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Type de TNC, logiciel et fonctions

Ce Manuel décrit les fonctions dont disposent les TNC a partir des
numeéros de logiciel CN suivants:

Type de TNC N° de logiciel CN
iTNC 530 340 420-06
iTNC 530 340 421-06

Les versions Export de la TNC sont soumises a la restriction suivante:

Déplacements linéaires simultanés sur un nombre d'axes pouvant
aller jusqu'a 4

A l'aide des parametres machine, le constructeur peut adapter a sa
machine I'ensemble des possibilités dont dispose la TNC. Ce Manuel
décrit donc également des fonctions non disponibles dans chaque
TNC.

Les fonctions TNC qui ne sont pas disponibles sur toutes les machines
sont, par exemple:

Fonction de palpage pour le palpeur 3D

Etalonnage d'outils & 'aide du TT 130

Taraudage sans mandrin de compensation

Reprise du contour aprés interruptions

Nous vous conseillons de prendre contact avec le constructeur de
votre machine pour connaitre I'étendue des fonctions de votre
machine.

De nombreux constructeurs de machines ainsi qu'HEIDENHAIN
proposent des cours de programmation TNC. Il est conseillé de suivre
de tels cours afin de se familiariser sans tarder avec les fonctions de
la TNC.

@ Manuel d'utilisation Cycles palpeurs:

Toutes les fonctions pour palpeur sont décrites dans un
autre Manuel d'utilisation. Si nécessaire, adressez-vous a
HEIDENHAIN pour recevoir ce Manuel d'utilisation.
Référence: 369 280-xx.

Lieu d'implantation prévu
La TNC correspond a la classe A selon EN 55022. Elle est prévue
principalement pour fonctionner en milieux industriels.
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Nouvelles fonctions du logiciel CN 340 420-xx

Intégration de la TNC via Ethernet dans les réseaux Windows (cf.
.Configurations réseau spécifiques aux appareils” a la page 419)

Calcul automatique des données technologiques dans les
programmes DIN/ISO (cf. , Travailler avec les tableaux des données
de coupe” a la page 121)

Définition de contours superposés avec formule de contour (cf.
.Cycles SL avec formule de contour” a la page 301)

Articulation de programmes en DIN/ISO (cf. , Articulation de
programmes” a la page 77)

Recherche/remplacement de n'importe quels textes (cf. ,La
fonction de recherche de la TNC" a la page 73)

Modification sur I'écran de la position de la séquence actuelle (cf.
. Editer un programme” a la page 69)

Nouvelles fonctions de paramétres Q Controle du signe et
Formation de valeur modulo lors de I'introduction d'une formule
(cf. ,,Introduire directement une formule” a la page 369)



Fonctions modifiées du logiciel 340 420-xx

Le cycle G62 Tolérance permet aussi désormais de varier le réglage
de filtre pour I'usinage HSC (High Speed Cutting) (cf. ,TOLERANCE
(cycle G62)" a la page 337)

Le comportement d'approche du contour lors de la phase de finition
du cycle G210 (Rainure avec plongée pendulaire) a été modifié (cf.
., RAINURE (trou oblong) avec plongée pendulaire (cycle G210)" ala
page 257)

Le nombre des éléments de contour des cycles SL du groupe Il
passe d'environ 256 a environ 1024 (cf. ,,Cycles SL, groupe II"” a la
page 276)

D'une maniére générale, la programmation en DIN-ISO s'effectue
maintenant a l'aide de dialogues (cf. ,, Ouverture et introduction de
programmes” a la page 64)

La validation dans le programme de la position actuelle de I'outil a
été améliorée (cf. , Prise en compte des positions effectives” a la
page 68)

La validation dans le programme de la valeur calculée avec la
calculatrice a été modifiée (cf. ,La calculatrice” a la page 83)

L'appel de n'importe quel programme est maintenant
programmable avec la touche PGM CALL (cf. ,,Appeler un
programme quelcongque comme sous-programme” a la page 343)

L'agrandissement de la projection peut étre également exécuté en
vue de dessus (cf. ,,Agrandissement de la projection” & la page 389)

Lors de la copie de partie(s) de programme, le bloc copié reste
sélectionné apres son insertion (cf. ,,Marquer, copier, effacer et
insérer des parties de programme” a la page 71)
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Descriptifs nouveaux/modifiés dans ce Manuel

Nouvel exemple pour le cycle G128 Rainurage sur la surface d'un
cylindre (cf. ,, Exemple: Corps d'un cycle avec le cycle G128" a la
page 299)

Numéros de logiciel sous MOD (cf. ,Numéros de logiciel et
d'option” a la page 410)
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1.1 L'iTNC 530

1.1 L'iTNC 530

Les TNC de HEIDENHAIN sont des commandes de contournage
congues pour |'atelier. Elles vous permettent de programmer des
opérations de fraisage et de pergage classiques, directement au pied
de la machine, en dialogue conversationnel Texte clair facilement
accessible. Elle sont destinées a I'équipement de fraiseuses,
perceuses et centres d'usinage. L'iTNC 530 peut commander jusqu'a
9 axes. Vous pouvez également programmer le réglage de la position
angulaire de la broche.

Sur le disque dur intégré, vous mémorisez autant de programmes que
vous le désirez méme s'ils ont été élaborés de maniere externe. Pour
effectuer des calculs rapides, une calculatrice intégrée peut étre
appelée a tout moment.

Le panneau de commande et |'écran sont structurés avec clarté de
maniere a vous permettre d'accéder rapidement et simplement a
toutes les fonctions.

Programmation: en dialogue conversationnel
Texte clair HEIDENHAIN et en DIN/ISO

Grace au dialogue conversationnel Texte clair HEIDENHAIN, la
programmation se révele particulierement conviviale pour I'opérateur.
Pendant que vous introduisez un programme, un graphisme de
programmation représente les différentes séquences d'usinage. La
programmation de contours libres FK constitue une aide
supplémentaire lorsque la cotation des plans n'est pas normalisation
pour l'utilisation d'une CN. La simulation graphigue de I'usinage de la
piece est possible aussi bien pendant le test du programme que
pendant son exécution. Les TNC sont aussi programmables selon
DIN/ISO ou en mode DNC.

Il est également possible d'introduire et de tester un programme
pendant qu'un autre programme est en train d'exécuter |'usinage de
la piece.

Compatibilité

La TNC peut exécuter tous les programmes d'usinage qui ont été
créés sur les commandes de contournage a partir de la TNC 150 B.
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1.2 Ecran et panneau de
commande

L'écran

La TNC est livrable, au choix, avec I'écran plat couleurs BF 150 (LCD)
ou I'écran plat couleurs BF 120 (LCD). La figure en haut et a droite
illustre les éléments de commande du BF 150 et la figure au centre et
a droite, ceux du BF 120.

En-téte

Lorsque la TNC est sous tension, |'écran affiche en en-téte les
modes de fonctionnement sélectionnés: Modes Machine a
gauche et modes Programmation a droite. Le mode actuel affiché
par |'écran apparait dans le plus grand champ d'en-téte: ony
trouve les questions de dialogue et les textes de messages
(excepté lorsque la TNC n'affiche que le graphisme).

Softkeys

La TNC affiche d'autres fonctions sur la ligne en bas, dans un
menu de softkeys. Vous sélectionnez ces fonctions avec les
touches situées en dessous. De petits curseurs situés
directement au-dessus du menu de softkeys indiquent le nombre
de menus pouvant étre sélectionnés a |'aide des touches fléchées
noires positionnées a l'extérieur. Le menu de softkeys actif est
mis en évidence par un curseur plus clair.

Softkeys de sélection

Commutation entre menus de softkeys

Définition du partage de I'écran

Touche de commutation écran pour les modes de fonctionnement
Machine et Programmation

Softkeys de sélection pour les softkeys du constructeur de la
machine

Menus de softkeys pour les softkeys du constructeur de la
machine

iTNC 530 HEIDENHAIN

Execution PGM en continu
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1.2 Ecran et panneau de commande

Définir le partage de I'écran

L'opérateur choisit le partage de I'écran: Ainsi, par exemple, la TNC
peut afficher le programme en mode Mémorisation/édition de
programme dans la fenétre de gauche alors que la fenétre de droite
représente simultanément un graphisme de programmation. En
alternative, on peut aussi afficher |'articulation des programmes dans
la fenétre de droite ou le programme seul a I'intérieur d'une grande
fenétre. Les fenétres pouvant étre affichées par la TNC dépendent du
mode sélectionné.

Définir le partage de I'écran:

—~ Appuyer sur la touche de commutation de I'écran: Le
L) menu de softkeys indique les partages possibles de
|'écran, cf. ,,Modes de fonctionnement”, page 6

PrROGRATTE Choisir le partage de I'écran avec la softkey
GRAPHISME
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Panneau de commande

La figure illustre les touches du panneau de commande regroupées
selon leur fonction:

Clavier alphabétique pour l'introduction de textes, les noms de
fichiers et la programmation en DIN/ISO

Gestion de fichiers

Calculatrice

Fonction MOD

Fonction HELP
Modes de fonctionnement Programmation
Modes de fonctionnement Machine
Ouverture des dialogues de programmation
Touches fléchées et instruction de saut GOTO
Introduction numérique et sélection d'axe

Les fonctions des différentes touches sont regroupées sur la premiére
page de rabat. Les touches externes — touche START CN par exemple
— sont décrites dans le manuel de la machine.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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1.3 Modes de fonctionnement

1.3 Modes de fonctionnement

Mode Manuel et Manivelle électronique

Le réglage des machines s'effectue en mode Manuel. Ce mode Mode Manuel =l
permet de positionner les axes de la machine manuellement ou pas a
pas, d'initialiser les points de référence et d'incliner le plan d'usinage. P
- ‘
Le mode Manivelle électronique sert au déplacement manuel des err -14.396 - —
axes de la machine a l'aide d'une manivelle électronique HR. Y -496.621 § e N
z  -438.416 - =
Softkeys pour le partage de I'écran (a sélectionner tel que décrit g +3;g . ggi ‘L@ g el ‘
précédemment) © ‘@ Rotation de bas +0.@000 ‘
Fenétre Softkey - L
oy . S
Positions ness [o] 1
TS5 z Fo
 —— 8% S-IST 13:00 S. \')
a gauche: positions, a droite: affichage d'état POSITION 30% SCNmi LINTT 1
IN;DS FONGTIONS | INIT. PT. Uiieri== EREC TABLEAU
Positionnement avec introduction manuelle P RIS — T
Ce mode sert a programmer des déplacements simples, par exemple R = —
pour le surfacage ou le pré-positionnement. e Te s £ e i \.
Softkeys pour le partage de I'écran o 2 Kl -
N20 GOO GIO X+@ Y+0 Z+@ G40 MIL* |2 Rotation de bas +0.000 ‘ =
Fenétl‘e SOftkey N30 G20 GS@ C+@ B+ MSL1#
N3@ G200 PERCAGE D;@@:¢Z DISTAN »
Programme NS3999589 4SMDI 671 4
i 60% F-OVR LIMIT 1 s
a gauche: programme, a droite: affichage d'état FroSRRITE X -99.600 -177.837 z -167.876|(J@ !
s C +0.000 B +0.000
m .
2 & 5 oo |BD
INFOS INFOS INFOS IO IO INFOS
PGM AFF. POS. ouTIL Egg:gzi: ETREDN' FONCT. M
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Meémorisation/édition de programme

Vous élaborez vos programmes a |'aide de ce mode. Les différents
cycles et les fonctions des paramétres Q constituent une aide et un
complément variés pour la programmation. Si vous le souhaitez, le

graphisme de programmation illustre les différentes séquences.

Softkeys pour le partage de I'écran

Fenétre Softkey

Programme

PROGRAMME

a gauche: programme, a droite: graphisme de PROGRAITE
programmation GRAPHISME
a gauche: programme, a droite: articulation de PROGRAMITE
programme FRTIOUL .

Test de programme

La TNC simule les programmes et parties de programme en mode
Test de programme, par exemple pour détecter les incompatibilités
géométriques, les données manquantes ou erronées du programme
et les endommagements dans la zone de travail. La simulation
s'effectue graphiquement et selon plusieurs projections.

Softkeys pour le partage de I'écran: cf. ,, Exécution de programme en
continu et Exécution de programme pas a pas”, page 8.

iTNC 530 HEIDENHAIN

flodelaniel Mémorisation/édition programme
%NEU G71 *
—
N1O G630 G17 X+0 Y+0 Z-40% h
NZ@ G31 G9O X+180 Y+100 Z+o¥ 4|
N4 T1 G17 S5000% —
NSO 60O G4D GI0 Z+250% “
NEO X-30 Y+50%
N70 GOl Z-5 F200+ ‘
NE@ GOL X+@ Y+50%
NS X+50 Y+100%
NL1O X+100 Y+50%
N1ZO X+50 Y+@% S| '
N130 626 RIS+ .
N14D X+@ Y+E0* .
NISO G20 G40 X-20% . ‘\')
DEBUT FIN PAGE. PAGE START RESET
RECHERCHE STRART PAS-A-PAS +
START
Pesition. par | Test de programme
introd. man.
%3813 671 *
=
N1® DO® Q1 PO1 +0% h
N20 Doo 02 PO1 +0% 4|
N30 D00 03 PO1 +0% —
N35 D00 G6 POL +40% “
N36 D20 016 PO1 +10%
N4 Do0 07 PO1 +90%
NS@ D00 Q17 PO1 +270%
NE@ DO0 08 POl +0k
N70 D00 Q18 PO1 +30% m
NEQ Doo 09 POl +o%
NS@ Deo 010 POl +50% S !
N1G2 DP0 Q12 POL +Q .
N110%
5
20°h_60°y _——i--i-- e
— & START STOP RESET
. ih ‘ } quelpqs p}l ST START
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1.3 Modes de fonctionnement

Exécution de programme en continu et
Exécution de programme pas a pas

En mode Exécution de programme en continu, la TNC exécute un
programme d’usinage jusqu'a la fin du programme ou jusqu’a une
interruption manuelle ou programmeée de celui-ci. Vous pouvez
poursuivre I'exécution du programme aprés son interruption.

En mode Exécution de programme pas a pas, vous lancez les
séquences une a une a l'aide de la touche START externe

Softkeys pour le partage de I'écran

Fenétre Softkey

Execution PGM en continu

Test de
programme

Programme

PROGRAMME.

a gauche: programme, a droite: articulation de
programme

PROGRAMME.
+
ARTICUL.

a gauche: programme, a droite: état

PROGRAMME
INFOS

ANEU G71
NI1D G30 G17 X+Q Y+2 Z-40%

N\
N20 531 GSQ X+100 Y+100 Z+0¥
N4O T1 G17 S5000%
NS0 GO G40 GS@ Z+250% “
NGO X-30 Y+50%
N70 GOl Z-5 F200%
NG GBO1 X+0 Y+50%
N9O X+50 Y+100%
N10O G42 G25 R2O%
i 150% S-OVR 14:09 ‘ I i
=) £0% F-OVR LIMIT 1

30°h _6@°v_00:00:00 s
X -99.600 -177.837 2 —15?.8?5.
C +359.9939 B +0.000

; !

