuté avec ou sans brise copeaux. Une fois la profondeur de passe
atteinte, le cycle exécute un débourrage. S'il y a déja un pré-pergage, vous pouvez
renseigner un point de départ en profondeur. Vous pouvez, en option, définir dans le
cycle une temporisation au fond du pergage. Cette temporisation permet de briser
les copeaux au fond du trou.

Informations complémentaires : 'Débourrage et brise-copeaux”, Page 178

Sujets apparentés
B Cycle 200 PERCAGE pour pergages simples
Informations complémentaires : 'Cycle 200 PERCAGE", Page 154
= Cycle 203 PERCAGE UNIVERSEL optionnel avec passe décroissante, tempo-
risation et brise-copeaux
Informations complémentaires : "Cycle 203 PERCAGE UNIVERSEL ", Page 165
m Cycle 241 PERC.PROF. MONOLEVRE optionnel avec point de départ en

profondeur, profondeur de temporisation, sens de tournage et vitesse de rotation
prédéfinie pour I'approche et la sortie du pergage

Informations complémentaires : "Cycle 241 PERC.PROF. MONOLEVRE ",
Page 184
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Déroulement du cycle

1

La commande positionne l'outil sur I'axe d'outil avec FMAX a la DISTANCE
D'APPROCHE Q200 définie au-dessus de la COORD. SURFACE PIECE Q203.

Si vous avez programmé un point de départ en profondeur au paramétre Q379,
la CN amene l'outil, avec Q253 AVANCE PRE-POSIT., a |a distance de sécurité, au-
dessus du point de départ en profondeur.

L'outil effectue un pergage avec I'avance Q206 AVANCE PLONGEE PROF., jusqu'a
atteindre la profondeur de passe.

Si vous avez défini un brise-copeaux, la CN retire alors I'outil de la valeur de retrait
Q256.

Lorsqu'elle atteint la profondeur de passe, la CN retire l'outil a la distance de
sécurité avec l'avance de retrait Q208, le long de I'axe d'outil. La distance de
sécurité se trouve au-dessus de la COORD. SURFACE PIECE Q203.

L'outil est ensuite amené a la distance de sécurité programmeée au-dessus de la
derniere profondeur de passe atteinte avec Q373 FEED AFTER REMOVAL.

L'outil effectue un percage avec I'avance Q206, jusqu'a atteindre la prochaine
profondeur de passe. Si une valeur de réduction a été définie a Q212, la
profondeur de passe se réduira a chaque passe de cette valeur de réduction.

La CN répete cette procédure (2 & 7) jusqu'a ce que la profondeur de percage soit
atteinte.

Si vous avez programmeé une temporisation, l'outil I'effectuera au fond du trou
pour briser les copeaux. La CN raméne ensuite I'outil a la distance d'approche, ou
au saut de bride, avec I'avance de retrait. Le saut de bride Q204 n'agit que si la
valeur programmeée est supérieure a celle de la distance d'approche Q200.

Apres un brise-copeauy, la profondeur du brise-copeaux suivant se référe a
la derniére profondeur de passe.

Exemple
= Q202 PROFONDEUR DE PASSE = 10 mm
= Q257 PROF.PERC.BRISE-COP. = 4 mm

La CN effectue un brise-copeaux @ 4 mm et a 8 mm. A 10 mm, elle
effectue un débourrage. Le brise-copeaux suivant a lieua 14 mm, a
18 mm, etc.
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Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si vous renseignez une profondeur positive dans un cycle, la commande inverse
le calcul de prépositionnement. L'outil avance en rapide jusqu'a la distance
d'approche en dessous de la surface de la piéce en suivant I'axe d'outil ! Il existe
un risque de collision !

» Entrer une profondeur négative

> Utiliser le parametre machine displayDepthErr (n°201003) pour définir si la
commande doit émettre un message d'erreur (on) ou pas (off) en cas de saisie
d'une profondeur positive

= Ce cycle surveille la longueur utile LU définie pour I'outil. Si la valeur LU est
inférieure a la PROFONDEUR Q201, la CN émet un message d'erreur.

Ce cycle est inadapté pour les forets longs. Si vous utilisez des forets long,
optez pour le cycle 241 PERC.PROF. MONOLEVRE

Informations relatives a la programmation

® Programmer la séguence de positionnement au point initial (centre du trou) dans
le plan d’'usinage, avec correction de rayon RO.

® e signe du parametre de cycle Profondeur détermine le sens de l'usinage. Si
vous programmez une profondeur égale a 0, la CN n'exécutera pas le cycle.

B Sivous programmez des distances de sécurité Q258 différentes de Q259, la CN
modifiera de maniere homogene la distance de sécurité entre la premiére et |a
derniere passe.

® Sjvous programmez un point de départ plus profond avec Q379, 1a CN ne
modifiera que le point initial du mouvement de plongée. La CN ne modifie pas les
mouvements de retrait. Ces derniers se référent a la coordonnée de la surface de
la piece.

B Silavaleur du parametre Q257 PROF.PERC.BRISE-COP. est supérieure a celle du
parametre Q202 PROFONDEUR DE PASSE, aucun brise-copeaux n'est effectué.
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Parameétres du cycle

Figure d'aide
z\ B 206
N
Q200 Q204
Q203 T—fezz
— Q202
_ // Q201
K& Q21155

<Y

Parametres

Q200 Distance d'approche?

Distance entre la pointe de l'outil et la surface de la piéce. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q201 Profondeur?

Distance entre la surface de la piece et le fond du percage
(en fonction du parametre Q395 REFERENCE PROFON-
DEUR). La valeur agit de maniére incrémentale.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q206 Avance plongee en profondeur?

Vitesse de déplacement de l'outil lors du percage, en mm/
min.

Programmation : 0...99999,999 ou FAUTO, FU

Q202 Profondeur de passe?

Distance parcourue par l'outil en une passe. La valeur agit de
maniére incrémentale.

La profondeur peut étre un multiple de la profondeur de
passe. La commande ameéne 'outil a la profondeur indiquée
en une seule fois si :

m |a profondeur de passe est égale a la profondeur
® |a profondeur de passe est supérieure a la profondeur
Programmation : 0...99999,9999

Q203 Coordonnées surface piece?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
zéro actif. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q204 Saut de bride

Distance entre I'outil et la piece (moyen de serrage) le long
de l'axe d'outil qui permet d'éviter tout risque de collision. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q212 Valeur réduction?

Valeur de laquelle la CN réduit la profondeur de passe Q202.
La valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q205 Profondeur passe min.?

Si Q212 VALEUR REDUCTION est différent de O, la CN limite-
ra la passe a cette valeur. La profondeur de passe ne pourra
donc pas étre inférieure a la valeur de Q205. La valeur agit de
maniére incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999
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Parameétres

Q258 Distance de sécurité en haut?

Distance de sécurité a laquelle I'outil revient au-dessus de
la derniere profondeur de passe, avec I'avance Q373 FEED
AFTER REMOVAL, apres le premier débourrage. La valeur
agit de maniére incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q259 Distance de sécurité en bas?