EFF. 22 Fo M 5/9 . A\
— (HERES ) TABLEAU TABLEAU
i ‘ SEQUENCE
PTS ZERD D

a gauche: programme, a droite: graphisme FroBRATE

GRAPHISME

Graphisme

GRAPHISME

Softkeys pour le partage de I'écran et pour les tableaux de
palettes

Fenétre Softkey

Tableau de palettes

PALETTE

a gauche: programme, a droite: tableau de
palettes

PROGRAMME
PALETTE

a gauche: tableau de palettes, a droite: état

PRLETTE
+
INFOS

a gauche: tableau de palettes, a droite:
graphisme

PALETTE
+
GRAPHISME
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1.4 Affichages d'état

Affichage d'état , général”

L'affichage d'état général 1 vous informe de I'état actuel de la Execution PGM en continu Tt ol
machine. Il apparait automatiquement dans les modes de
fonctionnement U 6ot » =
N1@ B30 G17 X+0 Y+0 Z-40% h
Exécution de programme pas & pas et Exécution de programme en oo e i rnee =
H ' ' . H . . —
continu tant que I'on n'a pas sélectionné exclusivement =~
. " . H 1 NE@ X-30 Y+50%
.graphisme” ainsi qu'en mode e
Positionnement avec introduction manuelle. ity
. . , . N1@@ G42 G25 R20%
En modes de fonctionnement Manuel et Manivelle électronique, ~
1 H 1z A, A minniii———— | S50% S-O0VR 14:039
I'affichage d'état apparait dans la grande fenétre. e e b Lt o - '
= 3H 4 [ = 14 X -88.600 -177.837 2 -167.876
Informations délivrées par I'affichage d'état R ‘o 080 ]
S
Symbole Signification e . | 4\!)
EFF gccﬁredlr)ennées effectives ou nominales de la position B = & 223%502 il
X]Y]Z] Axes machine; la TNC affiche les axes auxiliaires en
minuscules. La succession et le nombre des axes
affichés sont définis par le constructeur de votre
machine. Consultez le manuel de votre machine
FISLY L'affichage de I'avance en pouces correspond au

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

Exécution de programme lancée

Axe verrouillé

L'axe peut étre déplacé a I'aide de la manivelle

Les axes sont déplacés dans le plan d'usinage incliné

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

iTNC 530 HEIDENHAIN
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1.4 Affichages d'état

Affichages d'état supplémentaires

L'affichage d'état supplémentaire donne des informations détaillées
sur le déroulement du programme. |l peut étre appelé dans tous les
modes de fonctionnement, excepté en mode Mémorisation/édition de
programme.

Activer l'affichage d'état supplémentaire

—~ Appeler le menu de softkeys pour le partage de
L) |'écran
Sélectionner le partage de I'écran avec |'affichage
iFos d'état supplémentaire

Sélectionner l'affichage d'état supplémentaire

E Commuter le menu de softkeys jusqu'a I'apparition

de la softkey INFOS

— Sélectionner |'affichage d'état supplémentaire, par

exemple, les informations générales sur le
programme

Ci-aprés, description des différents affichages d'état supplémentaires
que vous pouvez sélectionner par softkeys:

Informations générales sur le programme
PGM

10

Nom du programme principal
P Nom PGM STAT
Programmes appelés
L . STATL
Cycle d'usinage actif T
Centre de cercle CC (pdle) GALL
Durée d'usinage
Compteur pour temporisation O 17 TRARAUDAGE RIGIDE
(ele] » +22.5000) TEMPO.
4+ | v +35.7500 |
1 Introduction



s | Positions et coordonnées
RAFF. POS.

Affichage de positions

Type d'affichage de positions, ex. position effective
Angle d'inclinaison pour le plan d'usinage

Angle de la rotation de base

Informations sur les outils
OUTIL

Affichage T: numéro et nom de I'outil
Affichage RT: numéro et nom d'un outil jumeau
Axe d'outil
Longueur et rayons d'outils
Surépaisseurs (valeurs Delta) a partir de TOOL CALL (PGM) et du
tableau d'outils (TAB)

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

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

nros | Conversion de coordonnées
CONVERS.
COORDON.

Nom du programme principal

Décalage actif du point zéro (cycle 7)

Angle de rotation actif (cycle 10)

Axes réfléchis (cycle 8)

Facteur échelle actif / facteurs échelles (cycles 11/ 26)
Point d'origine pour le facteur échelle

Cf. ,,Cycles de conversion de coordonnées” a la page 318).

iTNC 530 HEIDENHAIN

-2.367
-238.537
+431.498

+365.554

WO

k2

‘gg Rotation de bas +0.0000

Outil TS SCHL
Z L +56. 9200
= +3. 0009
Il Rz +0 . 0000

oL OrR OR2

TRE  +0.1008 +0.1000  +0.0250Q
PEM  +0.252@ +0.1000  +0.0500
@ CUR,TIME  TIMEL TIMEZ
02" B4:10 P3:55

‘TODL CALL 5 SCHL ‘

Nom PGM STAT

Foint z&ro

® +1EZ.poen
4%; Yo +100. 0020

‘{;ﬁ Fotation ‘

ﬂ{] Image miroir
T

Fact.eéchelle

@.9923500
4 @, 99950
@.939500

* +@. 2002
N +B. 0y
z +0. R
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1.4 Affichages d'état

nees | Etalonnage d'outils
ETALON.
o

Numéro de I'outil & étalonner

Affichage indiquant si I'étalonnage porte sur le rayon ou la
longueur de ['outil

Valeurs MIN et MAX d'étalonnage des différentes dents et
résultat de la mesure avec I'outil en rotation (DYN).

Numeéro de la dent de I'outil avec sa valeur de mesure. L'étoile
située derriére la valeur de mesure indique que la tolérance
admissible contenue dans le tableau d'outils a été dépassée

Fonctions auxiliaires M actives
FONCT. M

Liste des fonctions M actives ayant une signification déterminée

Liste des fonctions M actives adaptées par le constructeur de
votre machine
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1.5 Accessoires: Palpeurs 3D et
manivelles électroniques
HEIDENHAIN

Palpeurs 3D

Les différents palpeurs 3D de HEIDENHAIN servent a:

dégauchir les pieces automatiqguement

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

@ Toutes les fonctions pour palpeur sont décrites dans un
autre Manuel d'utilisation. Si nécessaire, adressez-vous a
HEIDENHAIN pour recevoir ce Manuel d'utilisation.
[d.-Nr.: 369 280-xx.

Les palpeurs a commutation TS 220, TS 630 et TS 632

Ces palpeurs sont particulierement bien adaptés au dégauchissage
automatique de la piece, a l'initialisation du point de référence et aux
mesures sur la piece. Le TS 220 transmet les signaux de commutation
par l'intermédiaire d'un cable et représente donc une alternative a prix
intéressant si vous comptez effectuer ponctuellement des opérations
de digitalisation.

Les TS 630 et TS 632, sans céble, ont été congus spécialement pour
les machines équipées d'un changeur d'outils. Les signaux de
commutation sont transmis par voie infrarouge.

Principe de fonctionnement: Dans les palpeurs a commutation

de HEIDENHAIN, un commutateur optique anti-usure enregistre la
déviation de la tige. Le signal émis permet de mémoriser la valeur
effective correspondant a la position actuelle du palpeur.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Le palpeur d'outils TT 130 pour I'étalonnage d'outils

Le palpeur 3D a commutation TT 130 est destiné a I'étalonnage et au
controle des outils. La TNC dispose de 3 cycles pour calculer le rayon
et la longueur d'outil avec broche a I'arrét ou en rotation. La structure
particulierement robuste et I'indice de protection élevé rendent le TT
130 insensible aux liquides de refroidissement et aux copeaux. Le
signal de commutation est généré grace a un commutateur optique
anti-usure d'une grande fiabilité.

Manivelles électroniques HR

Les manivelles électroniques simplifient le déplacement manuel
précis des chariots des axes. Le déplacement pour un tour de
manivelle peut étre sélectionné a l'intérieur d'une plage étendue.
Outre les manivelles encastrables HR 130 et HR 150, HEIDENHAIN
propose également la manivelle portable HR 410 (cf. fig. au centre).
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2.1 Mise sous tension, hors tension

2.1 Mise sous tension, hors tension
Mise sous tension

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

Mettre sous tension I'alimentation de la TNC et de la machine. La TNC
affiche alors le dialogue suivant:

TEST MEMOIRE

La mémoire de la TNC est vérifiée automatiquement
COUPURE D'ALIMENTATION
Message de la TNC indiguant une coupure
d'alimentation — Effacer le message

COMPILER LE PROGRAMME AUTOMATE

Compilation automatique du programme automate de la TNC

TENSION COMMANDE RELAIS MANQUE

@ Mettre la commande sous tension. La TNC vérifie la
fonction Arrét d'urgence

MODE MANUEL
FRANCHIR POINTS DE REFERENCE

@ Franchir les points de référence dans |'ordre
chronologique défini: Pour chaque axe, appuyer sur la
touche START externe ou

@ @ franchir les points de référence dans n'importe quel
ordre: Pour chague axe, appuyer sur la touche de
sens externe et la maintenir enfoncée jusqu'a ce que
le point de référence ait été franchi
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La TNC est maintenant préte a fonctionner; elle est en mode Manuel

Lfé—' Vous ne devez franchir les points de référence que si vous
désirez déplacer les axes de la machine. Si vous voulez
seulement éditer ou tester des programmes, dés la mise
sous tension de la commande, sélectionnez le mode
Mémorisation/édition de programme ou Test de
programme.

Vous pouvez alors franchir les points de référence aprés-
coup. Pour cela, en mode Manuel, appuyez sur la softkey
FRANCHIR PT DE REF

Franchissement du point de référence avec inclinaison du plan
d'usinage

Le franchissement du point de référence dans le systéme de
coordonnées incliné s'effectue avec les touches de sens externe.
Pour cela, la fonction ,, Inclinaison du plan d'usinage” doit étre active
en mode Manuel, cf. ,Activation de l'inclinaison manuelle”, page 27.
La TNC interpole alors les axes concernés lorsque I'on appuie sur une
touche de sens d'axe.

La touche START CN est sans fonction. La TNC délivre le cas échéant
un message d'erreur.

Veillez a ce que les valeurs angulaires inscrites dans le
menu correspondent bien aux angles réels de I'axe
incliné.

Mise hors tension

Pour éviter de perdre des données lors de la mise hors tension, vous
devez arréter le systeme d'exploitation de la TNC avec précaution:

Sélectionner le mode Manuel

Sélectionner la fonction d'arrét du systeme, appuyer
une nouvelle fois sur la softkey OUI

Lorsque la TNC affiche une fenétre en surimpression
comportant le texte Vous pouvez maintenant mettre
hors tension, vous pouvez alors couper
I'alimentation

@ Une mise hors tension involontaire de la TNC peut
provoquer la perte de données.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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2.2 Déplacement des axes de la machine

©@{e*®' ®(6

2.2 Déplacement des axes de la
machine

Remarque

@ Le déplacement avec touches de sens externes est une
fonction machine. Consultez le manuel de votre machine!

Déplacer I'axe avec les touches de sens externes

Sélectionner le mode Manuel

Pressez la touche de sens externe, la maintenir
enfoncée pendant tout le déplacement de I'axe ou

déplacez I'axe en continu: Maintenir enfoncée la
touche de sens externe et appuyer brievement sur la
touche START externe

Stopper: Appuyer sur la touche STOP externe

Les deux méthodes peuvent vous permettre de déplacer plusieurs
axes simultanément. Vous modifiez I'avance de déplacement des
axes avec la softkey F, cf. ,Vitesse de rotation broche S, avance F,
fonction auxiliaire M", page 21.
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Déplacement avec la manivelle électronique
HR 410

La manivelle portable HR 410 est équipée de deux touches de
validation. Elles sont situées sous la poignée en étoile.

Vous ne pouvez déplacer les axes de la machine que si une touche de
validation est enfoncée (fonction dépendant de la machine).

La manivelle HR 410 dispose des éléments de commande suivants:

ARRET D'URGENCE

Manivelle

Touches de validation

Touches de sélection des axes

Touche de validation de la position effective

Touches de définition de I'avance (lente, moyenne, rapide; les
avances sont définies par le constructeur de la machine)

Sens suivant lequel la TNC déplace |'axe sélectionné
Fonctions machine (définies par le constructeur de la machine)

Les affichages rouges indiguent I'axe et I'avance sélectionnés.

Le déplacement a I'aide de la manivelle est également possible
pendant I'exécution du programme.

Déplacement

Sélectionner le mode Manivelle électronique

Maintenir enfoncée la touche de validation

Sélectionner |'axe

Sélectionner |'avance

Déplacer I'axe actif dans le sens + ou —

Da = x| g E

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Positionnement pas a pas

Lors du positionnement pas a pas, la TNC déplace un axe de la
machine de la valeur d'un incrément que vous avez défini.

Sélectionner mode Manuel ou Manivelle électronique

R Sélectionner le positionnement pas a pas: Mettre la
oFF softkey INCREMENTAL sur ON
PASSE =

a Introduire la passe en mm, par ex. 8 mm

Appuyer sur la touche de sens externe: répéter a
volonté le positionnement

®

2.2 Déplacement des axes de la machine
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2.3 Vitesse de rotation broche S,
avance F, fonction auxiliaire M

Utilisation

En modes de fonctionnement Manuel et Manivelle électronique,
introduisez la vitesse de rotation broche S, I'avance F et la fonction
auxiliaire M avec les softkeys. Les fonctions auxiliaires sont décrites
au chapitre ,, 7. Programmation: Fonctions auxilaires”.

@ Le constructeur de la machine définit les fonctions
auxiliaires M que vous pouvez utiliser ainsi que leur
fonction.

Introduction de valeurs

Vitesse de rotation broche S, fonction auxiliaire M

El Sélectionner l'introduction pour la vitesse de rotation
broche: Softkey S

VITESSE BROCHE S=

1000 Introduire la vitesse de rotation broche et valider avec
la touche START externe

Lancez la rotation de la broche correspondant a la vitesse de rotation
S programmeée a |'aide d'une fonction auxiliaire M. Vous introduisez
une fonction auxiliaire M de la méme maniere.

Avance F

Pour valider I'introduction d'une avance F, vous devez appuyer sur la
touche ENT au lieu de la touche START externe.

Regles en vigueur pour I'avance F:

Sil'on aintroduit F=0, c'est I'avance la plus faible de PM1020 qui est
active

F reste sauvegardée méme aprés une coupure d'alimentation.

Modifier la vitesse de rotation broche et I'avance

La valeur programmeée pour la vitesse de rotation broche S et I'avance
F peut étre modifiée de 0% a 150% avec les potentiomeétres.

@ Le potentiométre de broche ne peut étre utilisé que sur
machines équipées de broche a commande analogique.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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2.4 Initialisation du point de référence (sans palpeur 3D)

2.4 Initialisation du point de
référence (sans palpeur 3D)

Remarque

% Initialisation du point de référence avec palpeur 3D:
cf. Manuel d'utilisation Cycles palpeurs.

Lors de l'initialisation du point de référence, I'affichage de la TNC est
initialisé aux coordonnées d'une position piece connue.

Préparatifs

Serrer la piéce et la dégauchir si nécessaire
Installer I'outil zéro de rayon connu
S'assurer que la TNC affiche bien les positions effectives
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Initialisation des points de référence

@ Mesure préventive

Si la surface de la piece ne doit pas étre affleurée, il
convient de poser dessus une cale d'épaisseur d.
Introduisez alors pour le point de référence une valeur de
d supérieure.

@ Sélectionner le mode Manuel

@@@ Déplacer I'outil avec précaution jusqu'a ce qu'il
affleure la piece

Sélectionner I'axe (tous les axes peuvent étre
également sélectionnés sur le clavier ASCII)

INITIALISATION POINT DE REF. Z=

Outil zéro, axe de broche: Initialiser I'affichage a une

a position piece connue (ex.0) ou introduire |'épaisseur
d de la cale d'épaisseur. Dans le plan d'usinage, tenir
compte du rayon d'outil

De la méme maniere, initialiser les points de référence des autres
axes.

Si vous utilisez un outil préréglé dans I'axe de plongée, initialisez
I'affichage de |'axe de plongée a la longueur L de I'outil ou a la somme
Z=L+d.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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2.5 Inclinaison du plan d'usinage
Application, processus

% Les fonctions d'inclinaison du plan d'usinage sont
adaptées par le constructeur de la machine a la TNC et a

la machine. Sur certaines tétes pivotantes (plateaux
inclinés), le constructeur de la machine définit si les
angles programmeés dans le cycle doivent étre interprétés
par la TNC comme coordonnées des axes rotatifs ou
comme composantes angulaires d'un plan incliné.
Consultez le manuel de votre machine.

La TNC gére l'inclinaison de plans d'usinage sur machines équipées
de tétes pivotantes ou de plateaux inclinés. Cas d'applications
classiques: percages obliques ou contours inclinés dans |'espace. Le
plan d'usinage est alors toujours incliné autour du point zéro actif.
Dans ce cas et, comme a I'habitude, |'usinage est programmé dans un
plan principal (ex. plan X/Y); toutefois, il est exécuté dans le planincliné
par rapport au plan principal.

Il existe deux fonctions pour I'inclinaison du plan d'usinage:

Inclinaison manuelle a I'aide de la softkey 3D ROT en modes Manuel
et Manivelle électronique; cf. ,, Activation de l'inclinaison manuelle”,
page 27

Inclinaison programmée, cycle G80 PLAN D'USINAGE dans le
programme d'usinage (cf. ,,PLAN D'USINAGE (cycle G80)" a la page
328)

Les fonctions TNC pour I',,inclinaison du plan d'usinage”
correspondent a des transformations de coordonnées. Le plan
d'usinage est toujours perpendiculaire au sens de |'axe d'outil.

Pour I'inclinaison du plan d'usinage, la TNC distingue toujours deux
types de machines:

Machine équipée d'un plateau incliné

Vous devez amener la piéce a la position d'usinage souhaitée par
un positionnement correspondant du plateau incliné, par exemple
avec une séquence GO

La position de I'axe d'outil transformé ne change pas en fonction
du systeme de coordonnées machine. Sivous faites pivoter votre
plateau — et, par conséquent, la piece — par ex. de 90°, le systéme
de coordonnées ne pivote pas en méme temps. En mode
Manuel, si vous appuyez sur la touche de sens d'axe Z+, |'outil se
déplace dans le sens Z+

Pour le calcul du systéme de coordonnées transformé, la TNC
prend en compte uniquement les décalages mécaniques du
plateau incliné concerné — parties ,translationnelles”
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Machine équipée de téte pivotante

Vous devez amener |'outil a la position d'usinage souhaitée par un
positionnement correspondant de la téte pivotante, par exemple
avec une séquence GO

La position de I'axe d'outil incliné (transformé) change en fonction
du systeme de coordonnées machine. Faites pivoter la téte
pivotante de votre machine — et par conséquent, |'outil — par
exemple de +90° sur I'axe B. Il y a en méme temps rotation du
systéme de coordonnées. En mode Manuel, si vous appuyez sur
la touche de sens d'axe Z+, I'outil se déplace dans le sens X+ du
systeme de coordonnées machine.

Pour le calcul du systéme de coordonnées transformé, la TNC
prend en compte les décalages mécaniques de la téte pivotante
(parties , translationnelles”) ainsi que les décalages provoqués par
I'inclinaison de I'outil (correction de longueur d'outil 3D).

Axes inclinés: Franchissement des points de
référence

Les axes étantinclinés, franchissez les points de référence a l'aide des
touches de sens externes. La TNC interpole alors les axes concernés.
Veillez a ce que la fonction ,,Inclinaison du plan d'usinage” soit active
en mode Manuel et que I'angle effectif de I'axe rotatif ait été inscrit
dans le champ de menu.

Initialisation du point de référence dans le
systeme incliné

Aprés avoir positionné les axes rotatifs, initialisez le point de référence
de la méme maniére que dans le systeme non incliné. La TNC
convertit le nouveau point de référence dans le systeme de
coordonnées incliné. Pour les axes asservis, la TNC préléve les valeurs
angulaires nécessaires a ces calculs a partir de la position effective de
I'axe rotatif.

@ Dans le systeme incling, vous ne devez pas activer le
point de référence si le bit 3 a été activé dans le
paramétre-machine 7500. Sinon, la TNC calcule un
décalage erroné.

Siles axes rotatifs de votre machine ne sont pas asservis,
vous devez inscrire la position effective de I'axe rotatif
dans le menu d'inclinaison manuelle: Si la position
effective de ou des axe(s) rotatif(s) ne coincide pas avec
cette valeur, le point de référence calculé par la TNC sera
erroné.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Initialisation du point de référence sur machines
équipées d'un plateau circulaire

@ Le comportement de la TNC lors de I'initialisation du point
de référence dépend de la machine. Consultez le manuel
de votre machine.

La TNC décale automatiquement le point de référence si vous faites
pivoter la table et si la fonction d'inclinaison du plan d'usinage est
active:

PM 7500, bit 3=0

Pour calculer le décalage du point de référence, la TNC prend la
différence entre la coordonnée REF d'initialisation du point de
référence et la coordonnée REF de I'axe incliné une fois l'inclinaison
réalisée. Cette méthode de calcul est a utiliser lorsque vous avez
serré et aligné votre piéce a la position 0° (valeur REF) du plateau
circulaire.

PM 7500, bit 3=1

Si vous dégauchissez une piece serrée de travers sur une rotation
du plateau circulaire, la TNC ne doit pas calculer le décalage du point
de référence a partir de la différence des coordonnées REF. La TNC
utilise directement la valeur REF de |'axe incliné une fois I'inclinaison
réalisée; elle part donc toujours du principe que la piéce était
dégauchie avant l'inclinaison.

% PM 7500 est actif dans la liste des paramétres-machine
ou, s'il existe, dans les tableaux de description de la
géométrie de I'axe incliné. Consultez le manuel de votre
machine.

Affichage de positions dans le systéme incliné

Les positions qui apparaissent dans |'affichage d'état (NOM et EFF) se
réferent au systéme de coordonnées incliné.

Restrictions pour l'inclinaison du plan d'usinage

La fonction de palpage Rotation de base n'est pas disponible

Les positionnements automate (définis par le constructeur de la
machine) ne sont pas autorisés

Les séquences de positionnement avec M91/M92 ne sont pas
autorisées
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Activation de l'inclinaison manuelle

a0 RoT Sélectionner I'inclinaison manuelle: Softkey 3D ROT.
- Les sous-menus peuvent étre maintenant
sélectionnés avec les touches fléchées

Introduire I'angle d'inclinaison

Dans le menu Inclinaison du plan d'usinage, mettez le mode choisi sur
Actif: Sélectionner le menu, valider avec la touche ENT.

m Achever l'introduction des données: touche END.

Pour désactiver la fonction, mettez sur Inactif les modes souhaités
dans le menu Inclinaison du plan d'usinage.

Si la fonction Inclinaison du plan d'usinage est active et si la TNC
déplace les axes de la machine en fonction des axes inclinés,
I'affichage d'état fait apparattre le symbole k2.

Si vous mettez sur Actif la fonction Inclinaison du plan d'usinage pour
le mode Exécution de programme, I'angle d'inclinaison inscrit au
menu est actif des la premiére séquence du programme d'usinage qui
doit étre exécutée. Si vous utilisez dans le programme d'usinage le
cycle G80 PLAN D'USINAGE, les valeurs angulaires définies dans ce
cycle sont activées (a partir de la définition du cycle). Les valeurs
angulaires inscrites au menu sont écrasées par les valeurs appelées.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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3.1 Programmation et exécution
d’opérations simples d'usinage

Pour des opérations simples d'usinage ou pour le pré-positionnement
de I'outil, on utilise le mode Positionnement avec introduction
manuelle. Pour cela, vous pouvez introduire un petit programme en
Texte clair HEIDENHAIN ou en DIN/ISO et I'exécuter directement. Les
cycles de la TNC peuvent étre appelés a cet effet. Le programme est
mémorisé dans le fichier SMDI. L'affichage d'état supplémentaire

peut étre activé en mode Positionnement avec introduction manuelle.

Exécuter le positionnement avec introduction
manuelle

Sélectionner le mode Positionnement avec
introduction manuelle. Programmer au choix le fichier
$SMDI

@ Lancer I'exécution du programme: Touche START
externe

@ Vous ne disposez pas des fonctions suivantes:

Appel de programme avec %
Graphisme de programmation
Graphisme d'exécution de programme

Exemple 1

Une seule piece doit comporter un trou profond de 20 mm. Aprés avoir
serré et dégauchi la piéce, puis initialisé le point de référence, le trou
peut étre programmé en quelques lignes, puis usiné.
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L 'outil est pré-positionné tout d'abord au dessus de la piece a |'aide de
séquences linéaires, puis positionné a une distance d'approche de 5
mm au-dessus du trou. Celui-ci est ensuite usiné avec le cycle G200.

Fonction Droite G00 (cf. , Droite en avance rapide GO0 Droite en avance
d'usinage GO1 F. . ." ala page 139), cycle G200 Percage (cf.
.PERCAGE (cycle G200)" a la page 199).

Définir I'outil: outil zéro, rayon 5

Appeler I'outil: axe d'outil Z,

Vitesse de rotation broche 2000 tours/min.
Dégager I'outil (avance rapide)

Positionner |'outil en avance rapide au-dessus du trou,
marche broche

Positionner I'outil a 2 mm au-dessus du trou
Définir le cycle G200 Percage

Distance d'approche de I'outil au-dessus du trou
Profondeur de trou (signe = sens de I'usinage)
Avance de percage

Profondeur de la passe avant le retrait
Temporisation en haut, en secondes, pour sortie copeaux
Coordonnée de |'aréte supérieure de la piece
Position a la fin du cycle, se référant a Q203
Temporisation au fond du trou, en secondes
Appeler le cycle G200 Pergage profond

Dégager I'outil

Fin du programme
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Exemple 2: Eliminer le déport de la piéce sur machines équipées
d'un plateau circulaire

Exécuter la rotation de base avec palpeur 3D. Cf. Manuel d'utilisation
des cycles palpeurs , Cycles palpeurs en modes Manuel et Manivelle
électronique”, paragraphe ,,Compenser le déport de la piece”.

Noter I'angle de rotation et annuler la rotation de base

@ Sélectionner le mode de fonctionnement:
Positionnement avec introduction manuelle

Sélectionner I'axe du plateau circulaire, introduire
A\ P

|'angle noté ainsi que |'avance, par ex. GO0 G40 G90
C+2.561 F50

m Achever I'introduction
@ Appuyer sur la touche START externe: Le déport est
compensé par une rotation du plateau circulaire
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Sauvegarder ou effacer des programmes
contenus dans $MDI

Le fichier SMDI est souvent utilisé pour des programmes courts et
provisoires. Si vous désirez toutefois enregistrer un programme,
procédez de la maniére suivante:

Sélectionner le mode de fonctionnement:
Mémorisation/édition de programme

Appeler la gestion de fichiers: Touche PGM MGT
Lt (Program Management)

Marquer le fichier SMDI
correR Sélectionner ,,Copier fichier”: Softkey COPIER
o)

FICHIER-CIBLE=

TROU Introduisez un nom sous lequel doit étre mémorisé le
contenu actuel du fichier $MDI

Exécuter la copie: Softkey EXECUTER

EXECUTER

Quitter la gestion de fichiers: Softkey FIN

Pour effacer le contenu du fichier $MDI, procédez de la maniére
suivante: Au lieu de le copier, effacez le contenu avec la softkey
EFFACER. Lorsque vous recommutez ensuite en mode de
fonctionnement Positionnement avec introduction manuelle, la TNC
affiche un fichier SMDI vide.

@ Si vous désirez effacer $MDI,

le mode Positionnement avec introduction manuelle ne
doit pas étre sélectionné (et pas davantage en arriére-plan)

le fichier SMDI ne doit pas étre sélectionné en mode
Mémorisation/édition de programme

Autres informations: cf. ,, Copier un fichier donné”, page 55.
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4.1 Principes de base

Systémes de mesure de déplacement et
marques de référence

Des systemes de mesure situés sur les axes de la machine
enregistrent les positions de la table ou de I'outil. Les axes linéaires
sont généralement équipés de systemes de mesure linéaire et les
plateaux circulaires et axes inclinés, de systémes de mesure
angulaire.

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

Une coupure d'alimentation provoque la perte de la relation entre la
position du chariot de la machine et la position effective calculée. Pour
rétablir cette relation, les systemes de mesure incrémentaux
disposent de marques de référence. Lors du franchissement d'une
margue de référence, la TNC recoit un signal qui désigne un point de
référence machine. Celui-ci permet ala TNC de rétablir la relation entre
la position effective et la position actuelle de la machine. Sur les
systemes de mesure linéaire équipés de marques de référence a
distances codées, il vous suffit de déplacer les axes de la machine de
20 mm et, sur les systemes de mesure angulaire, de 20°.

Avec les systemes de mesure absolus, une valeur absolue de position
est transmise a la commande lors de la mise sous tension. Ceci
permet de rétablir la relation entre la position effective et la position du
chariot de la machine immédiatement aprés la mise sous tension et
sans avoir besoin de déplacer les axes de la machine.

Systéme de référence

Un systéme de référence vous permet de définir sans ambiguité les
positions dans un plan ou dans I'espace. La donnée de position se
référe toujours a un point défini; elle est décrite au moyen de
coordonnées.

Dans le systeme de coordonnées cartésiennes, trois directions sont
définies en tant qu'axes X, Y et Z. Les axes sont perpendiculaires entre
eux et se rejoignent en un point: le point zéro. Une coordonnée indique
la distance par rapport au point zéro, dans |I'une de ces directions. Une
position est donc décrite dans le plan au moyen de deux coordonnées
et dans I'espace, au moyen de trois coordonnées.

Les coordonnées qui se réferent au point zéro sont désignées comme
coordonnées absolues. Les coordonnées relatives se référent a une
autre position quelconque (point de référence) du systeme de
coordonnées. Les valeurs des coordonnées relatives sont aussi
appelées valeurs de coordonnées incrémentales.
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Systéeme de référence sur fraiseuses

Pour 'usinage d'une piéce sur une fraiseuse, vous vous référez
généralement au systéme de coordonnées cartésiennes. La figure de
droite illustre la relation entre le systéme de coordonnées
cartésiennes et les axes de la machine. La regle des trois doigts de la
main droite est un moyen mnémotechnique: Si le majeur est dirigé
dans le sens de |'axe d'outil, de la piece vers I'outil, il indique alors le
sens Z+; le pouce indique le sens X+ et I'index, le sens Y+.

L'iTNC 530 peut commander jusqu'a 9 axes. Outres les axes
principaux X, Y et Z, on a également les axes auxiliaires U, V et W qui
leur sont paralleles. Les axes rotatifs sont les axes A, B et C. La figure
en bas, a droite illustre la relation entre les axes auxiliaires ou axes
rotatifs et les axes principaux.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Coordonnées polaires

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

Contrairement aux coordonnées cartésiennes X, Y et Z, les
coordonnées polaires ne décrivent les positions que dans un plan. Les
coordonnées polaires ont leur point zéro situé sur le pdle. Ceci permet
de définir clairement une position dans un plan:

rayon en coordonnées polaires: distance entre le pble et la position
angle de coordonnées polaires: angle formé par I'axe de référence
angulaire et la ligne reliant le p6le et la position

Cf. fig. en haut et a droite

Définition du poéle et de I'axe de référence angulaire

Dans le systeme de coordonnées cartésiennes, vous définissez le
pble au moyen de deux coordonnées dans |'un des trois plans. L'axe
de référence angulaire pour I'angle polaire H est ainsi défini
simultanément.

Coordonnées polaires (plan) Axe de référence angulaire

10

Y

0°

30

letdJ +X
JetK +Y
Ketl +Z
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Positions piéce absolues et incrémentales

Positions piéce absolues

Lorsque les coordonnées d'une position se référent au point zéro
(origine), elles sont appelées coordonnées absolues. Chague position
sur une piéce est définie clairement au moyen de ses coordonnées
absolues.