Distance d'approche a laquelle l'outil revient au-dessus de

la derniére profondeur de passe avec I'avance Q373 FEED
AFTER REMOVAL apres le dernier débourrage. La valeur agit
de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q257 Prof. per¢. pour brise-copeaux?

Cote a laquelle la CN effectue un brise-copeaux. Cette procé-
dure se répete jusqu'a atteindre Q201 PROFONDEUR . Si
Q257 est égal a 0, la CN n'exécute pas de brise-copeaux. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q256 Retrait avec brise-copeaux?

Valeur de laquelle la CN retire I'outil en cas de brise-copeaux.
La valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,999 sinon : PREDEF

Q211 Temporisation au fond?

durée en secondes de rotation a vide de 'outil au fond du
trou.

Programmation : 0...3600.0000 sinon : PREDEF

Q379 Point de départ plus profond?

Si un pré-pergage est effectué, vous pouvez définirici un
point de départ en profondeur. Celui-ci est défini en incré-
mental, par rapport a Q203 COORD. SURFACE PIECE. La CN
déplace l'outil avec Q253 AVANCE PRE-POSIT. de la valeur
de Q200 DISTANCE D'APPROCHE, jusqu'a arriver au-dessus
du point de départ en profondeur. La valeur agit de maniere
incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q253 Avance de pré-positionnement?

Définir la vitesse de déplacement de I'outil lors du position-
nement de Q200 DISTANCE D'APPROCHE a Q379 POINT DE
DEPART (différent de 0). Valeur en mm/min

Programmation : 0...99999,9999 ou FMAX, FAUTO, PREDEF

Q208 Avance retrait?

Vitesse de déplacement de 'outil lors de sa sortie apres l'usi-
nage, en mm/min. Si vous avez entré Q208=0, la CN fait
sortir I'outil selon I'avance de plongée en profondeur Q206.

Programmation : 0...99999,9999 ou FMAX, FAUTO, PREDEF
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aide Parameétres

Q395 Référence au diamétre (0/1) ?

vous choisissez ici si la profondeur indiquée doit se référer a
la pointe de l'outil ou a la partie cylindrique de I'outil. Sila CN
doit définir la profondeur par rapport a la partie cylindrique
de I'outil, alors il vous faudra définir I'angle de pointe de I'outil
dans la colonne T-ANGLE du tableau d'outils TOOL.T.

0 = profondeur par rapport a la pointe de l'outil

1 = profondeur par rapport a la partie cylindrique de I'outil

Programmation : 0, 1

Figure d

Q373 Post-chip-removal approach feed?

Vitesse de déplacement de l'outil lors de I'approche de la
distance de sécurité, apres le débourrage.

0 : déplacement avec FMAX
>0 : avance en mm/min
Programmation : 0...99999 ou FAUTO, FMAX, FU, FZ

Exemple
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Débourrage et brise-copeaux

Débourrage
LLe débourrage dépend du parameétre de cycle Q202 PROFONDEUR DE PASSE.

La CN effectue un débourrage lorsqu'elle atteint la valeur programmeée au parametre
de cycle Q202. Cela signifie que, indépendamment du point de départ en profondeur
Q379, elle amenera toujours l'outil a la hauteur de retrait. La valeur de retrait égale a
Q200 DISTANCE D'APPROCHE + Q203 COORD. SURFACE PIECE

Exemple

; appel de l'outil (rayon d'outil 3)

; dégagement de l'outil

; approche de la position de pergage, activation de la
broche

; appel du cycle
; Dégagement de ['outil

; Fin du programme
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Brise copeaux
Le brise-copeaux dépend du parametre de cycle Q257 PROF.PERC.BRISE-COP..

La CN exécute un brise-copeaux lorsque la valeur programmeée au parametre de
cycle Q257 est atteinte. Cela signifie que la CN retire I'outil de la valeur définie Q256
RETR. BRISE-COPEAUX. Un débourrage a lieu lorsque la PROFONDEUR DE PASSE
est atteinte. Ce processus est répété jusqu'a ce que la valeur du parametre Q201
PROFONDEUR soit atteinte.

Exemple

; appel du cycle (rayon d'outil 3)

; dégagement de l'outil

; approche de la position de pergage, activation de la
broche

; appel du cycle
; Dégagement de ['outil

; Fin du programme
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Cycle 208 FRAISAGE DE TROUS

Programmation ISO
G208

Application

Ce cycle vous permet de réaliser des pergages en fraisage. Vous pouvez y définir,
en option, un diametre de prépergage. Vous pouvez également programmer des
tolérances pour le diameétre nominal.

Déroulement du cycle

1 La CN positionne l'outil a la distance d'approche Q200 définie, au-dessus de la
surface de la piéce, sur I'axe de la broche, en avance rapide FMAX.

2 La CN parcourt la premiere trajectoire hélicoidale en tenant compte du facteur de
recouvrement Q370 avec un demi-cercle. Le demi-cercle commence au milieu du
trou.

3 Suivant I'avance F programmée, l'outil fraise jusqu'a la profondeur de pergage en
suivant une trajectoire hélicoidale.

4 Une fois la profondeur de pergage atteinte, la CN fait une nouvelle fois effectuer a
I'outil un mouvement en cercle entier pour éliminer la matiére restante.

5 La CN repositionne ensuite l'outil au centre du trou, a la distance d'approche
Q200.

6 Cette procédure se répéte jusqu'a ce gue le diameétre nominal soit atteint (passe
latérale calculée par la CN).

7 Pour finir, l'outil est amené a la distance d'approche ou au saut de bride Q204,
en avance rapide FMAX. Le saut de bride Q204 n'est utilisé que si sa valeur est
supérieure a celle de la distance d'approche Q200.

o Sivous programmez le recouvrement de trajectoire avec Q370=0, la CN
exécutera, un recouvrement de trajectoire le plus grand possible pour la
premiére trajectoire hélicoidale, pour éviter de ralentir l'outil. Toutes les
autres trajectoires sont réparties uniformément.
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Tolérances

La CN permet de configurer des tolérances au paramétre Q335 DIAMETRE
NOMINAL.

Vous pouvez définir les tolérances suivantes :

Tolérances Exemple Cote de finition
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000

Cotes nominales avec 10+0.01-0.015 9.9975

valeur de tolérance

Les cotes nominales peuvent étre assorties des valeurs de tolérance suivantes :

Combinaison Exemple Cote de finition
a+-b 10+-0.5 10.0

a-+b 10-+0.5 10.0

a-b+c 10-0.1+0.5 10.2

a+b-c 10+0.1-0.5 9.8

at+b+c 10+0.1+0.5 10.3

a-b-c 10-0.1-0.5 9.7

a+b 10+0.5 10.25

a-b 10-0.5 9.75

Procédez comme suit :

» Commencer par définir le cycle

> Définir les parametres du cycle

> Sélectionner la I'option NOM dans la barre d'actions
> Renseigner la cote nominale avec la tolérance

0 B |La CN usine la piece en tenant compte de la moyenne de tolérance.

= La CN interrompra I'exécution de I'usinage avec un message d'erreur si
vOUus ne programmez pas une tolérance selon la norme DIN, ou si les
cotes nominales avec tolérance ont été incorrectement programmeées,
avec un espace vide par exemple.