Exemple 1: Trous avec coordonnées absolues

Trou 1 Trou 2 Trou 2
X=10mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Positions piéce incrémentales

Les coordonnées incrémentales se référent a la derniere position
d’outil programmeée servant de point zéro (imaginaire) relatif. Lors de
I'élaboration du programme, les coordonnées incrémentales indiquent
ainsi la cote (située entre la derniere position nominale et la suivante)
a laquelle I'outil doit se déplacer. C'est pour cette raison qu'on
I'appelle cote incrémentale.

Vous marquez une cote incrémentale a |'aide de la fonction G91
devant la désignation de I'axe.

Exemple 2: Trous avec coordonnées incrémentales

Coordonnées absolues du trou 4

X=10mm

Y =10 mm

Trou 5 se référant a 4 Trou 6 se référanta 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10mm G91Y =10 mm

Coordonnées polaires absolues et incrémentales

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

Les coordonnées incrémentales se référent toujours a la derniére
position d’outil programmée.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Sélection du point de référence

Pour 'usinage, le plan de la piece définit comme point de référence
absolu (point zéro) une certaine partie de la piece, un coin
généralement. Pour initialiser le point de référence, vous alignez tout
d'abord la piéce sur les axes de la machine, puis sur chaque axe, vous
amenez I'outil a une position donnée par rapport a la piece. Pour cette
position, réglez I'affichage de la TNC soit a zéro, soit a une valeur de
position donnée. De cette maniere, vous affectez la piece a un
systeme de référence valable pour |'affichage de la TNC ou pour votre
programme d’usinage.

Si le plan de la piece donne des points de référence relatifs, utilisez
alors simplement les cycles de conversion de coordonnées (cf.
. Cycles de conversion de coordonnées” a la page 318).

Si la cotation du plan de la piéce n’est pas conforme a la
programmation des CN, vous choisissez alors comme point de
référence une position ou un angle de la piece a partir duquel vous
définirez aussi simplement que possible les autres positions de la
piece.

L'initialisation des points de référence a I'aide d'un palpeur 3D de
HEIDENHAIN est particulierement aisée. Cf. Manuel d'utilisation des

cycles palpeurs |, Initialisation du point de référence avec les palpeurs 3D".

Exemple

La figure de droite illustre les trous (1 a 4) dont les cotes se réferent a
un point de référence absolu ayant les coordonnées X=0 Y=0. Les
trous (5 a 7) se réferent a un point de référence relatif de coordonnées
absolues X=450 Y=750. A |'aide du cycle DECALAGE DU POINT ZERO,
vous pouvez décaler provisoirement le point zéro a la position X=450,
Y=750 afin de pouvoir programmer les trous (5 a 7) sans avoir a
programmer d'autres calculs.
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4.2 Gestion de fichiers: Principes de
base

Fichiers

I% Avec la fonction MOD PGM MGT (cf. ,, Configurer PGM
MGT" a la page 421), sélectionnez entre la gestion
standard et la gestion étendue des fichiers.

Sila TNC est raccordée a un réseau, sélectionnez dans ce
cas la gestion étendue des fichiers.

Fichiers dans la TNC Type
Programmes
en format HEIDENHAIN H

en format DIN/ISO A

Tableaux pour

outils T
changeur d'outils .TCH
palettes P
points zéro .D
points PNT
données de coupe .CDT
matieres de piéce, de coupe .TAB

Textes sous forme de
fichiers ASCII A

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

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

Sur la TNC, vous pouvez gérer autant de fichiers que vous le désirez
mais la capacité totale de I'ensemble des fichiers ne doit pas excéder
2.000 Mo.

Noms de fichiers

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

Frocz [

Nom du fichier Type de fichier
Longueur max. Cf. tableau ,Fichiers dans la TNC”
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4.2 Gestion de fichiers

Sauvegarde des données

HEIDENHAIN conseille de sauvegarder régulierement sur PC les
derniers programmes et fichiers créés sur la TNC.

A cet effet, HEIDENHAIN met a votre disposition gracieusement un
programme Backup (TNCBACK.EXE). Si nécessaire, adressez-vous au
constructeur de votre machine.

Vous devez en outre disposer d'une disquette sur laquelle sont
sauvegardées toutes les données spécifiques de votre machine
(programme automate, parametres-machine, etc.). Adressez-vous
pour cela au constructeur de votre machine.

@ Si vous désirez sauvegarder la totalité des fichiers
contenus sur le disque dur (> 2 Go ), ceci peut prendre
plusieurs heures. Prévoyez éventuellement de lancer
cette opération pendant la nuit ou utilisez la fonction
EXECUTION PARALLELE (copie en arriére-plan).

Pour le disque dur et, selon les conditions d'utilisation
(charges vibratoires, par exemple) auxquelles il est
soumis, il faut escompter une augmentation du taux de
pannes apres une durée de 3 a 5 ans. Par conséquent,
HEIDENHAIN conseille de faire vérifier le disque dur aprés
une utilisation de 3 a 5 ans.

(&
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4.3 Gestion standard des fichiers

Remarque

@ Travaillez avec la gestion standard des fichiers si vous
désirez mémoriser tous les fichiers dans un répertoire ou
si vous étes familiarisé avec la gestion de fichiers sur les
anciennes commandes TNC.

Pour cela, configurez la fonction MOD PGM MGT (cf.
.Configurer PGM MGT" a la page 421) sur Standard.

Appeler la gestion de fichiers

PGM
MGT

Appuyer sur la touche PGM MGT: La TNC affiche la
fenétre de gestion des fichiers (cf. fig. de droite)

La fenétre affiche tous les fichiers mémorisés dans la TNC. Pour
chaque fichier, plusieurs informations sont affichées:

Affichage

Signification

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme

Nom de fichier =EREISVINJAL]

NOM FICHIER

Nom de 16 caracteres max. et type de
fichier

TNC:\*. %

Nom de fichier Octet Etat
ZTCHPRNT .A 73
CVREPORT -A 593
FRAES_GB .CDT 10874
1 .COM 20
TEST .D 959K
$MDI H 416
1 .H 874
220 -H 4608
e7161646 .h 491K
FLASCHE H 1192

23 fichier(s) 3791248 koct. libres

4.3 Gestion standard des fichiers

OCTET Taille du fichier en octets

ETAT Propriétés du fichier:

E Programme sélectionné en mode
Mémorisation/édition de programme

S Programme sélectionné en mode Test de
programme

M Programme sélectionné dans un mode
Exécution de programme

P Fichier protégé contre I'effacement et la

modification (Protected)

PAGE.

t

PAGE DERNIERS

FICHIERS

SELECT. EFFACER COPIER
5

S5 =

FIN

iTNC 530 HEIDENHAIN



4.3 Gestion standard des fichiers

Sélectionner un fichier

Appeler la gestion de fichiers

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

Déplace la surbrillance page aprés page dans le
fenétre vers le haut et vers le bas

Déplace la surbrillance page apreés page dans la
v t fenétre vers le haut et le bas

sélectionner le fichier: Appuyer sur la softkey
SELECT. ou sur la touche ENT.
ou

ENT

Effacer un fichier

Appeler la gestion de fichiers
MGT

Utilisez les touches ou softkeys fléchées pour déplacer la surbrillance
sur le fichier que vous voulez effacer:

Déplace la surbrillance page aprés page dans le
fenétre vers le haut et vers le bas

Déplace la surbrillance page aprés page dans la
v t fenétre vers le haut et le bas

errroeR Effacer un fichier: Appuyer sur la softkey EFFACER.
SO
EFFACER ..... FICHIER?

Valider avec la softkey OUI.

Quitter avec la softkey NON.
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Copier un fichier

Appeler la gestion de fichiers
MGT

Utilisez les touches ou softkeys fléchées pour déplacer la surbrillance
sur le fichier que vous voulez copier:

Déplace la surbrillance page aprés page dans le
fenétre vers le haut et vers le bas

Déplace la surbrillance page aprés page dans la
t v fenétre vers le haut et le bas

corier Copier le fichier: Appuyer sur la softkey COPIER
=)

FICHIER-CIBLE=

Introduire un nouveau nom de fichier, valider avec la softkey
EXECUTER ou avec la touche ENT. La TNC affiche une fenétre
délivrant des informations sur le déroulement de I'opération de copie.
Tant que la TNC est en train de copier, vous ne pouvez pas continuer
a travailler ou

si vous voulez copier de trés longs programmes: introduisez un
nouveau nom de fichier, validez avec la softkey EXECUTION
PARALLELE. Apres avoir lancé I'opération de copie, vous pouvez
continuer a travailler car la TNC copie le fichier en arriere-plan

@ Lorsque vous lancez la procédure de copie avec la softkey
EXECUTER, la TNC ouvre une fenétre auxiliaire affichant la
progression

iTNC 530 HEIDENHAIN
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4.3 Gestion standard des fichiers

Transfert des données vers/a partir d'un support
externe de données

@ Avant de pouvoir transférer les données vers un support
externe, vous devez configurer l'interface de données (cf.
. Configurer les interfaces de données” a la page 412).

Appeler la gestion de fichiers
MGT
E@ Activer le transfert des données: Appuyer sur la

softkey EXT. La TNC affiche dans la moitié gauche de
|'"écran 1 tous les fichiers mémorisés dans la TNC et,
dans la moitié droite 2, tous les fichiers mémorisés
sur le support de données externe

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

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

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

Sivous désirez copier de la TNC vers le support externe de données,
déplacez la surbrillance de la fenétre de gauche sur le fichier a
transférer.

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

Fonction de marquage Softkey

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme

Nom de fichier =EREIEVINA]]

TNG: k.4

RS232: k. %

%TCHPRNT

CVREPORT

[NO DIRI

FRAES_GB

1

TEST

$MDT

1

220

£7161646

FLASCHE

23 tichier(s) 3791248 koct. libres

A

PRTGE | pnfg

COPIER

P

NG EXT

@"I‘@ MARGUER

TNEI> ‘

Marquer un fichier donné J—

FICHIER

Marquer tous les fichiers FARGUER
TOUS LES
FICHIERS

Annuler le marquage d'un fichier donné R

FICHIER

Annuler le marquage de tous les fichiers oTeR rRa
FitieRs
Copier tous les fichiers marqués oo, rRa
S-S
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PR Transférer un fichier donné: Appuyer sur la softkey
=yad COPIER ou

transférer plusieurs fichiers: Appuyer sur la softkey

MARGUER

MARQUER ou
CoPIER transférer tous les fichiers: Appuyer sur la softkey
1) TNC => EXT.

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

si vous voulez transférer de trés longs programmes ou plusieurs
programmes: Valider avec la softkey EXECUTION PARALLELE. La
TNC copie alors le fichier en arriére-plan

T@ Fermer le transfert des données: Appuyer sur la
softkey TNC. La TNC affiche a nouveau le fenétre
standard de gestion des fichiers

iTNC 530 HEIDENHAIN
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4.3 Gestion standard des fichiers

Sélectionner I'un des 10 derniers fichiers sélectionnés

Appeler la gestion de fichiers

PGM
MGT
DERNIERS
FICHIERS

Afficher les 10 derniers fichiers sélectionnés Appuyer
sur la softkey DERNIERS FICHIERS.

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

ou

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

sélectionner le fichier: Appuyer sur la softkey

SELECT. ou sur la touche ENT.

ENT

Renommer un fichier

PGM
MGT

Utilisez les touches ou softkeys fléchées pour déplacer la surbrillance
sur le fichier que vous voulez renommer:

PAGE PFlGE
RENOMMER
A

FICHIER-CIBLE=

Appeler la gestion de fichiers

Déplace la surbrillance page aprés page dans le
fenétre vers le haut et vers le bas

Déplace la surbrillance page aprés page dans la
fenétre vers le haut et le bas

Renommer un fichier: Appuyer sur la softkey
RENOMMER.

Introduire un nouveau nom de fichier, valider avec la softkey
EXECUTER ou avec la touche ENT

48

Mode Manue!

Mémorisation/édition

programme

DEBUG: \
RS422:N
TNG: N
BHB530
Muell
K
OEM
PROSPEKT
Robert
Screencump
@ Uork
WORLD:\

MOODDOOVONEON-©

h
b
b
b
o
b
b
b
b
b
I
b

TNG: \SCREENDUMP . %

TAB
WMAT . TAB

: \SCREENDUMP\NULLTAB. O

 \SCREENDUMPNNEU

G: \SCREENDUMP\STRT . H

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 08:26:04

OIOINT, T TOT

Al

b

38 fichier(s) 3791248 koct.

libres

SELECT.

EH B
(|| =

FIN
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Protéger un fichier/annuler la protection du
fichier

Appeler la gestion de fichiers
MGT

Utilisez les touches ou softkeys fléchées pour déplacer la surbrillance
sur le fichier que vous voulez protéger ou dont vous désirez annuler la
protection:

Déplace la surbrillance page aprés page dans le
fenétre vers le haut et vers le bas

Déplace la surbrillance page aprés page dans la
t ' fenétre vers le haut et le bas

PROTEGER Protéger le fichier: Appuyer sur la softkey
D& PROTEGER. Le fichier recoit I'état P, ou

annuler la protection du fichier: Appuyer sur la softkey
I NON PROT. . L'état P est alors effacé

iTNC 530 HEIDENHAIN
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4.4 Gestion étendue des fichiers

4.4 Gestion étendue des fichiers
Remarque

I% Travaillez avec la gestion étendue des fichiers si vous
désirez mémoriser les fichiers dans différents répertoires.

Pour cela, configurez la fonction MOD PGM MGT (cf.
., Configurer PGM MGT" a la page 421).

Cf. également ,, Gestion de fichiers: Principes de base” a
la page 41.

Répertoires

Comme vous pouvez mémoriser de nombreux programmes ou
fichiers sur le disque dur, vous classez les différents fichiers dans des
répertoires (classeurs) pour conserver une vue d'ensemble. Dans ces
répertoires, vous pouvez créer d'autres répertoires appelés sous-
répertoires. Avec la touche -/+ ou ENT, vous pouvez afficher ou
occulter les sous-répertoires.

I% La TNC peut gérer jusqu’a 6 niveaux de répertoires!

Si vous mémorisez plus de 512 fichiers a l'intérieur d'un
répertoire, la TNC ne les classe plus dans |'ordre
alphabétique!

Noms de répertoires

Le nom d'un répertoire peut contenir jusqu'a 16 caractéres; il n'a pas
d'extension. Si vous introduisez plus de 16 caractéres pour le nom du
répertoire, la TNC délivre un message d'erreur.

Chemins d'acces

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

Exemple

Le répertoire AUFTR1 a été créé sous le lecteur TNC:\. Puis, dans le
répertoire AUFTR1, on a créé un sous-répertoire NCPROG a l'intérieur
duquel on a importé le programme d'usinage PROG1.H. Le
programme d'usinage a donc le chemin d'accés suivant:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Le graphisme de droite illustre un exemple d'affichage des répertoires
avec les différents chemins d'acces.
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Sommaire: Fonctions de la gestion étendue des
fichiers

Fonction Softkey

Copier un fichier donné (et le convertir) oo iER

FoR

Sélectionner le répertoire-cible

)

o}
m
m
m
s}
5]

2

Afficher un type de fichier donné

5
2
il
m

Afficher les 10 derniers fichiers sélectionnés DERNIERS

FICHIERS

&5

Effacer un fichier ou un répertoire

m
o
il
D
o
i
il

Marquer un fichier

MARGUER

e

ol
m
z
&
4
=
m
Bl

Renommer un fichier

4.4 Gestion étendue des fichiers

=i
Protéger un fichier contre I'effacement ou FroTEGER
I'écriture M
Annuler la protection d’un fichier NoN PRaT

Gérer les lecteurs en réseau:

RESEAU

Ij

Copier un répertoire oor. rer
)

]

Afficher les répertoires d'un lecteur

UPDATE
ARBOR..