B Respectez la casse (majuscules/minuscules) lorsque vous
programmez des tolérances en DIN EN ISO et DIN ISO. Les espaces
vides sont interdits.
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Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si vous renseignez une profondeur positive dans un cycle, la commande inverse
le calcul de prépositionnement. L'outil avance en rapide jusqu'a la distance
d'approche en dessous de la surface de la piéce en suivant I'axe d'outil ! Il existe
un risque de collision !

» Entrer une profondeur négative

» Utiliser le parametre machine displayDepthErr (n°201003) pour définir si la
commande doit émettre un message d'erreur (on) ou pas (off) en cas de saisie
d'une profondeur positive

REMARQUE

Attention, danger pour la piéce et l'outil

Si la passe que vous sélectionnez est trop importante, vous risquez de briser I'outil
et dendommager la piece !

» Indiquez dans la colonne ANGLE du tableau d'outils TOOL.T I'angle de plongée
maximal possible et le rayon d'angle DR2 de l'outil.

> La CN calcule automatiguement la passe maximale autorisée et modifie au
besoin la valeur indiquée.

Ce cycle ne peut étre exécuté qu'en mode FUNCTION MODE MILL.

Sivous avez programmé un diameétre de trou égal au diametre de l'outil, la CN
perce directement a la profondeur programmeée, sans interpolation hélicoidale.
Une image miroir active n'agit pas sur le mode de fraisage défini dans le cycle.
Pour calculer le facteur de recouvrement de la trajectoire, le rayon d'angle DR2 de
l'outil actuel est lui aussi pris en compte.

= Ce cycle surveille la longueur utile LU définie pour I'outil. Si la valeur LU est
inférieure a la PROFONDEUR Q201, la CN émet un message d'erreur.

B |ecycle se sert de la valeur RCUTS pour surveiller les outils qui n'ont pas de
dents en leur centre afin de leur éviter notamment tout contact frontal. Au besoin,
la CN interrompt l'usinage avec un message d'erreur.

Informations relatives a la programmation

®  Programmer la séguence de positionnement au point initial (centre du trou) dans
le plan d’'usinage, avec correction de rayon RO.

B e signe du parametre de cycle Profondeur détermine le sens de l'usinage. Si
vous programmez une profondeur égale a 0, la CN n'exécutera pas le cycle.
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Parameétres du cycle

Figure d'aide Parameétre

Q200 Distance d'approche?

Distance entre l'aréte inférieure de 'outil et la surface de la
piece. La valeur agit de maniére incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q201 Profondeur?

Distance entre la surface de la piece et le fond du percage.
La valeur agit de maniéere incrémentale.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q206 Avance plongee en profondeur?

Vitesse de déplacement de l'outil lors du percage sur la
trajectoire hélicoidale, en mm/min.

Programmation : 0...99999,999 ou FAUTO, FU, FZ

Q334 Passe par rotation de 'hélice

Distance parcourue en une passe par l'outil sur une trajec-
toire hélicoidale (=360°). La valeur agit de maniére incrémen-
tale.

Programmation : 0...99999,9999

Q203 Coordonnées surface piéce?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
zéro actif. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

X Q204 Saut de bride

Distance entre l'outil et la piece (moyen de serrage) le long
de l'axe d'outil qui permet d'éviter tout risque de collision. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q335 Diameétre nominal?

Diametre de pergage. Si vous programmez un diameétre
nominal égal au diamétre d'outil, alors la CN percera directe-
ment a la profondeur indiquée, sans interpolation hélicoidale.
La valeur agit de maniére absolue. Au besoin, vous pouvez
programmer une tolérance.

Informations complémentaires : "Tolérances", Page 181
Programmation : 0...99999,9999

Q342 Diametre d'ébauche?

Entrer la cote du diametre pré-percé. La valeur agit de
maniere absolue.

Programmation : 0...99999,9999

Q351 Sens? en aval.=+1, en oppos.=-1

Type de fraisage. Le sens de rotation de la broche est pris en
compte.

+1 = fraisage en avalant

-1 = fraisage en opposition

(Sivous indiquez la valeur 0, l'usinage se fera en avalant.)
Programmation : -1, 0, +1 sinon : PREDEF

z

Q203

<
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Figure d'aide Parameétre

Q370 Facteur de recouvrement?

La CN se sert du facteur de recouvrement pour déterminer la
passe latérale k.

0: La CN opte pour le plus grand facteur de recouvrement
possible pour la premiére trajectoire hélicoidale, afin d'éviter
de ralentir l'outil. Toutes les autres trajectoires sont réparties
uniformément.

>0: La CN multiplie ce facteur par le rayon d'outil actif. Le
résultat est égal a la passe latérale k.

Programmation : 0,1...1999 sinon : PREDEF

m
x
o
3
°
o

Cycle 241 PERC.PROF. MONOLEVRE

Application

Le cycle 241 PERC.PROF. MONOLEVRE vous permet de réaliser des percages avec
un foret monoléevre pour percages profonds. Il est possible de saisir un point de
départ en profondeur. La commande exécute le déplacement sur la profondeur

de percage avec M3. Vous pouvez modifier le sens et la vitesse de rotation pour
I'approche et la sortie du trou.

Sujets apparentés
= Cycle 200 PERCAGE pour pergages simples
Informations complémentaires : "Cycle 200 PERCAGE", Page 154

Cycle 203 PERCAGE UNIVERSEL optionnel avec passe décroissante, tempo-
risation et brise-copeaux
Informations complémentaires : "Cycle 203 PERCAGE UNIVERSEL ", Page 165

Cycle 205 PERC. PROF. UNIVERS. optionnel, avec passe décroissante, brise-
copeaus, point de départ en profondeur et distance de sécurité en bas

Informations complémentaires : "Cycle 205 PERC. PROF. UNIVERS. ", Page 172
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Déroulement du cycle

1T Lacommande déplace I'outil en avance rapide FMAX sur I'axe de la broche pour
le positionner a la DISTANCE D'APPROCHE Q200 définie au-dessus de la COORD.
SURFACE PIECE Q203

2 Enfonction du comportement de positionnement, la commande active la vitesse
de broche soit a la DISTANCE D'APPROCHE Q200, soit a une valeur définie au-
dessus de la surface des coordonnées

Informations complémentaires : "Comportement du positionnement lors du
travail avec Q379", Page 191

3 La CN effectue un mouvement d'approche avec une broche tournant a gauche, a
droite ou a l'arrét, suivant ce que vous avez défini au parametre Q426 SENS ROT.
BROCHE.

4 L'outil effectue un pergage avec M3 et Q206 AVANCE PLONGEE PROF. jusqu'a

la profondeur de percage Q201 et la profondeur de temporisation Q435 ou la
profondeur de passe Q202 :

®  Sivous avez réduit la valeur du parameétre Q435 PROF. DE TEMPO., alors
la CN réduira I'avance une fois la profondeur de temporisation définie au
parametre Q401 FACTEUR D'AVANCE atteinte, puis respectera une tempo-
risation, telle que définie au parametre Q211. TEMPO. AU FOND

B Siune valeur de passe plus petite a été saisie, la commande perce jusqu'a
la profondeur de passe. A chaque passe, la profondeur de passe diminue de
Q212 VALEUR REDUCTION

5 Aufond du trou, l'outil exécute une temporisation (si celle-ci a été programmée)
pour dégager les copeaux.

6 La CN désactive l'arrosage une fois la profondeur de pergage atteinte. Modifier la
vitesse de rotation telle que définie au parametre Q427 VIT.ROT. ENTR./SORT. et
modifier au besoin le sens de rotation défini au parametre Q426.

7 Lacommande déplace l'outil a la position de retrait avec Q208 AVANCE RETRAIT.
Informations complémentaires : "Comportement du positionnement lors du
travail avec Q379", Page 191

8 Sivous avez programmeé un saut de bride, la CN y amene I'outil avec I'avance
FMAX.

Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si vous renseignez une profondeur positive dans un cycle, la commande inverse
le calcul de prépositionnement. L'outil avance en rapide jusqu'a la distance
d'approche en dessous de la surface de la piece en suivant I'axe d'outil ! I existe
un risque de collision !

» Entrer une profondeur négative

> Utiliser le parametre machine displayDepthErr (n°201003) pour définir si la
commande doit émettre un message d'erreur (on) ou pas (off) en cas de saisie
d'une profondeur positive

B Ce cycle ne peut étre exécuté qu'en mode FUNCTION MODE MILL.

m Ce cycle surveille la longueur utile LU définie pour I'outil. Sila valeur LU est
inférieure a la PROFONDEUR Q201, la CN émet un message d'erreur.
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Informations relatives a la programmation

B Programmer la séguence de positionnement au point initial (centre du trou) dans
le plan d’'usinage, avec correction de rayon RO.

® |e signe du parametre de cycle Profondeur détermine le sens de l'usinage. Si
vous programmez une profondeur égale a 0, la CN n'exécutera pas le cycle.
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Parameétres du cycle

Figure d'aide
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Parametre

Q200 Distance d'approche?

Distance entre la pointe de I'outil et la Q203 COORD.
SURFACE PIECE. La valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q201 Profondeur?

Distance entre Q203 COORD. SURFACE PIECE et |le fond du
trou. La valeur agit de maniéere incrémentale.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q206 Avance plongee en profondeur?

Vitesse de déplacement de l'outil lors du percage, en mm/
min.

Programmation : 0...99999,999 ou FAUTO, FU

Q211 Temporisation au fond?

durée en secondes de rotation a vide de 'outil au fond du
trou.

Programmation : 0...3600.0000 sinon : PREDEF

Q203 Coordonnées surface piece?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
d'origine actif. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q204 Saut de bride

Distance entre I'outil et la piece (moyen de serrage) le long
de l'axe d'outil qui permet d'éviter tout risque de collision. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q379 Point de départ plus profond?

Si un pré-pergage est effectué, vous pouvez définirici un
point de départ en profondeur. Celui-ci est défini en incré-
mental, par rapport a Q203 COORD. SURFACE PIECE. La CN
déplace I'outil avec Q253 AVANCE PRE-POSIT. de la valeur
de Q200 DISTANCE D'APPROCHE, jusqu'a arriver au-dessus
du point de départ en profondeur. La valeur agit de maniere
incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q253 Avance de pré-positionnement?

Définit la vitesse de déplacement de l'outil lors de I'amorce
a Q201 PROFONDEUR aprés un Q256 RETR. BRISE-
COPEAUX. Cette avance agit également lorsque l'outil est
positionné au POINT DE DEPART Q379 (valeur différente de
0). Valeur en mm/min

Programmation : 0...99999,9999 ou FMAX, FAUTO, PREDEF

Q208 Avance retrait?

vitesse de déplacement de I'outil, en mm/min, au moment de
quitter le trou. Si vous avez paramétré Q208=0, la CN retire
l'outil avec Q206 AVANCE PLONGEE PROF..

Programmation : 0...99999,999 ou FMAX, FAUTO, PREDEF
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Parametre

Q426 Sens rot. entrée/sortie (3/4/5)?

Sens dans lequel I'outil doit tourner au moment d'entrer et de
sortir du trou.

3 : tourner la broche avec M3

4 :tourner la broche avec M4

5 : déplacement avec une broche a l'arrét
Programmation : 3, 4,5

Q427 Vitesse broche en entrée/sortie?

Vitesse a laquelle I'outil doit tourner au moment d'entrer ou
de sortir du trou.

Programmation : 1...99999

Q428 Vitesse de broche pour percage?
Vitesse de rotation a laquelle l'outil doit effectuer le percage.
Programmation : 0...99999

Q429 Fonction M MARCHE arrosage?

>=0 : fonction auxiliaire M permettant d'activer l'arrosage. La
CN active I'arrosage une fois que I'outil a atteint la distance
d'approche Q200, au-dessus du point de départ Q379.

"..." : chemin vers une macro utilisateur, exécutée a la place
d'une fonction M. Toutes les instructions que contient la
macro utilisateur sont automatiqguement exécutées.

Informations complémentaires : "Macro utilisateur”,
Page 190

Programmation : 0...999

Q430 Fonction M ARRET arrosage?

>=0 : fonction auxiliaire M permettant de désactiver l'arro-
sage. La CN désactive I'arrosage lorsque l'outil se trouve a
Q201 PROFONDEUR.

"...":chemin vers une macro utilisateur, exécutée a la place
d'une fonction M. Toutes les instructions que contient la
macro utilisateur sont automatiqguement exécutées.
Informations complémentaires : "Macro utilisateur”,

Page 190

Programmation : 0...999

Q435 Profondeur de temporisation?

Coordonnée de I'axe de la broche a laquelle I'outil doit
effectuer une temporisation. La fonction est inactive avec
une introduction de 0 (par défaut). Application : certains
outils, quand ils usinent des trous traversants, ont besoin
d'une bréve temporisation avant de sortir de la matiere, de
fagon a dégager les copeaux vers le haut. Définir une valeur
inférieure 2 Q201 PROFONDEUR. La valeur agit de maniére
incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q401 Facteur d'avance en %?

Facteur de réduction de I'avance une fois Q435 PROF. DE
TEMPO. atteint.

Programmation : 0,0001...100
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Figure d'aide Parameétre

Q202 Profondeur de plongée max.?

Distance parcourue par l'outil en une passe. Q201 PROFON-
DEUR ne doit pas étre un multiple de Q202. La valeur agit de
maniére incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q212 Valeur réduction?

Valeur de réduction de Q202 PROFONDEUR DE PASSE appli-
guée par la commande apres chaque passe. La valeur agit
de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999

Q205 Profondeur passe min.?