Il

Effacer un répertoire et tous ses sous-répertoires E/Emg

TOUS
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4.4 Gestion étendue des fichiers

Appeler la gestion de fichiers

— Appuyer sur la touche PGM MGT: La TNC affiche la
fenétre de gestion des fichiers (la figure en haut et &
droite illustre la configuration de base. Sila TNC
affiche un autre partage de I'écran, appuyez sur la
softkey FENETRE)

La fenétre étroite de gauche 1 indique les lecteurs disponibles ainsi
que les répertoires. Les lecteurs désignent les appareils avec lesquels
seront mémorisées ou transmises les données. Un lecteur
correspond au disque dur de la TNC; les autres lecteurs sont les
interfaces (RS232, RS422, Ethernet) auxquelles vous pouvez
raccorder, par exemple, un PC. Un répertoire est toujours désigné par
un symbole de classeur (a gauche) et le nom du répertoire (a droite).
Les sous-répertoires sont décalés vers la droite. Si une case avec le
symbole + se trouve devant le symbole de classeur, cela signifie qu'il
existe d'autres sous-répertoires qui peuvent étre affichés avec la
touche -/+ ou ENT.

La fenétre large de droite affiche tous les fichiers 2 mémorisés dans
le répertoire sélectionné. Pour chaque fichier, plusieurs informations
sont détaillées dans le tableau ci-dessous.

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme
Nom de fichier =EFIN4GNi]

& WORLD:\

TNG: \SCREENDUMP#. %

3507

z
z
I T Iz
*
&
&

03-12-2001 ©8:26:04
03-12-2001 ©8:26:04
03-12-2001 ©8:26:04
03-12-2001 ©8:26:04
03-12-2001 ©8:26:04
03-12-2001 ©8:26:04

03-12-2001 ©8:26:04

A

518 1308 03-12-2001 08:26:04
2DI0INT 04 05-12-2001 08:45:26 S '
38 tichier(s) 3791248 koct. libres
i !
PAGE PAGE SELECT. COPIER SELECT. FENETRE | DERNIERS
i) | =T | e
TYPE Si= é@

Affichage Signification

NOM FICHIER Nom de 16 caractéres max. et type de
fichier

OCTET Taille du fichier en octets

ETAT Propriétés du fichier:

E Programme sélectionné en mode

Meémorisation/édition de programme

S Programme sélectionné en mode Test de
programme
M Programme sélectionné dans un mode

Exécution de programme

P Fichier protégé contre I'effacement et
|'écriture (Protected)

DATE Date de la derniére modification du fichier

HEURE Heure de la derniere modification du fichier
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Sélectionner les lecteurs, répertoires et fichiers

Appeler la gestion de fichiers
MGT

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

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

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

Déplace la surbrillance dans la fenétre, page a page,
v t vers le haut et le bas

1ere étape: Sélectionner le lecteur

Sélectionner le lecteur dans la fenétre de gauche:

Sélectionner le lecteur: Appuyer sur la softkey
“) SELECT. ou sur la touche ENT.

ou

ENT

2éme étape: Sélectionner le répertoire

Marquer le lecteur dans la fenétre de gauche: La fenétre de droite
affiche automatiquement tous les fichiers du répertoire marqué (en
surbrillance).
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4.4 Gestion étendue des fichiers

3eme étape: Sélectionner un fichier

Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE
Appuyer sur la softkey du type de fichier souhaité ou

AFF_ToUs Afficher tous les fichiers: Appuyer sur la softkey AFF.
TOUS ou

4% H Utiliser les astérisques, par exemple, afficher tous les
fichiers .H commencant par 4

Marquer le fichier dans la fenétre de droite:

Le fichier sélectionné est activé dans le mode de
« fonctionnement avec lequel vous avez appelé la
ou gestion de fichiers: Appuyer sur la softkey SELECT.

ou sur la touche ENT.
ENT

Créer un nouveau répertoire (possible
seulement sur le lecteur TNC:\

Dans la fenétre de gauche, marquez le répertoire a l'intérieur duquel
vous désirez créer un sous-répertoire

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

CREER REPERTOIRE \NOUV?

Valider avec la softkey OUI ou

our

Quitter avec la softkey NON

NON
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Copier un fichier donné

Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous désirez copier

coriER Appuyer sur la softkey COPIER. Sélectionner la
22 fonction de copie. La TNC affiche un menu de

softkeys avec plusieurs fonctions

T Appuyez sur la softkey , Sélection répertoire-cible”

{F?f e afin de définir le répertoire-cible dans une fenétre
auxiliaire. Lorsque le répertoire-cible a été
sélectionné, le chemin d'accés défini est sur la ligne
de dialogue. Avec la touche ,Backspace”
(effacement), vous positionnez le curseur
directement a la fin du nom du chemin d'accés pour
introduire le nom du fichier-cible

Introduire le nom du fichier-cible et valider avec la
touche ENT ou la softkey EXECUTER: La TNC copie
le fichier dans le répertoire actuel ou dans le

répertoire-cible sélectionné. Le fichier d'origine est
conservé ou

p— appuyer sur la softkey EXECUTION PARALLELE pour

copier le fichier en arriere-plan. Utilisez cette fonction
pour copier de gros fichiers; vous pourrez continuer
votre travail lorsque |'opération de copie aura été
lancée. Alors que la TNC copie en arriére-plan, a l'aide
de la softkey INFO EXECUTION PARALLELE (sous
AUTRES FONCTIONS, 2eme menu de softkeys) vous
pouvez observer |'opération de copie

% Lorsque vous lancez la procédure de copie avec la softkey
EXECUTER, la TNC ouvre une fenétre auxiliaire affichant la
progression

Copier un tableau

Si vous copiez des tableaux, a I'aide de la softkey REMPLACER
CHAMPS, vous pouvez écraser certaines lignes ou colonnes dans le
tableau-cible. Conditions requises:

Le tableau-cible doit déja exister

Le fichier a copier ne doit contenir que les colonnes ou lignes a
remplacer

@ La softkey REMPLACER CHAMPS n'est pas affichée si vous
voulez écraser le tableau dans la TNC de maniere externe,
par exemple avec TNCremoNT. Copiez dans un autre
répertoire le fichier créé de maniere externe, puis
exécutez la copie avec le gestionnaire de fichiers de la
TNC.
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4.4 Gestion étendue des fichiers

Exemple

Sur un appareil de préréglage, vous avez étalonné la longueur et le
rayon d'outil de 10 nouveaux outils. L'appareil de préréglage a ensuite
généré le tableau d'outils TOOL.T comportant 10 lignes (pour 10 outils)
et les colonnes

Numéro d'outil (colonne T)
Longueur d'outil (colonne L)
Rayon d'outil (colonne R)

Copiez ce fichier dans un répertoire différent de celui ou se trouve le
TOOL.T existant. Si vous copiez ce fichier avec le gestionnaire de
fichiers de la TNC sur le tableau existant, la TNC vous demande si elle
doit écraser le tableau d'outil TOOL.T qui existe déja:

Appuyez sur la softkey OUI; dans ce cas, la TNC écrase en totalité
le fichier TOOL.T en cours. A l'issue de I'opération de copie, TOOL.T
comporte 10 lignes. Toutes les colonnes — bien entendu, hormis les
colonnes Numéro, Longueur et Rayon- sont réinitialisées

ou appuyez sur la softkey REMPLACER CHAMPS; dans ce cas, la
TNC n'écrase dans le fichier TOOL.T que les colonnes Numéro,
Longueur et Rayon des 10 premiéres lignes. Les données des lignes
et colonnes restantes ne seront pas modifiées par la TNC

Copier un répertoire

Déplacez la surbrillance dans la fenétre de gauche sur le répertoire que
vous voulez copier. Appuyez ensuite sur la softkey COP. REP. au lieu
de la softkey COPIER. La TNC copie également les sous-répertoires.
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Sélectionner I'un des 10 derniers fichiers
sélectionnés

PGM
MGT
DERNIERS
FIZ.;‘%?S

Appeler la gestion de fichiers

Afficherles 10 derniers fichiers sélectionnés Appuyer
sur la softkey DERNIERS FICHIERS.

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

ou

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

Sélectionner le lecteur: Appuyer sur la softkey
SELECT. ou sur la touche ENT.

ENT

Effacer un fichier

Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous désirez effacer

Sélectionner la fonction d'effacement: Appuyer sur la
softkey EFFACER. La TNC demande si le fichier doit
étre réellement effacé

EFFACER

Y

Valider I'effacement: Appuyer sur la softkey OUI ou

Quitter I'effacement: Appuyer sur la softkey NON.

Effacer un répertoire

Effacez du répertoire tous les fichiers et sous-répertoires que vous
voulez effacer

Déplacez la surbrillance sur le répertoire que vous désirez effacer

Sélectionner la fonction d'effacement: Appuyer sur la
softkey EFFACER. La TNC demande si le répertoire
doit étre réellement effacé

EFFACER

S

Valider I'effacement: Appuyer sur la softkey OUl ou

Quitter I'effacement: Appuyer sur la softkey NON.
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Mode Manuel

Mémorisation/édition

programme

DEBUG:
RS422:\
TGN

& EBHES30

& Muell

B NK

& OEM

& PROSPEKT

& Robert

Screencump

MOODDOOVOUEON- &

TN : \SOREENDUMP . %

03-12-2001 05:26:04

03-12-2001 08:26:04

i\Robert\test400.n
G \SCREENOUMPNL 7011 . H
: \SCREENDUMPNSTAT. H

OTOTNT mal

TOF TSI

Al

b

38 fichier(s) 3791248 koct. libres

SELECT.
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-
-
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4.4 Gestion étendue des fichiers

Marquer des fichiers

Fonction de marquage Softkey

Marquer un fichier donné ——

FICHIER

Marquer tous les fichiers dans le répertoire FRRALER
TOUS LES
FICHIERS

Annuler le marquage d'un fichier donné .

FICHIER

Annuler le marquage de tous les fichiers oTeR e
TOUS LES
FICHIERS

Copier tous les fichiers marqués cor. rRa
S-S

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

Déplacer la surbrillance sur le premier fichier

Afficher la fonction de marquage: Appuyer sur la
softkey MARQUER.
[P Marquer le fichier: Appuyer sur la softkey MARQUER
FICHIER.

Déplacer la surbrillance sur un autre fichier

o Marquer I'autre fichier: Appuyer sur la softkey
MARQUER FICHIER, etc.

. e Copier les fichiers marqués: Appuyer sur la softkey
COP. MARG o

@ e=cer | effacer les fichiers marqués: Appuyer sur la softkey
S0 FIN pour quitter les fonctions de marquage, puis sur
la softkey EFFACER pour effacer les fichiers marqués
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Renommer un fichier

Déplacez la surbrillance sur le fichier que vous désirez renommer

RENOYIER Sélectionner la fonction pour renommer
=

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

Renommer le fichier: Appuyer sur la touche ENT.
Autres fonctions

Protéger un fichier/annuler la protection du fichier
Déplacer la surbrillance sur le fichier que vous désirez protéger

p— Sélectionner les fonctions auxiliaires: Appuyer sur la
softkey FONCTIONS AUXIL. .

FROTEGER Activer la protection de fichiers: Appuyer sur la

M softkey PROTEGER. Le fichier recoit |'état P

Vous annulez la protection de fichiers de la méme
maniére avec la softkey NON PROT. .

Effacer le répertoire avec tous ses sous-répertoires et fichiers

Déplacez la surbrillance dans la fenétre de gauche sur le répertoire
que vous voulez effacer.

pp— Sélectionner les fonctions auxiliaires: Appuyer sur la
softkey FONCTIONS AUXIL. .
— Effacer un répertoire entier: Appuyer sur la softkey
B EFF. TOUS.

Valider I'effacement: Appuyer sur la softkey OUI.
Quitter I'effacement: Appuyer sur la softkey NON
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Transfert des données vers/a partir d'un support
externe de données

@ Avant de pouvoir transférer les données vers un support
externe, vous devez configurer l'interface de données (cf.
. Configurer les interfaces de données” a la page 412).

Appeler la gestion de fichiers
MGT
Sélectionner le partage de I'écran pour la
transmission des données: Appuyer sur la softkey

FENETRE. La TNC affiche dans la moitié gauche de
|'"écran 1 tous les fichiers mémorisés dans la TNC et,
dans la moitié droite 2, tous les fichiers mémorisés
sur le support de données externe

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

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

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

Sivous désirez copier de la TNC vers le support externe de données,
déplacez la surbrillance de la fenétre de gauche sur le fichier a
transférer.

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

Transférer un fichier donné: Appuyer sur la softkey

COPIER ou
transférer plusieurs fichiers: Appuyer sur la softkey
MARQUER (deuxieme menu de softkeys, cf.

.Marquer des fichiers”, page 58), ou

transférer tous les fichiers: Appuyer sur la softkey
TNC => EXT.

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme
Nom de fichier =[IN4H]

TNG: \SOREENDUMP . % TNG: k.

3507

35071

3516

3DTOINT

478 test LI 45292

470 1 P o

488 T PNT 112

PRESET PR 12 M

424 SAVE T 160K

460 TooL T 164K SM

T rrrIx
w
@
8

1102 THAT .TAB 1516

a
b
~

TMAT_GE .TAB 1516
H 1306 WMAT .TAB 5468

H 604 WMAT_GB .TAB 5948

TOOL_P TCH 584 M

38 fichier(s) 3791248 koct. libres 23 fichier(s) 3791248 koct. libres

AL

<

PROE ‘ PrcE ‘ seect. || corter || secgor. || Fenetre

) 2 |E =

CHEM ‘ FIN

'
)

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

si vous voulez transférer de trés longs programmes ou plusieurs
programmes: Valider avec la softkey EXECUTION PARALLELE. La
TNC copie alors le fichier en arriére-plan

FENETRE Fermer le transfert des données: déplacer la

== surbrillance vers la fenétre de gauche, puis appuyer
sur le softkey FENETRE. La TNC affiche a nouveau le
fenétre standard de gestion des fichiers

% Pour pouvoir sélectionner un autre répertoire avec la
double représentation de fenétre, appuyez sur la softkey
CHEM. Dans la fenétre auxiliaire, sélectionnez le
répertoire désiré avec les touches fléchées et avec la
touche ENT!

Copier un fichier vers un autre répertoire

Sélectionner le partage de I'écran avec fenétres de méme grandeur

Afficher les répertoires dans les deux fenétres: Appuyer sur la
softkey CHEM.

Fenétre de droite

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

Fenétre de gauche

Sélectionner le répertoire avec les fichiers que vous voulez copier et
afficher les fichiers avec la touche ENT

Afficher les fonctions de marquage des fichiers

p—— Déplacer la surbrillance sur le fichier que vous désirez
FIoHIER copier et le marquer. Si vous le souhaitez, marquez
d'autres fichiers de la méme maniéere

Copier les fichiers marqués dans le répertoire-cible
f -

Autres fonctions de marquage: cf. ,,Marquer des fichiers”, page 58.

Si vous avez marqué des fichiers aussi bien dans la fenétre de droite
que dans celle de gauche, la TNC copie alors a partir du répertoire
contenant la surbrillance.
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Ecraser des fichiers
Si vous copiez des fichiers dans un répertoire contenant des fichiers
de méme nom, la TNC vous demande si les fichiers du répertoire-cible
peuvent étre écrasés:
Ecraser tous les fichiers: appuyer sur la softkey OUl ou
n'écraser aucun fichier: appuyer sur la softkey NON ou
valider I'écrasement fichier par fichier: Appuyer sur la softkey
VALIDER .

Si vous désirez écraser un fichier protégé, vous devez confirmer ou
interrompre séparément cette fonction.
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La TNC en réseau

@ Raccordement de la carte Ethernet sur votre réseau: (cf.
.Interface Ethernet” a la page 417).

Les messages d'erreur intervenant en fonctionnement
réseau sont édités par la TNC (cf. , Interface Ethernet” a
la page 417).

Sila TNC est raccordée a un réseau, vous disposez de 7 lecteurs
supplémentaires dans la fenétre des répertoires 1 (cf. fig. de droite).
Toutes les fonctions décrites précédemment (sélection du lecteur,
copie de fichiers, etc.) sont également valables pour les lecteurs en
réseau dans la mesure ou vous étes habilités a y accéder.

Connecter et déconnecter le lecteur en réseau

o Sélectionner la gestion de fichiers: Appuyer sur la

touche PGM MGT; si nécessaire, sélectionner avec la
softkey FENETRE le partage d'écran comme indiqué
dans la fenétre en haut et a droite

Gestion de lecteurs en réseau: Appuyer sur la softkey
RESEAU (deuxieme menu de softkeys). Dans la
fenétre de droite 2, la TNC affiche les lecteurs en
réseau possibles auxquels vous avez accées. A |'aide
des softkeys ci-apres, vous définissez les liaisons

pour chaque lecteur

Fonction Softkey

Mode Maruel

Chemin =DISIVIERN

Mémorisation/édition programme

RS422:N

WORLD:

TNG: \SCREENDUMP#. %

3507

35071

3516

z
7
T Iz
&
&
b

3DIOINT

BLK H 72

38 fichier(s) 3791248 koct.

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 03:26:04

03-12-2001 05:26:04

03-12-2001 05:26:04

03-12-2001 03:26:04

03-12-2001 08:26:04

03-12-2001 08:26:04

05-12-2001 08:45:26

E 10-12-2001 09:27:38

libres

PAGE

PAGE

v

EFFACER P—
S FRBOR.

AUTRES
FONGTIONS

RESEAU

Etablir la liaison réseau; la TNC inscrit dans la p—
colonne Mnt un M lorsque la liaison est active. LECTER
Vous pouvez relier a la TNC jusqu'a 7 lecteurs
supplémentaires

Fermer la liaison réseau DECONNECT

LECTEUR

Etablir automatiquement la liaison réseau a la e
mise sous tension de la TNC. La TNC inscrit un A AUTOMAT.
dans la colonne Auto lorsque la liaison est établie
automatiquement

Ne pas établir automatiquement la liaison réseau Frs o
CONNECT .

a la mise sous tension de la TNC AUTONAT.

L'établissement de la liaison réseau peut prendre un certain temps. La
TNC affiche alors [READ DIR] a droite, en haut de I'écran. La vitesse
de transfert max. est de 2 a 5 Mbits/sec. Selon le type de fichier que
vous transférez et la charge d'occupation du réseau.

iTNC 530 HEIDENHAIN

(/2]

|

Ig

=

O
e "u',
< <)
o
=

|
- c
B! 2
=] \0
md|
FIN‘ ,9
rar}

(/2]

i

O

<

<

63



4.5 Ouverture et introduction de programmes

4.5 Ouverture et introduction de
programmes

Structure d'un programme CN en format DIN/
ISO

Un programme d'usinage est constitué d'une série de séquences de
programme. La figure de droite indique les éléments d'une séquence.

La TNC numérote automatiquement les séquences d'un programme .
d'usinage en fonction de PM7220. MP7220 définit le pas de Sequence
numeérotation des séquences.

N10 GOO |G40 X+10 Y+5 F100 M3 *

La premiéere séquence d'un programme comporte %, le nom du
programme et |'unité de mesure définie (G70/G71).

Les séquences suivantes renferment les informations concernant:

- Fonction de Mots
la piece brute

les définitions et appels d'outils Numéro de
les avances et vitesses de rotation
les déplacements de contournage, cycles et autres fonctions

La derniére séquence d'un programme comporte N99999999 %, le
nom du programme et |'unité de mesure définie (G70/G71).

Définir la piece brute: G30/G31

Immeédiatement aprées avoir ouvert un nouveau programme, Vous
définissez une piéce parallélépipédigue non usinée. La TNC a besoin
de cette définition pour effectuer les simulations graphiques. Les
faces du parallélépipede ne doivent pas avoir une longueur dépassant
100 000 mm. Elles sont paralléles aux axes X, Y et Z. La piéce brute
est définie par deux de ses coins:

Point MIN G30: la plus petite coordonnée X,Y et Z du
parallélépipede; a programmer en valeurs absolues

Point MAX G31: la plus grande coordonnée X, Y et Z du
parallélépipede; a programmer en valeurs absolues ou
incrémentales (avec G91)

@ La définition de la piéce brute n'est indispensable que si
vous désirez tester graphiquement le programme!
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Ouvrir un nouveau programme d'usinage

Vous introduisez toujours un programme d'usinage en mode de
fonctionnement Mémorisation/édition de programme:

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de
programme

Appeler la gestion de fichiers: Appuyer sur la touche

MGT PGM MGT.

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

NOM DE FICHIER = OLD.H

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

Sélectionner I'unité de mesure: Appuyer sur la
softkey MM ou INCH. La TNC change de fenétre de
programme et ouvre le dialogue de définition de la
piéce brute

MM

AXE DE BROCHE?

Deéfinir I'axe de broche (par exemple, valider la
configuration G17 = Z); si nécessaire, sélectionner un
autre axe de broche avec la softkey, valider avec la
touche ENT

COORDONNEES ?

0 Introduire les unes aprés les autres les coordonnées

en X, Y et Z du point MIN
o
=

COORDONNEES ?

Définir I'introduction en valeurs absolues/
incrémentales; la sélection peut s'effectuer
séparément pour chaque coordonnée

G9o 691
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4.5 Ouverture et introduction de programmes

COORDONNEES ?

100 Introduire les unes apres les autres les coordonnées
en X, Y et Z du point MAX, valider a chaque fois avec

100 la touche ENT
o

Exemple: Affichage de la piéce brute dans le programme CN

%NOUV G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N9999999 %NOUV G71 *

La TNC génere automatiquement la premiére et la derniére séquence
du programme.

@ Si vous ne désirez pas programmer la définition d'une
piece brute, interrompez le dialogue a I'apparition de Axe
broche Z — plan XY avec la touche DEL!

La TNC ne peut représenter le graphisme que si le coté le
plus petit est d'au moins 50 um et le c6té le plus grand est
au maximum de 99 999,999 mm.

Début du programme, nom, unité de mesure
Axe de broche, coordonnées du point MIN
Coordonnées du point MAX

Fin du programme, nom, unité de mesure
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Programmer les déplacements d'outils

Pour programmer une séquence, sélectionnez une touche de fonction
DIN/ISO sur le clavier alphabétique. Vous pouvez aussi utiliser les
touches de contournage grises pour obtenir le code G correspondant.

@ Attention, |'écriture en majuscules doit étre activée.

Exemple de séquence de positionnement

[GJ 1 “ Quvrir la séquence

COORDONNEES ?

10 Introduire la coordonnée-cible pour I'axe X

5 et Introduire la coordonnée-cible pour I'axe Y; passerala
question suivante en appuyant sur la touche ENT

TRAJECTOIRE CENTRE FRAISE

40 Déplacement sans correction du rayon d'outil: Valider
avec la touche ENT ou

déplacement a gauche ou a droite du contour
programmé: sélectionner G41 ou G42 avec la softkey

G41 G42

AVANCE? F=

750 Avance de ce déplacement de contournage 750 mm/
min.; valider avec la touche ENT

FONCTION AUXILIAIRE M ?

3 @ Introduire la fonction auxiliaire souhaitée (par ex. M3
marche broche), fermer la séquence et I'enregistrer
avec la touche END

Sélectionner la fonction auxiliaire affichée par la TNC

M120
dans le menu de softkeys

La fenétre de programme affiche la ligne:

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Prise en compte des positions effectives

La TNC permet de prendre en compte dans le programme la position
effective de I'outil, par exemple lorsque vous

programmez des séquences de déplacement

programmez des cycles

définissez les outils avec G99

Pour prendre en compte les valeurs de position correctes, procédez
de la maniére suivante:

Dans une séquence, positionner le champ d'introduction a I'endroit
ou vous voulez valider une position

Sélectionner la fonction Prise en compte de la position
effective: Dans le menu de softkeys, la TNC affiche
les axes dont vous pouvez valider les positions

- Sélectionner I'axe: La TNC inscrit dans le champ
z d'introduction actif la position actuelle de I'axe
sélectionné

@ La TNC valide toujours dans le plan d'usinage les
coordonnées du centre de I'outil — y compris si la
correction du rayon d'outil est active.

LLa TNC valide toujours dans I'axe d'outil la coordonnée de
la pointe de I'outil; elle tient donc toujours compte de la
correction d'outil linéaire active.
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Editer un programme

Alors que vous étes en train d'élaborer ou de modifier un programme
d'usinage, vous pouvez sélectionner chaque ligne du programme ou
certains mots d'une séquence a l'aide des touches fléchées ou des

softkeys:

Fonction

Softkey/touches

Feuilleter vers le haut

D

Feuilleter vers le bas

Saut au début duprogramme

Saut a la fin duprogramme

Modification sur I'écran de la position de la
séquence actuelle. Cecivous permet d'afficher
davantage de séquences de programme
programmeées avant la séquence actuelle

Modification sur I'écran de la position de la
séqguence actuelle. Cecivous permet d'afficher
davantage de séquences de programme
programmeées apres la séquence actuelle

Sauter d'une séquence a une autre

Sélectionner des mots dans la séquence

4.5 Ouverture et introduction de programmes

Fonction

Softkey/touche

Mettre a zéro la valeur d'un mot sélectionné

Effacer une valeur erronée

Effacer message erreur (non clignotant)

Effacer le mot sélectionné

| 8 8 68
MmMEE M BERE M

m
EE

Effacer la séquence sélectionnée

o
m
ju

O

Insérer une séquence venant d'étre éditée ou
effacée
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4.5 Ouverture et introduction de programmes

Insérer des séquences a un endroit quelconque

Sélectionner la séquence derriére laquelle vous désirez insérer une
nouvelle séquence et ouvrez le dialogue.

Modifier et insérer des mots

Dans une séquence, sélectionnez un mot et écrivez par dessus la
nouvelle valeur. Lorsque vous avez sélectionné le mot, vous
disposez du dialogue conversationnel

Valider la modification: Appuyer sur la touche END.

Sivous désirez insérer un mot, appuyez sur les touches fléchées (vers
la droite ou vers la gauche) jusqu’a ce que le dialogue souhaité
apparaisse; introduisez ensuite la valeur souhaitée.

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

Sélectionner un mot dans une séquence: Appuyer sur
les touches fléchées jusqu’a ce que le mot choisi soit
marqué

Sélectionner la séquence a l'aide des touches
fléchées

Dans la nouvelle séquence sélectionnée, le marquage se trouve sur le
méme mot que celui de la séquence sélectionnée a 'origine.
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Marquer, copier, effacer et insérer des parties de programme

Pour copier des parties de programme a l'intérieur d'un méme
programme CN ou dans un autre programme CN, la TNC propose les
fonctions suivantes: Cf. tableau ci-dessous.

Pour copier des parties de programme, procédez de la maniéere
suivante:

Sélectionnez le menu de softkeys avec les fonctions de marquage

Sélectionnez la premiére (derniére) séquence de la partie de
programme que vous désirez copier

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

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

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

Avec les touches fléchées, sélectionnez la séquence a la suite de
laquelle vous désirez insérer la partie de programme copiée
(effacée)

@ Pour insérer la partie de programme copiée dans un autre
programme, sélectionnez le programme voulu a I'aide du
gestionnaire de fichiers et marquez la séquence aprés
laguelle doit se faire I'insertion.

Insérer la partie de programme mémorisée: Appuyer sur la softkey
INSERER BLOC. Le texte inséré reste marqué

Fermer la fonction de marquage: Appuyer sur la softkey QUITTER
SELECTION

Fonction Softkey

Activer la fonction de marquage seLeoT.

BLOC

Désactiver la fonction de marquage pap—

SELECTION

Effacer le bloc marqué [E—

BLOC

Insérer le bloc situé dans la mémoire —

BLOC

Copier le bloc marqué coPIER

BLOC
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Modifier le pas de numérotation des séquences

Si vous avec effacé, déplacé ou ajouté des parties de programme,
VOUs pouvez exécuter une nouvelle numérotation des séquence avec
la softkey ORDER N:

ORDER
N

72

Exécuter une nouvelle numérotation des séquences:
Appuyer sur la softkey ORDER N. La TNC affiche une
fenétre dans laquelle vous pouvez introduire le pas de
numeérotation des séquences

Introduire le pas souhaité pour la numérotation des
séquences, valider avec la touche ENT. La TNC
renumérote tout le programme

Sivous insérez une nouvelle séquence CN, la TNC utilise
le pas de numérotation des séquences défini dans le
parametre-machine 7220.
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La fonction de recherche de la TNC

La fonction de recherche de la TNC vous permet de trouver n'importe
quel texte a I'intérieur d'un programme et, si nécessaire, de le
remplacer par un nouveau texte.

Rechercher n'importe quel texte
Si nécessaire, sélectionner la séquence qui contient le mot a

rechercher

RECHERCHE

@40

EXECUTER

MOT
COMPLET
onN

EXECUTER

EXECUTER

Sélectionner la fonction de recherche: La TNC ouvre la
fenétre de recherche et affiche dans le menu de
softkeys les fonctions de recherche disponibles (cf.
tableau des fonctions de recherche)

Introduire le texte a rechercher, attention aux
minuscules/majuscules

Entamer le processus de recherche: la TNC affiche
dans le menu de softkeys les options de recherche
disponibles (cf. tableau des options de recherche a la
page suivante)

Si nécessaire, modifier les options de recherche
Lancer la recherche: la TNC saute a la séquence
suivante qui contient le texte recherché

Répéter la recherche: la TNC saute a la séquence
suivante qui contient le texte recherché

Fermer la fonction de recherche

Fonctions de recherche Softkey

Ouvrir la fenétre auxiliaire indiquant les derniers ceritERs

ELEMENTS

éléments de recherche. Elément de recherche a RECHERCHE
sélectionner avec touche fléchée; valider avec la

touche ENT

Ouvrir lafenétre auxiliaire contenant éléments de ELerenTs

SEQUENCE

recherche possibles de la séquence actuelle.. FoTUELLE
Elément de recherche a sélectionner avec
touche fléchée; valider avec la touche ENT

QOuvrir la fenétre auxiliaire affichant une sélection S ——
des principales fonctions CN. Elément de on
recherche a sélectionner avec touche fléchée;

valider avec la touche ENT

Activer la fonction Rechercher/Remplacer
REMPLACE
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Options de recherche Softkey

Définir le sens de la recherche S
[veRs wur]

Définir la fin de la recherche: Réglage sur p—
COMPLET recherche de la séquence actuelle ala  |eeeorem

séquence actuelle
Lancer une nouvelle recherche ——
RECHERCHE

Recherche/remplacement de n'importe quels textes

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

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

RECHERCHE

RECHERGHE Activer Remplacer par: dans la fenétre auxiliaire, la
revPLACE TNC affiche une autre possibilité d'introduction du
texte a utiliser

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

03 Introduire le texte a utiliser, attention aux minuscules/
majuscules

Entamer le processus de recherche: la TNC affiche
dans le menu de softkeys les options de recherche
disponibles (cf. tableau des options de recherche)

EXECUTER

o7 Si nécessaire, modifier les options de recherche

COMPLET
ON

4.5 Ouverture et introduction de programmes

Lancer la recherche: la TNC saute au texte recherché
suivant

EXECUTER

Pour remplacer le texte, puis sauter immédiatement
au prochain endroit de recherche: Appuyer sur la
softkey REMPLACER ou pour ne pas remplacer le
texte et sauter immédiatement au prochain endroit
de recherche: Appuyer sur la softkey SUIVANT

@ Fermer la fonction de recherche

EXECUTER
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4.6 Graphisme de programmation

Déroulement/pas de déroulement du graphisme
de programmation

Pendant que vous élaborez un programme, la TNC peut afficher le
contour programmeé avec un graphisme filaire en 2D.