Si Q212 VALEUR REDUCTION est différent de 0, la CN limite-
ra la passe a cette valeur. La profondeur de passe ne pourra
donc pas étre inférieure a la valeur de Q205. La valeur agit de
maniére incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999
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Exemple
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programme CN avec le type de fichier *.h ou *.i.

Dans la macro, HEIDENHAIN recommande d'utiliser des parametres QL. Les
paramétres QL ont uniguement un effet local dans le programme CN. Si vous
utilisez d'autres types de variables dans la macro, toute modification peut éven-
tuellement avoir des effets sur le programme CN appelant. Pour procéder expli-
citement a des modifications dans le programme CN appelant, utilisez des
parametres Q ou QS avec les numéros 1200 a 1399.

Les valeurs des parameétres de cycle peuvent étre lues dans la macro.
Informations complémentaires : manuel utilisateur Programmation et test
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Exemple de macro utilisateur pour l'arrosage

; lecture de I'état de l'arrosage

; interrogation de I'état de l'arrosage ; si l'arrosage est
activé, saut au LBL Start

; activation de I'arrosage

Comportement du positionnement lors du travail avec Q379

Le travail avec des forets de trés grande longueur en particulier, tels que des forets
profonds monolévres ou des forets hélicoidaux trés longs, impose de prendre
certains éléments en compte. La position a laquelle la broche est activée est
décisive. Si l'outil n'est pas correctement asservi, il peut en résulter des bris d'outils,
dans le cas des forets de grande longueur.

Pour cette raison, il est recommandé de travaillé avec le parameétre POINT DE
DEPART Q379. Ce paramétre vous permet de jouer sur la position a laguelle la CN
active la broche.

Début du pergage

LLe parametre POINT DE DEPART Q379 tient alors compte de la valeur de la COORD.
SURFACE PIECE Q203 et de celle du parameétre DISTANCE D'APPROCHE Q200.
['exemple suivant illustre la corrélation entre les paramétres et explique comment
calculer la position de départ :

POINT DE DEPART Q379=0

® | a CN active la broche a la DISTANCE D'APPROCHE Q200, au-dessus de la
COORD. SURFACE PIECE Q203.

POINT DE DEPART Q379>0

Le pergage débute a une valeur définie au-dessus du point de départ en
profondeur Q379. Cette valeur se calcule comme suit: 0,2 x Q379 Si le résultat
de ce calcul est supérieur a Q200, la valeur est toujours Q200.

Exemple :

COORD. SURFACE PIECE Q203 =0
DISTANCE D'APPROCHE Q200 =2
POINT DE DEPART Q379 =2

Le début du pergage se calcule comme suit : 0,2 x Q379=0,2*2=0,4 ; le début

du percage est a 0,4 mm ou inch au-dessus du point de départ qui se trouve en

profondeur. Si le point de départ en profondeur est a -2, la commande débute la
procédure de pergage a-1,6 mm.

Le tableau suivant présente différents exemples expliquant comment calculer le
début du pergage :
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Début du percage avec le point de départ en profondeur

Q200 Q379 Q203 Position a Facteur 0,2 * Q379 Début du pergage
laquelle le pré-
positionnement
est effectué avec
FMAX
2 2 0 2 0,2*¥2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, donc | -23
la valeur 2 est utilisée.)
2 100 0 2 0,2¥100=20 (Q200=2, 20>2, -98
donc la valeur 2 est utilisée.)
5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6
5 5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 0,2¥10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, -95
donc la valeur 5 est utilisée.)
20 2 0 20 0,2%2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2*5=1 -4
20 10 0 20 0,2*¥10=2 -8
20 25 0 20 0,2*%25=5 -20
20 100 0 20 0,2¥100=20 -80
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Débourrage

Le point au niveau duquel la commande procede au débourrage est un aspect
important a prendre en compte lorsque I'on travaille avec des outils trés longs. La
position de retrait lors du débourrage ne doit pas se situer a la position du début du
percage. Une position définie pour le débourrage permet d'assurer que le foret reste
dans le guidage.

POINT DE DEPART Q379=0

m |e débourrage s'effectue a la DISTANCE D'’APPROCHE Q200, au-dessus de la
COORD. SURFACE PIECE Q203.

POINT DE DEPART Q379>0

Le débourrage a lieu a une valeur définie au-dessus du point de départ en
profondeur Q379. Cette valeur se calcule comme suit : 0,8 x Q379. Si le résultat
de ce calcul est supérieur a Q200 la valeur sera toujours égale a Q200.

Exemple :
= COORD. SURFACE PIECE Q203 =0
m DISTANCE D'APPROCHEQ200 =2
= POINT DE DEPART Q379 =2

La position pour le débourrage se calcule comme suit : 0,8 x Q379=0,8%2=1,6; |a
position pour le débourrage est a 1,6 mm ou inch au-dessus du point de départ
en profondeur. Si le point de départ en profondeur est a -2, la commande améne
I'outil en position de débourrage a-0,4.

Le tableau suivant présente différents exemples expliquant comment calculer la
position pour le débourrage (position de retrait) :
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Position pour le débourrage (position de retrait) avec le point de départ en

profondeur
Q200 Q379 Q203 Position sur Facteur 0,8 * Q379 Position de retrait
laquelle le pré-
positionnement
est effectué avec
FMAX
2 0 2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3
10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, donc | -8
la valeur 2 est utilisée.)
2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, -23
donc la valeur 2 est utilisée.)
2 100 0 2 0,8¥100=80 (Q200=2, 80>2, |-98
donc la valeur 2 est utilisée.)
5 2 0 5 0,8*2=1,6 -0,4
5 5 0 5 0,8%5=4 -1
5 10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, donc | -5
la valeur 5 est utilisée.)
5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, -20
donc la valeur 5 est utilisée.)
5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, -95
donc la valeur 5 est utilisée.)
20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 5 0 20 0,8%5=4 -4
20 10 0 20 0,8¥10=8 -8
20 25 0 20 0,8*¥25=20 -20
20 100 0 20 0,8¥100=80 (Q200=20, 80>20, | -80
donc la valeur 20 est utilisée.)
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7.3 Lamage et centrage

7.3.1  Cycle 204 CONTRE-PERCAGE

Pr

ogrammation ISO

G204

Application

@ Consultez le manuel de votre machine !

La machine et la commande doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

Cycle utilisable uniqguement sur les machines avec asservissement de
broche.

o Le cycle ne fonctionne qu'avec des outils d'usinage en tirant.

Ce cycle permet d'usiner des lamages se trouvant sur la face inférieure de la piece.

z

: ]

A
S

%R

=y

Déroulement du cycle

1

O 00 N O

La CN positionne I'outil en avance rapide FMAX a la distance d'approche, au-
dessus de la surface de la piece, sur I'axe de la broche.

La, la CN procede a une rotation broche a la position 0° et décale l'outil de la
valeur de la cote excentrique.

L'outil plonge ensuite dans le percage pré-percé, avec l'avance de pré-posi-
tionnement, jusqu'a ce que le tranchant se trouve a la distance d'approche, en
dessous de l'aréte inférieure de la piéce.

La CN raméne alors I'outil au centre du trou, active la broche et I'arrosage (le cas
échéant), puis ameéne l'outil a la profondeur de lamage, avec l'avance de lamage
définie.

L'outil effectue une temporisation (si programmeée) au fond du lamage. L'outil se
dégage ensuite du trou, effectue une orientation broche et se décale a nouveau
de la valeur de la cote excentrique.

Pour terminer, l'outil retourne a la distance d'approche avec FMAX.

La CN rameéne l'outil au centre du pergage.

La CN restaure I'état de la broche en début de cycle.

Le cas échéant, la CN ameéne l'outil au saut de bride. Le saut de bride Q204 n'agit

que si la valeur programmée est supérieure a celle de la distance d'approche
Q200.
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Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Il existe un risque de collision si le sens de dégagement sélectionné est incorrect.
Une éventuelle mise en miroir dans le plan d'usinage n'est pas prise en compte
pour le sens de dégagement. En revanche, les transformations actives sont prises
en compte pour le dégagement.

> Vérifiez la position de la pointe de l'outil lorsque vous programmez une
orientation de la broche selon I'angle défini au parametre Q336 (par ex. dans
I'application MDI en mode Manuel). Aucune transformation ne doit étre active
dans ce cas.

> Choisir I'angle de sorte que la pointe de 'outil soit paralléle au sens de
dégagement

> Sélectionner le sens de dégagement Q214 de maniere a ce que l'outil s'éloigne
du bord du trou.

® Ce cycle ne peut étre exécuté qu'en mode FUNCTION MODE MILL.
® Une fois l'usinage terminé, la commande rameéne I'outil au point de départ du plan
d'usinage. Vous pouvez ainsi positionner a nouveau l'outil en incrémental.

m Pour le calcul du point de départ du lamage, la CN tient compte de la longueur du
tranchant de la barre de pergage et de I'épaisseur de la matiere.

® Silafonction M7 ou M8 était activée avant I'appel de cycle, la commande rétablit
cet état a la fin du cycle.

B Ce cycle surveille la longueur utile LU définie pour I'outil. Si cette valeur est
inférieure a celle de la PROF. DE PLONGEE Q249, la CN émet un message
d'erreur.

o Indiquer une longueur d'outil qui tienne compte de l'aréte inférieure de la
barre d'alésage mais pas de la dent.

Informations relatives a la programmation

® Programmer la séguence de positionnement au point initial (centre du trou) dans
le plan d’'usinage, avec correction de rayon RO.

B e signe du parametre de cycle Profondeur définit le sens d'usinage pour le
lamage Attention : le signe positif définit un lamage dans le sens de I'axe de
broche positif.
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Parameétres du cycle

Figure d'aide
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Parametres

Q200 Distance d'approche?

Distance entre la pointe de l'outil et la surface de la piéce. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q249 Profondeur de plongée?

Distance entre 'aréte inférieure de la piece et la base du
contre pergage. Le signe positif usine un lamage dans le
sens positif de 'axe de broche. La valeur agit de maniére
incrémentale.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q250 Epaisseur matériau?
Hauteur de la piéce. Entrer une valeur incrémentale.
Programmation : 0,0001...99999,9999

Q251 Cote excentrique?

Cote excentrigue de la barre d'alésage. Valeur a reprendre de
la fiche technique de I'outil. La valeur agit de maniere incré-
mentale.

Programmation : 0,0001...99999,9999

Q252 Hauteur de la dent?

Distance entre |'aréte inférieure de la barre de percage et la
dent principale. Valeur a reprendre de la fiche technique de
l'outil. La valeur agit de maniére incrémentale.

Q253 Avance de pré-positionnement?

Vitesse de déplacement de l'outil lors de la plongée, ou lors
de la sortie de la piece, en mm/min.

Programmation : 0...99999,9999 ou FMAX, FAUTO, PREDEF

Q254 Avance de plongée?

Vitesse de déplacement de l'outil lors de la plongée, en mm/
min.

Programmation : 0...99999,999 ou FAUTO, FU

Q255 Temporisation en secondes?
Temporisation en secondes a la base du contre-pergage
Programmation : 0...99999

Q203 Coordonnées surface piece?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
zéro actif. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q204 Saut de bride

Distance entre l'outil et la piece (moyen de serrage) le long
de l'axe d'outil qui permet d'éviter tout risque de collision. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q214 Sens dégagement (0/1/2/3/4)?

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manuel utilisateur Cycles d'usinage | 10/2023 197



Cycles de percage, centrage et filetage | Lamage et centrage

aide Parameétres

Définir le sens dans lequel la CN doit décaler I'outil de
la valeur de la cote excentrique (aprés l'orientation de la
broche). Programmation de 0 non autorisée.

1 : dégager I'outil dans le sens négatif de I'axe principal
2 : dégager l'outil dans le sens négatif de I'axe auxiliaire
3 : dégager l'outil dans le sens positif de I'axe principal
4 : dégager I'outil dans le sens positif de I'axe auxiliaire
Programmation : 1, 2, 3, 4

Figure d

Q336 Angle pour orientation broche?

Angle auquel la CN doit positionner I'outil avant la plongée, et
avant sa sortie du trou. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : 0...360

Exemple
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7.3.2  Cycle 240 CENTRAGE

Programmation ISO
G240

Application

Le cycle 240 CENTRAGE vous permet de réaliser des pointages pour des pergages.
Vous pouvez alors renseigner le diameétre ou la profondeur de pointage. Vous

avez la possibilité de définir une temporisation au fond si vous le souhaitez. Cette
temporisation vous permet de briser les copeaux au fond du trou. S'il y a déja un pré-
percage, vous pouvez renseigner un point de départ en profondeur.

Déroulement du cycle

1 La CN déplace I'outil de la position actuelle au point de départ, dans le plan
d'usinage, avec l'avance rapide FMAX.

2 La CN amene l'outil a la distance d'approche Q200, au-dessus de la surface de la
piece Q203, le long de I'axe d'outil, avec I'avance rapide FMAX.

3 Sivous définissez une valeur différente de 0 pour Q342 DIAMETRE PRE-
PERCAGE, |la CN calcule un point de départ en profondeur a partir de cette valeur
et de la pointe de I'outil T-ANGLE. La CN amene l'outil au point de départ en
profondeur avec ' AVANCE PRE-POSIT. Q253.

4 L'outil effectue un pointage avec I'avance Q206 programmeée pour la passe en
profondeur, jusqu'a ce que le diamétre de pointage programmeé (ou la profondeur
de pointage) soit atteint.

5 Siune temporisation Q211 est définie, I'outil I'effectue au fond du pointage.

6 Pour terminer, la CN amene l'outil a la distance d'approche ou au saut de bride
avec FMAX. Le saut de bride Q204 n'agit que si la valeur programmée est
supérieure a celle de la distance d'approche Q200.

Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si vous renseignez une profondeur positive dans un cycle, la commande inverse
le calcul de prépositionnement. L'outil avance en rapide jusqu'a la distance
d'approche en dessous de |a surface de la piéce en suivant I'axe d'outil ! Il existe
un risque de collision !