Commuter sur le partage de |'écran avec le programme a gauche et
le graphisme a droite: Appuyer sur la touche SPLIT SCREEN et sur
la softkey PGM + GRAPHISME.

essin Mettez la softkey DESSIN AUTO sur ON. Pendant que
orF vous introduisez les lignes du programme, la TNC
affiche dans la fenétre du graphisme de droite chaque

déplacement de contournage programmeé

Si le graphisme ne doit pas étre affiché, mettez la softkey DESSIN
AUTO sur OFF.

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

Elaboration du graphisme de programmation
pour un programme existant

A l'aide des touches fléchées, sélectionnez la séquence jusqu'a
laquelle le graphisme doit étre créé ou appuyez sur GOTO et
introduisez directement le numéro de la séguence choisie

Créer le graphisme: Appuyer sur la softkey RESET +
START START-

Autres fonctions:

Fonction Softkey
Créer graphisme programmation complet
Créer graphisme de programmation pas a pas SRt

PAS-A-PAS

Créer graphisme de programmation complet ou
le compléter aprés RESET + START T

Stopper le graphisme de programmation. Cette
softkey n'apparait que lorsque la TNC créé un
graphisme de programmation

STOP
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4.6 Graphisme de programmation

Faire apparaitre ou non les numéros de
séquence

E Commuter le menu de softkeys
Afficher les numéros de séquence: Mettre la softkey
o sew. AFFICHER OMETTRE NO SEQUENCE sur
AFFICHER.

Occulter les numéros de séquence: Mettre la softkey
AFFICHER OMETTRE NO SEQUENCE sur OMETTRE.

Effacer le graphisme

E Commuter le menu de softkeys
— Effacer le graphisme: Appuyer sur la softkey
EFFACER GRAPHISME.

Agrandissement ou réduction de la projection

Vous pouvez vous-méme définir la projection d'un graphisme.
Sélectionner avec un cadre la projection pour |'agrandissement ou la
réduction.

Sélectionner le menu de softkeys pour I'agrandissement/réduction
de la projection (deuxieme menu, cf. figure de droite, au centre)

Vous disposez des fonctions suivantes:

Fonction Softkey

Afficher le cadre et le décaler. Pour décaler,
maintenir enfoncée la softkey adéquate

=]

Réduire le cadre — pour réduire, maintenir
enfoncée la softkey

Agrandir le cadre — pour agrandir, maintenir
enfoncée la softkey

v N <

>

Avec la softkey DETAIL PIECE BRUTE, valider la zone
PHEEE R sélectionnée

La softkey PIECE BR. DITO BLK FORM vous permet de rétablir la
projection d'origine.
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4.7 Articulation de programmes

Définition, application

La TNC vous permet de commenter vos programmes d'usinage a
I'aide de séquences d'articulation. Les séquences d'articulation sont
de courts textes (pouvant comporter jusqu'a 244 caractéres)
constitués de commentaires ou de titres portant sur les lignes de
programme qui suivent.

Des séquences d'articulation explicites permettent une meilleure
lisibilité et compréhension des programmes longs et complexes.

Ceci afin de faciliter les modifications a apporter ultérieurement au
programme. Vous insérez les séquences d'articulation a n'importe
quel endroit du programme d'usinage. Une fenétre a part permet non

seulement de les afficher mais aussi de les traiter ou de les compléter.

Afficher la fenétre d’articulation / changer de

fenétre active
FroGRAITE Afficher la fenétre d'articulation: sélectionner le
FRTICUL. partage d'écran PROGRAMME + ARTICUL. .

= Changer de fenétre active: Appuyer sur la softkey
=E .Changer fenétre”

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

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

TreeReR Appuyer sur la softkey INSERER ARTICULATION ou

ARTICU-

LATIoN sur la touche * du clavier ASCII

Introduire le texte d'articulation au clavier
alphabétique

Sélectionner des séquences dans la fenétre
d’articulation

Si vous sautez d'une séquence a une autre dans la fenétre
d'articulation, la TNC affiche en méme temps la séquence dans la
fenétre du programme. Ceci vous permet de sauter de grandes parties
de programme en peu d'opérations.
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operation

“NEUBL G71 %
*- Program head

NID B30 G17 X+@ Y+@ Z-40%
N20 G31 G9O X+100 Y+100 Z+0%
#- Tool 1 (Endmill 12mm)#
N4D T1 G17 SS000%

NSO GOO G40 GIO Z+250%

NBD X-30 Y+50%

N70 GO1 Z-5 F200%

NSD GO1 X-177.8372 Y+50%
N9D X+50 Y+100%

N1DD G42 G25 R20¥

N110 X+100 Y+50%

N120 X+50 Y+@%

N130 G26 R15#

%NEUBL G71 #

- Program head *
- Tool 1 (Endmill 12mm) #*
- Contour *
- Pocket left side #

- Bolt hole #
N9S959595 %NEUGL B71 #

HRNNEE

BEGIN END PAGE

PRGE
FIND

I}
I}
1T
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4.8 Insertion de commentaires

4.8 Insertion de commentaires

Utilisation
Vous pouvez assortir d'un commentaire chague séquence d'un Pl 2o [Mémorisation/édition programme
programme d'usinage afin d'expliciter des éléments de programmes Commentaire?
ouy adjoindre des remarques. Vous disposez de trois possibilités pour .ﬂgusgglst? (+0 Vo 2-20% —
Inserer un commentaire: N20 G31 G990 X+100 Y+100 Z2+0% =
[J;7ooL 1@ | —
. . B N4@ T1 G17 S5000% i W
Commentaire pendant I'introduction du programme  |nse cee 640 c3o z+250+
NBB® X-30 Y+50%
. 2 ' . . N70 GO1 Z2-5 F200%
Introduire les donne_es d une séquence de programme, puis N8O GB1 X+0 Y+50%
appuyez sur ;" (point virgule) du clavier alphabétique — La TNC NSB X+50 Y+180%* ~
affiche la question Commentaire? WA0E o 28 B2
N118 X+100 Y+50% 5 "
Introduire le commentaire et fermer la séquence avec la touche END ~ |1122 %758 "19* |
N140 X+0 Y+50% =
Insé : : mt
nserer un commentaire apres-cou
P P R [
<< >

Sélectionner la séquence a assortir d'un commentaire

Avec la touche fleche vers la droite, sélectionner n'importe quel mot
de la séquence; appuyez ensuite sur le point virgule ;" du clavier
alphabétique — la TNC affiche la question Commentaire?

Introduire le commentaire et fermer la séquence avec la touche END

Commentaire dans une séquence donnée

Sélectionner la séquence derriére laquelle vous désirez insérer le
commentaire

Ouvrir le dialogue de programmation avec la touche ,,;” (point
virgule) du clavier alphabétique

Introduire le commentaire et fermer la séquence avec la touche END
Fonctions pour I'édition du commentaire

Fonction Softkey

Aller au début du commentaire oesoT

Aller a la fin du commentaire i

Aller au début d'un mot. Les mots doivent étre roT
z z PRECEDENT
séparés par un blanc

Aller a la fin d'un mot. Les mots doivent étre T
séparés par un blanc survRnT

e

Commuter entre les modes Insérer et Ecraser —r

ECRASER
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4.9 Créer des fichiers-texte

Utilisation

Surla TNC, vous pouvez créer et traiter des textes al'aide d'un éditeur
de texte. Applications types:

Conserver des valeurs tirées de votre expérience

Informer sur des phases d'usinage

Créer une compilation de formules
Les fichiers-texte sont des fichiers de type .A (ASCII). Si vous désirez

traiter d'autres fichiers, vous devez tout d'abord les convertir en
fichiers .A.

Ouvrir et quitter un fichier-texte

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de programme

Appeler la gestion de fichiers: Appuyer sur la touche PGM MGT.

Afficher les fichiers de type .A: Appuyer sur la softkey SELECT.
TYPE puis sur la softkey AFFICHER .A

Sélectionner le fichier et I'ouvrir avec la softkey SELECT. ou avec la
touche ENT ou ouvrir un nouveau fichier: introduire le nouveau nom,
valider avec la touche ENT

Sivous désirez quitter I'éditeur de texte, appelez la gestion de fichiers
et sélectionnez un fichier d'un autre type, un programme d'usinage,
par exemple.

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM 0.1 Z X-90 Y-S0 Z-40
BLK FORM 0.2 X+90 Y+90 Z+0
TOOL DEF 50
TOOL CALL 1 Z S1400

Z+50 RO F MAX
L X+0 Y+100 RO F MAX M3
L z-20 RO F MAX
L X+0 Y+80 RL F250
FPOL X+0 Y+0

10 FC DR- R89 COX+0 OCY+Q
11 FCT DR- R7.5

12 FCT DR+ RS0 CCX+69,282 COY-40

13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R10 POX+@ POY+@ D20

Al

b

TNGERER Mot HoT PRGE PAGE DEBUT FIN
SUIVANT || PRECEDENT T l T ‘

ECRASER >y «

H B
(| =

RECHERCHE

Déplacements du curseur

Softkey

Curseur un mot vers la droite

MOT
SUIVANT
>

Curseur un mot vers la gauche

MOT
PRECEDENT

~
~

Curseur a la page d'écran suivante

l
D
o}
ul

Curseur a la page d'écran précédente

l
D
o}
il

Curseur en début de fichier

DEBUT

I

Curseur en fin de fichier

v
Fonctions d'édition Touche
Débuter une nouvelle ligne
RET
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4.9 Créer des fichiers-texte

Fonctions d'édition Touche

Effacer caractére a gauche du curseur

Insérer un espace .
SPACE|

Commutation majuscules/minuscules
SHIFT]| ISPACE|

Editer des textes

La premiere ligne de I'éditeur de texte comporte un curseur
d'informations qui affiche le nom du fichier, I'endroit ou il se trouve et
le mode d'écriture du curseur (marque d'insertion):

Fichier: Nom du fichier-texte

Ligne: Position ligne actuelle du curseur

Colonne: Position colonne actuelle du curseur

INSERT: Les nouveaux caractéres programmés sont insérés
OVERWRITE: Les nouveaux caractéres programmés écrasent le

texte situé a la position du curseur

Le texte est inséré a I'endroit ou se trouve le curseur. Vous déplacez
le curseur a I'aide des touches fléchées a n'importe quel endroit du
fichier-texte.

La ligne sur laguelle se trouve le curseur ressort en couleur. Une ligne
peut comporter jusqu'a 77 caracteéres; fin de ligne a l'aide de la touche
RET (Return) ou ENT.
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Effacer des caracteres, mots et lignes et les
insérer a nouveau

Avec |'éditeur de texte, vous pouvez effacer des lignes ou mots
entiers pour les insérer a un autre endroit.

Déplacer le curseur sur le mot ou sur la ligne a effacer et a insérer a
un autre endroit

Appuyer sur la softkey EFFACER MOT ou EFFACER LIGNE: Le
texte est supprimé et mis en mémoire tampon.

Déplacer le curseur a la position d'insertion du texte et appuyer sur
la softkey INSERER LIGNE/MOT

Fonction Softkey

Effacer une ligne et la mettre en mémoire

EFFACER
LIGNE

Effacer un mot et le mettre en mémoire

EFFACER
MOT

Effacer un caractére et le mettre en mémoire

EFFACER
CARACTERE

Insérer une ligne ou un mot aprées effacement TsereR
LIGNE ~

MOT

Traiter des blocs de texte

Vous pouvez copier, effacer et insérer a un autre endroit des blocs de
texte de n'importe quelle grandeur. Dans tous les cas, vous devez
d'abord sélectionner le bloc de texte souhaité:

Marquer le bloc de texte: Déplacer le curseur sur le caractére a partir
duquel doit débuter la sélection du texte

Appuyer sur la softkey SELECT. BLOC.

Déplacer le curseur sur le caractere qui doit terminer
la sélection du texte. Si vous faites glisser
directement le curseur a |'aide des touches fléchées
vers le haut et le bas, les lignes de texte
intermédiaires seront toutes sélectionnées — Le texte
sélectionné est en couleur

Aprés avoir sélectionné le bloc de texte désiré, continuez a traiter le
texte a l'aide des softkeys suivantes:

Fonction Softkey

Mode Maruel

Mémorisation/édition programme

2+50 RO F MAX

4 L %+ Y+100 RO F MAX M3

7 L z-20 RO F MAX

g L X+0 Y+20 RL F250

9 FPOL X+ Y+0

10 FC DR- R8D COX+0 CCY+Q

11 FCT DR- R7.5

12 FCT DR+ RS0 COX+69,282 COY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R10 POX+0 POY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R70 0OCX+69,282 COY-40
17 FCT DR- R7,5

18 FCT DR- RS0 COX+0 COY+D

19 FSELECT 1

AL

b

SELECT. EFFRCER INSERER COPIER

BLOC BLOC BLOC BLOC

TRANSF .
A FICHIER

B B
(Sem || =

INSERER
FICHIER

Effacer le bloc marqué et le mettre en mémoire
BLOC

Mettre le texte marqué en mémoire, sans
I'effacer (copier)

INSERER
BLOC
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4.9 Créer des fichiers-texte

Si vous désirez insérer a un autre endroit le bloc mis en mémoire,
exécutez encore les étapes suivantes:

Déplacer le curseur a la position d'insertion du bloc de texte contenu
dans la mémoire
Appuyer sur la softkey INSERER BLOC: Le texte sera

inséré
Tant que le texte est dans la mémoire tampon, vous pouvez l'insérer
autant de fois que vous le souhaitez.

Transférer un bloc sélectionné vers un autre fichier

Sélectionner le bloc de texte tel que décrit précédemment
Appuyer sur la softkey TRANSF. A FICHIER. La TNC
3 P affiche le dialogue Fichier-cible =

Introduire le chemin d'accés et le nom du fichier-cible.
La TNC accroche le bloc de texte sélectionné au
fichier-cible. Si aucun fichier-cible ne correspond au
nom introduit, la TNC inscrit le texte sélectionné dans
un nouveau fichier

Insérer un autre fichier a la position du curseur

Déplacer le curseur a I'endroit ou vous désirez insérer un nouveau
fichier-texte

INSERER
FICHIER

Appuyer sur la softkey INSERER FICHIER. La TNC
affiche le dialogue Nom de fichier =

Introduire le chemin d'acces et le nom du fichier que
vous désirez insérer

Recherche de parties de texte

La fonction de recherche de I'éditeur de texte est capable de
rechercher des mots ou chaines de caractéres a l'intérieur du texte. |l
existe pour cela deux possibilités.

Trouver le texte actuel
La fonction de recherche doit trouver un mot correspondant au mot
sur lequel se trouve actuellement le curseur:
Déplacer le curseur sur le mot souhaité
Sélectionner la fonction de recherche: Appuyer sur la softkey
RECHERCHE
Appuyer sur la softkey CHERCHER MOT ACTUEL
Quitter la fonction de recherche: Appuyer sur la softkey FIN

Trouver n'importe quel texte

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

Introduire le texte a rechercher
Rechercher le texte: Appuyer sur la softkey EXECUTER
Quitter le fonction de recherche: Appuyer sur la softkey FIN

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme
Cherche texte :[N

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM 0.1 Z X-90 Y-90 Z-40
BLK FORM 0.2 X+30 Y+30 Z+0
TOOL DEF 50

2]

1

2

3

4 TOOL CALL 1 Z S1400

L Z+50 RO F MAX

4 L X+ Y+100 RO F MAX M3
? L Z-20 RO F MAX

8 L X+@ Y+80 RL F250

9 FPOL X+@ Y+0

10 FC DR- RSQ COX+O CCY+0

11 FOT DR- R7,5

12 FCT DR+ R90 0OX+69,282 COY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1Q POX+0 PDY+@ D20

A

4

CHERCHER
MoT
ACTUEL.