» Entrer une profondeur négative

» Utiliser le paramétre machine displayDepthErr (n°201003) pour définir si la
commande doit émettre un message d'erreur (on) ou pas (off) en cas de saisie
d'une profondeur positive

m Ce cycle surveille la longueur utile LU définie pour I'outil. Si celle-ci est inférieure a
la profondeur d'usinage, la CN émet un message d'erreur.

Informations relatives a la programmation

® Programmer la séguence de positionnement au point initial (centre du trou) dans
le plan d’'usinage, avec la correction de rayon RO.

B |e signe du parametre de cycle Q344 (diamétre) ou Q201 (profondeur) définit le
sens de l'usinage. Si vous programmez le diametre ou la profondeur a 0, la CN
n'exécute pas le cycle.
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Parameétres du cycle

Figure d'aide Parameétres

Q200 Distance d'approche?

Distance entre la pointe de l'outil et la surface de la piéce. La
valeur agit de maniere incrémentale.

O
Q210 Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q200 Q204
Q203 Q343 Choix diam./profondeur (1/0)

vz Q201 Choix déterminant si le centrage doit étre réalisé au diamétre
ou a la profondeur programmeé(e). Si la CN doit effectuer

un centrage au diameétre programmé, il vous faudra définir
I'angle de pointe de l'outil dans la colonne T-ANGLE du
tableau de d'outils TOOL.T.

0 : effectuer un pointage a la profondeur programmeée
1 : effectuer un pointage au diametre programmé
Programmation : 0, 1

Q201 Profondeur?

Distance entre la surface de la piece et le fond du centrage
(pointe du cone de centrage). N'a d'effet que si 'on a défini
Q343=0. La valeur agit de maniére incrémentale.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q344 Diameétre de contre-percage
Diamétre de centrage. N'a d'effet que si I'on a défini Q343=1.
Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q206 Avance plongee en profondeur?

Vitesse de déplacement de I'outil lors du centrage, en mm/
min.

Programmation : 0...99999,999 ou FAUTO, FU

Q211 Temporisation au fond?

durée en secondes de rotation a vide de 'outil au fond du
trou.

Programmation : 0...3600.0000 sinon : PREDEF

Q203 Coordonnées surface piece?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
zéro actif. La valeur agit de maniere absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q204 Saut de bride

Distance entre l'outil et la piece (moyen de serrage) le long
de I'axe d'outil qui permet d'éviter tout risque de collision. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF
Q342 Diamétre d'ébauche?

0 : aucun trou présent

>0 : diametre du pergage pré-percé
Programmation : 0...99999,9999

Z A = 0206

Q344

=Y
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Figure d'aide Parameétres

Q253 Avance de pré-positionnement?

Vitesse de déplacement de l'outil lors de I'approche du point
de départ en profondeur. La vitesse de déplacement est en
mm/min.

S'applique uniqguement si Q342 DIAMETRE PRE-PERCAGE
est différent de 0.

Programmation : 0...99999,9999 ou FMAX, FAUTO, PREDEF

m
x
o
3
°
o
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7.4 Taraudage

7.4.1 Cycle 18 FILETAGE

Programmation ISO
G86

Application

Avec le cycle 18 FILETAGE, I'outil se déplace avec une broche asservie de la position
actuelle a la profondeur programmeée selon la vitesse de rotation active. Un arrét
broche a lieu au fond du trou. Les mouvements d'approche et de sortie doivent étre
programmeés séparément.

Sujets apparentés

B Cycles de filetage
Informations complémentaires : 'Cycle 206 TARAUDAGE ", Page 205
Informations complémentaires : "Cycle 207 TARAUDAGE RIGIDE ", Page 208
Informations complémentaires : "Cycle 209 TARAUD. BRISE-COP. ", Page 212
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Remarques

Le cycle 18 FILETAGE peut étre masqué avec le parametre machine
hideRigidTapping (n°128903) optionnel.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Une collision peut survenir si vous ne programmez pas de pré-positionnement
avant d'appeler le cycle 18. Le cycle 18 n'exécute ni mouvement d'approche, ni
mouvement de sortie.

» Prépositionner I'outil avant de lancer le cycle

» Une fois le cycle appelé, I'outil se déplace de la position actuelle a la
profondeur programmée.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si la broche était activée avant le démarrage du cycle, le cycle 18 désactive
la broche et fonctionne avec la broche immobilisée ! A Ia fin, le cycle 18 fait
redémarrer la broche si celle-ci était activée avant le lancement du cycle.

» Programmez un arrét broche avant le départ du cycle ! (par ex. avec M5)

> Une fois que le cycle 18 est arrivé a la fin, I'état de la broche avant le
démarrage du cycle est restauré. Si la broche était désactivée avant le
démarrage du cycle, la CN la désactive de nouveau une fois le cycle 18
terminé.

m Ce cycle ne peut étre exécuté qu'en mode FUNCTION MODE MILL.

Informations relatives a la programmation

® Programmez un arrét broche avant de démarrer le cycle (par ex. avec M5). La CN
active alors automatiquement la broche au démarrage du cycle et la désactive de
nouveau automatiquement en fin de cycle.

® | e signe du parametre de cycle Profondeur de filetage détermine le sens de
l'usinage.

Information relative aux paramétres machine
® | e paramétre machine CfgThreadSpindle (n°113600) vous permet de définir :

m sourceOverride (n°113603) : potentiométre de broche (potentiomeétre de
I'avance non actif) et potentiometre d'avance (potentiometre de la vitesse de
rotation non actif)

® thrdWaitingTime (n°113607) : durée de la temporisation au fond du
taraudage, aprées l'arrét de la broche

® thrdPreSwitch (n°113602) : temporisation de la broche avant d'atteindre le
fond du taraudage

® limitSpindleSpeed (n°113604) : limitation de la vitesse de rotation de la
broche
True : en présence de faibles profondeurs de fraisage, la la vitesse de rotation
de la broche est limitée de maniere telle que la broche passe environ 1/3 de
son temps a tourner de fagon constante.
False : aucune limitation
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Figure d'aide

Parametre

7
\ %

Exemple

Profondeur de percage?

Programmez la profondeur du filet en partant de la position
actuelle. La valeur agit de maniére incrémentale.

Programmation : -999999999...+999999999

Pas de vis?

Entrez le pas du filet. Le signe algébrique programmé ici
définit s'il s'agit d'un filet a gauche ou d'un filet a droite :

+ = filet a droite (M3 avec profondeur de pergage négative)
- = filet a gauche (M4 avec profondeur de pergage négative)
Programmation : -99,9999...+99,9999
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7.4.2

Cycle 206 TARAUDAGE

Programmation ISO
G206

Application

La CN usine le filetage en une seule opération ou plusieurs, avec un mandrin de
compensation linéaire.

Sujets apparentés
= Cycle 207 TARAUDAGE RIGIDE sans mandrin de compensation
Informations complémentaires : "Cycle 207 TARAUDAGE RIGIDE ", Page 208

® Cycle 209 TARAUD. BRISE-COP. sans mandrin de compensation, mais éven-
tuellement avec brise-copeaux (en option)

Informations complémentaires : "Cycle 209 TARAUD. BRISE-COP. ", Page 212

Déroulement du cycle

1 La CN positionne I'outil en avance rapide FMAX a la distance d'approche indiguée,
au-dessus de la surface de la piece, sur l'axe de la broche.

2 L'outil se déplace en une passe a la profondeur de percage.

3 Le sens de rotation de la broche est ensuite inversé et 'outil revient a la distance
d'approche, apres temporisation. Si vous avez programmeé un saut de bride, la CN
y amene |'outil avec I'avance FMAX.

4 Aladistance d'approche, le sens de rotation broche est a nouveau inverseé.

L'outil doit étre serré dans un mandrin de compensation. Le mandrin
de compensation de longueur sert a compenser en cours d'usinage les
tolérances d'avance et de vitesse de rotation.

Remarques

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si vous renseignez une profondeur positive dans un cycle, la commande inverse
le calcul de prépositionnement. L'outil avance en rapide jusqu'a la distance
d'approche en dessous de |a surface de la piéce en suivant I'axe d'outil ! I existe
un risque de collision !

» Entrer une profondeur négative

» Utiliser le paramétre machine displayDepthErr (n°201003) pour définir si la
commande doit émettre un message d'erreur (on) ou pas (off) en cas de saisie
d'une profondeur positive

® Ce cycle ne peut étre exécuté qu'en mode FUNCTION MODE MILL.

m Pour un filet a droite, activer la broche avec M3 ; pour un filet & gauche, activer
avec M4.

m Dans le cycle 206, la CN calcule le pas de filet a I'aide de la vitesse de rotation
programmeée et de l'avance définie dans le cycle.

® Ce cycle surveille la longueur utile LU définie pour l'outil. Si cette valeur est
inférieure a celle de la PROFONDEUR FILETAGE Q201, la CN émet un message
d'erreur.
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Informations relatives a la programmation

B Programmer la séguence de positionnement au point initial (centre du trou) dans
le plan d’'usinage, avec correction de rayon RO.

® |e signe du parametre de cycle Profondeur détermine le sens de l'usinage. Si

vous programmez une profondeur égale a 0, la commande n'exécutera pas le
cycle.

Information relative aux paramétres machine
B e paramétre machine CfgThreadSpindle (n°113600) vous permet de définir :
= sourceOverride (n°113603) :
FeedPotentiometer (Default) (potentiometre de la vitesse de rotation non

activé), la CN adapte ensuite la vitesse de rotation en fonction
SpindlePotentiometer (potentiomeétre de I'avance non activé)

® thrdWaitingTime (n°113601) : durée de la temporisation au fond du
taraudage apres |'arrét de la broche.

m thrdPreSwitch (n°113602) : la broche est arrétée pendant ce temps-la avant
d'atteindre le fond du taraudage
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Parameétres du cycle

Figure d'aide Parameétres

Q200 Distance d'approche?

Distance entre la pointe de l'outil et la surface de la piéce. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Valeur indicative : 4x pas de filet
Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q201 Profondeur de filetage?

Distance entre la surface de la piece et le fond du filet. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q206 Avance plongee en profondeur?
Vitesse de déplacement de I'outil lors du taraudage
Programmation : 0...99999,999 ou FAUTO

Q211 Temporisation au fond?

Entrer une valeur entre 0 et 0,5 secondes pour éviter que I'ou-
til ne se coince lors de son retrait.

Programmation : 0...3600.0000 sinon : PREDEF

Q203 Coordonnées surface piéce?

Coordonnée de la surface de la piece par rapport au point
zéro actif. La valeur agit de maniére absolue.

Programmation : -99999,9999...+99999,9999

Q204 Saut de bride

Distance entre l'outil et la piece (moyen de serrage) le long
de l'axe d'outil qui permet d'éviter tout risque de collision. La
valeur agit de maniere incrémentale.

Programmation : 0...99999,9999 sinon : PREDEF

Q203

m
x
o
3
°
o

Calcul de I'avance: F =S x p

F : Avance (en mm/min.)

S: Vitesse de rotation broche (tours/min.)
p: Pas du filet (mm)
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Dégagement en cas d’arrét du programme CN
A l'état d'arrét, un outil de filetage se dégage comme suit .

44 Dégagemen > Sélectionner Dégagement de ['outil

=5 tde loutil

@ > Appuyer sur la touche Marche CN
> L'outil sort du trou et retourne au point de départ de l'usinage.

> La broche s'arréte automatiqguement. La CN émet un message
d'erreur.

> Interrompre le programme CN avec la touche STOP INTERNE
ou
> Acquitter le message d'erreur et poursuivre avec Marche CN

o ® Mode Exécution de pgm :
Sivous arrétez le programme CN avec Arrét CN, la CN affiche la touche
Dégagement de l'outil.
® Application MDI :

Si vous appelez un cycle de filetage, la touche Dégagement de ['outil
s'affiche. La touche apparait grisée jusqu'a ce que vous appuyiez sur
Arrét CN.

7.4.3 Cycle 207 TARAUDAGE RIGIDE

Programmation ISO
G207

Application

Consultez le manuel de votre machine !

La machine et la commande doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

Cycle utilisable uniguement sur les machines avec asservissement de
broche.

La commande usine le filetage en une seule procédure ou plusieurs, sans mandrin
de compensation linéaire.

Sujets apparentés
B Cycle 206 TARAUDAGE avec mandrin de compensation
Informations complémentaires : 'Cycle 206 TARAUDAGE ", Page 205

= Cycle 209 TARAUD. BRISE-COP. sans mandrin de compensation, mais éven-
tuellement avec brise-copeaux (en option)

Informations complémentaires : "Cycle 209 TARAUD. BRISE-COP. ", Page 212
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Déroulement du cycle

1

La CN positionne I'outil en avance rapide FMAX a la distance d'approche indiguée,
au-dessus de la surface de la piece, sur I'axe de la broche.

L'outil se déplace en une passe a la profondeur de pergage.

Le sens de rotation de la broche est ensuite inversé et |'outil est retiré du trou
pour étre positionné a la distance d'approche. Si vous avez programmeé un saut
de bride, la CN y amene I'outil avec I'avance FMAX.

Une fois a la distance d'approche, la CN arréte la broche.

Lors d'un taraudage, la broche et I'axe d'outil sont toujours synchronisés.
La synchronisation peut avoir lieu aussi bien avec une broche en rotation
gu'avec une broche a l'arrét.

Remarques

Le cycle 207 TARAUDAGE RIGIDE peut étre masqué avec le parametre
machine hideRigidTapping (n°128903) optionnel.

>
»

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si vous renseignez une profondeur positive dans un cycle, la commande inverse
le calcul de prépositionnement. L'outil avance en rapide jusqu'a la distance
d'approche en dessous de |a surface de la piéce en suivant I'axe d'outil ! Il existe
un risque de collision !

Entrer une profondeur négative

Utiliser le parametre machine displa