EXECUTER

B B
(m | -

FIN
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4.10 La calculatrice

Utilisation
La TNC dispose d'une calculatrice qui comporte les principales
fonctions mathématiques.

Ouvrir ou fermer la calculatrice avec la touche CALC

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

Fonction de calcul Raccourci (touche)

Position

-ear |Mémorisation/édition programme

introd. man.

Addition +

Soustraction -

ZNEU
N1@
N20
N40O
N5@
NE6O
N7O
N80
NSO
N10®
N11l@
N12@6
N138
N14@
N150

G71 *
630 G17 X+0 Y+8 2-48%

631 G398 X+180 Y+100 Z+0%
T1 617 S5008%

GO0 G40 690 2+250%

X-38 Y+58%

Ge1 2-5 Fz0l
681 X+8 Y+5
X+508 Y+100% ol -
G642 G25 R2 =
X+180 Y+50%
X+50 Y+0x
626 R15%
X+8 Y+50%
680 G40 X-20%

bELE

Lk
hEEE
1301
lo/l= = v

(STl
e o o

ll?l

4

Ilm
=

DEBUT

FIN PAGE. PAGE.
RECHERCHE

B

Multiplication *
Division

Sinus S
Cosinus C
Tangente T
Arc-sinus AS
Arc-cosinus AC
Arc-tangente AT
Puissance A
Extraire la racine carrée Q
Fonction inverse /
Calcul entre parenthéses ()
Pl (3.14159265359) P

Afficher le résultat =

Valider dans le programme la valeur calculée

Avec les touches fléchées, sélectionner le mot a l'intérieur duquel
vous voulez valider la valeur calculée

Avec la touche CALC, ouvrir la calculatrice et exécuter le calcul
désiré

Appuyer sur la touche ,,Prise en compte position effective”; la TNC
affiche un menu de softkeys

Appuyer sur la softkey CALC: La TNC inscrit la valeur dans le champ
d'introduction actif et ferme la calculatrice

iTNC 530 HEIDENHAIN

83

4.10 La calculatrice



4.11 Aide directe pour les messages d'erreur CN

4.11 Aide directe pour les messages
d'erreur CN

Afficher les messages d'erreur

La TNC délivre automatiqguement les messages d'erreur, notamment
dans les circonstances suivantes:

lors de I'introduction de données erronées

en cas d'erreurs logiques dans le programme

lorsque les éléments du contour ne peuvent pas étre exécutés
lors d'une utilisation du palpeur non conforme aux prescriptions

Un message d'erreur contenant le numéro d'une séquence de
programme provient de cette méme séquence ou d'une séquence
précédente. Effacez les messages avec la touche CE apres avoir
remeédié a la cause de |'erreur.

Pour obtenir plus amples informations sur un message d'erreur,
appuyez sur la touche HELP. La TNC affiche alors une fenétre
décrivant |'origine de I'erreur et la maniére d'y remédier.

Afficher l'aide

HELP

Afficher I'aide: Appuyer sur la touche HELP.

Lire la description de I'erreur ainsi que les possibilités
d'y remédier. Pour fermer la fenétre d'aide et
supprimer simultanément le message d'erreur,
appuyer sur la touche CE

Eliminer I'erreur conformément aux instructions
affichées dans la fenétre d'aide

En présence de messages d'erreur clignotants, la TNC affiche le texte
d'aide automatiqguement. Aprés les messages d'erreur clignotants,
vous devez redémarrer la TNC en appuyant sur la touche END pendant
2 secondes.

84

Position. par
introd. man.

reur:

NZQ |onieine e 1 er
Vous avez tenté de programmer un cert

cle d’arrondi avant de
1.

N5 @ [52755h pour Corractions F=7on dfeutt —

NEO ER-eer Sms o e AR e e ot 1 h

N70 G@1 Z-5 F200% —

N8O GOl X+8 Y+50% a\a

NS@ X+50 Y+100%

N10@ G42 625 R20%

N118 X+108 Y+50%

N128 X+50 Y+0*

N13@ G26 R15% ~-

N148 X+8 Y+50%

N150 60O G40 X-20% s '

N16@ Z+188 M2* [

N89999999 %NEU G71 * -
md

[ w

on

START
PRS-A-PAS

STOP.

‘ START

RESET

START
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4.12 Gestion de palettes
Utilisation

@ La gestion de palettes est une fonction qui dépend de la
machine. L'étendue des fonctions standard est décrite ci-
apres. Consultez également le manuel de votre machine.

Les tableaux de palettes sont utilisés sur centres d'usinage équipés
de changeurs de palettes: Pour les différentes palettes, le tableau de
palettes appelle les programmes d'usinage qui lui appartiennent et
active les décalages de points zéro ou les tableaux de points zéro
correspondants.

Vous pouvez également utiliser les tableaux de palettes pour exécuter
les uns a la suite des autres différents programmes comportant
différents points de référence.

Les tableaux de palettes contiennent les données suivantes:

PAL/PGM (introduction impérative):
Identification de la palette ou du programme CN (sélectionner avec
la touche ENT ou NO ENT)

NAME (introduction impérative):

Nom de la palette ou du programme. C'est le constructeur de la
machine qui définit le nom des palettes (consulter le manuel de la
machine). Les noms de programmes doivent étre mémorisés dans
le méme répertoire que celui du tableau de palettes. Sinon, il vous
faut introduire le chemin d'accés complet

DATUM (introduction facultative):

Nom du tableau de points zéro. Les tableaux des tableaux de points
zéro doivent étre mémorisés dans le méme répertoire que celui du
tableau de palettes. Sinon, il vous faut introduire le chemin d'acces
complet pour le tableau de points zéro. Vous pouvez activer les
points zéro a partir du tableau de points zéro dans le programme CN
a l'aide du cycle G53 DECALAGE POINT ZERO

X, Y, Z (introduction facultative, autres axes possibles):

Pour les noms de palettes, les coordonnées programmeées se
référent au point zéro machine. Pour les programmes CN, les
coordonnées programmeées se réferent au point zéro de palette.
Ces données écrasent le dernier point de référence initialisé en
mode Manuel. Vous pouvez réactiver le dernier point de référence
initialisé en utilisant la fonction auxiliaire M104. Avec la touche

., Prise en compte de position effective”, la TNC affiche une fenétre
dans laquelle vous pouvez faire inscrire par la TNC différents points
comme point de référence (cf. tableau suivant):

Mode Manuel

Editer tableau PGM
Palette=PAL / programme=PGM

I EEREEEEEE

==m
PN
PAL
PGM
PG
PG

PAL

120
1.H

130
SLOLD.H
FK1.H
SLOLD.H
SLOLD.H
140

FIN ‘ PRGE PAGE.

?

EFFACER
LIGNE

LIGNE

SUIVANTE

Position Signification
Valeurs Inscrire les coordonnées de la derniére position
effectives actuelle de I'outil se référant au systeme de

coordonnées actif

Valeurs de réf. Inscrire les coordonnées de position en cours de
I'outil se référant au point zéro machine
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4.12 Gestion de palettes

Position Signification

Valeurs EFF Inscrire les coordonnées se référant au systeme
de coordonnées actif du dernier point de
référence palpé en mode Manuel

Valeurs REF Inscrire les coordonnées se référant au point
zéro machine du dernier point de référence
palpé en mode Manuel

Sélectionnez avec les touches fléchées et la touche ENT la position
que vous désirez prendre en compte. Pour que la TNC mémorise dans
le tableau de palettes les coordonnées sur tous les axes actifs,
appuyez ensuite sur la softkey TOUTES VALEURS. Appuyez sur la
softkey VALEUR ACTUELLE pour que la TNC mémorise la coordonnée
de I'axe sur lequel se trouve la surbrillance dans le tableau de palettes.

@ Avant un programme CN, si vous n'avez pas défini de
palette, les coordonnées programmeées se référent au
point zéro machine. Si vous ne définissez aucune palette,
le point de référence initialisé manuellement reste actif.

Fonction d'édition Softkey

Sélectionner le début du tableau oeeuT

Sélectionner la fin du tableau

@
o I

o
D
o
i

Sélectionner la page précédente du tableau

T
il
o}
bl

Sélectionner la page suivante du tableau

Insérer une ligne en fin de tableau iy

LIGNE

Effacer une ligne en fin de tableau E—

LIGNE

Sélectionner le début de la ligne suivante Lione

SUIVANTE

Ajouter le nombre de lignes possibles en fin de oouTeR
tableau A LA FIN
Copier le champ en surbrillance (2éme menu de copien
softkeys) AOTUELLE
Insérer le champ copié (2eéme menu de softkeys) TNSERER

VALEUR
COPIEE
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Sélectionner le tableau de palettes

En mode Mémorisation/édition de programme ou Exécution de
programme, sélectionner la gestion de fichiers: Appuyer sur la
touche PGM MGT.

Afficher les fichiers de type .P: Appuyer sur la softkey SELECT.
TYPE puis sur la softkey AFFICHER .P.

Sélectionner le tableau de palettes a I'aide des touches fléchées ou
introduire le nom d'un nouveau tableau

Valider la sélection avec la touche ENT

Quitter le tableau de palettes

Sélectionner la gestion de fichiers: Appuyer sur la touche PGM
MGT.

Sélectionner un autre type de fichier: Appuyer sur la softkey
SELECT. TYPE et appuyer sur la softkey correspondant a l'autre
type de fichier désiré, par ex. AFFICHE .H

Sélectionner le fichier désiré
Exécuter un fichier de palettes

Lfé—' Dans le paramétre-machine 7683, vous définissez si le
tableau de palettes doit étre exécuté pas a pas ou en
continu (cf. ,,Parametres utilisateur généraux” a la page
436).

En mode Exécution de programme en continu ou Exécution de
programme pas a pas, sélectionner la gestion de fichiers: Appuyer
sur la touche PGM MGT.

Afficher les fichiers de type .P: Appuyer sur la softkey SELECT.
TYPE puis sur la softkey AFFICHER .P.

Sélectionner le tableau de palettes avec les touches fléchées;
valider avec la touche ENT

Exécuter un tableau de palettes: Appuyer sur la touche Start CN; la

TNC exécute les palettes de la maniére définie dans le paramétre-
machine 7683
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4.12 Gestion de palettes

Partage de I'écran lors de I'exécution des tableaux de palettes

Sivous désirez visualiser simultanément le contenu du programme et
le contenu du tableau de palettes, sélectionnez le partage d'écran
PROGRAMME + PALETTE. En cours d'exécution, la TNC affiche le
programme sur la moitié gauche de I'écran et la palette sur la moitié
droite. Pour visualiser le contenu du programme avant d'exécuter le
tableau de palettes, procédez de la maniére suivante:

Sélectionner le tableau de palettes

Avec les touches fléchées, sélectionnez le programme que vous
désirez contrbler

Appuyer sur la softkey OUVRIR LE PROGRAMME: La TNC affiche a
I'écran le programme sélectionné. Vous pouvez maintenant
feuilleter dans le programme a I'aide des touches fléchées

Retour au tableau de palettes: Appuyez sur la softkey END PGM

Execution PGM en continu

Test de
programme

o PAL 120 —
2 PoM SLOLD.H
4 Poi FK1.H —
5 PGM SLOLD.H h
6 FoM SLOLD.H
7 PAL 140
g @% S-IST 13:02 L "
mmw "} 30% SCNmJ LIMIT 1 S
-11.886 Y +317.75086 2 +279.121 .!
c +0.000 B +359.984
s
EFF. Ts z s 2350 Fo M 5/9 .‘\‘)

AUTOSTART

FHAX
PROGRAMME

‘ OUVRIR LE

OVE| DY

OFF

Execution PGM en continu

Test de
programme

BEGIN PGM 1 MM

g
1 BLK FORM @.1 Z X+@ Y+@ 2Z-40 =} PAL 120 «
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 1oPem 1H o
3 TOOL CALL 1 Z S4500 2 PAL 130
4 TOH PROBE 414 PT REF. ExXT. COIN> |3 PGM  SLOLD.H
5 L Z+100 RO FMAX M3 4 PGM FK1.H —
© OYoL OEF 205 PERC. PROF. NIVE > |5 Fon  siolo.k N
7 CYCL DEF 221 GRILLE DE TROUS @ » 6 PGM SLOLD.H
8 CYCL CALL M3 7 PAL 140 ‘
o4 8% S-IST 13:03 ""
mmw " 30% SCNmJ LIMIT 1 S
-11.996 Y +317.750 2 +279.121(/j8] '
C +0.000 B +359.994
: "

AUTOSTART
FMAX

SN0 e
P [

O mpZ
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4.13 Mode de fonctionnement
palette avec usinage orienté
vers l'outil

Utilisation

2 2 o o o a 2 ezt linel Editer tableau PGM
@ La gestion de palettes en liaison avec |'usinage orienté Mechinimns Status?

vers |'outil est une fonction qui dépend de la machine.
L'étendue des fonctions standard est décrite ci-apres.
Consultez également le manuel de votre machine.

PAL PAL4-206-4
FIX

PG UPO TNG:\RKNTESTNFKLLH
PN BLANK uPO

PG BLANK uPO

PG BLANK uPO

FIX

Al

Les tableaux de palettes sont utilisés sur centres d'usinage équipés
de changeurs de palettes: Pour les différentes palettes, le tableau de

palettes appelle les programmes d'usinage qui lui appartiennent et e A
active les décalages de points zéro ou les tableaux de points zéro o ren eAw e

N O d R W N e

b

I'outil

é vers

t

inage orien

correspondants. O o

o)

T
(|| =

11 FIX
12 PGM BLANK CTO  SLOLD.H .

Vous pouvez également utiliser les tableaux de palettes pour exécuter O o ks
les uns a la suite des autres différents programmes comportant
différents points de référence.

DEBUT LIGNE

SUIVANTE

e ‘ PecE woe | eerer | erraces

‘ T l LIGNE LIGNE

Les tableaux de palettes contiennent les données suivantes:

PAL/PGM (introduction impérative):
L'introduction PAL définit I'identification d'une palette; FIX désigne
un plan de serrage et PGM vous permet d'indiquer une piece

W-STATE :

Etat d'usinage en cours. Avec |'état d'usinage, vous définissez la
progression de |'usinage. Pour la piece non usinée, introduisez
BLANK. Lors de I'usinage, la TNC transforme cette introduction en
INCOMPLETE et en ENDED lorsque |'usinage est terminé. EMPTY désigne
un emplacement sur lequel aucune piece n'est serrée ou sur lequel
aucun usinage ne doit avoir lieu

METHOD (introduction impérative):

Indication de la méthode d'optimisation du programme. Avec WPO0,
I'usinage est réalisé de maniere orientée vers la piéce. Avec T0, la
piéce est usinée avec orientation vers |'outil. Pour intégrer les
pieces suivantes dans |'usinage orienté vers I'outil, vous devez
utiliser la donnée CTO (continued tool oriented). L'usinage orienté
vers |'outil est également possible pour plusieurs serrages d'une
palette mais pas pour plusieurs palettes.

NAME (introduction impérative):

Nom de la palette ou du programme. C'est le constructeur de la
machine qui définit le nom des palettes (consulter le manuel de la
machine). Les programmes doivent étre mémorisés dans le méme
répertoire que celui du tableau de palettes. Sinon, il vous faut
introduire le chemin d'acces complet
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DATUM (introduction facultative):

Nom du tableau de points zéro. Les tableaux des tableaux de points
zéro doivent étre mémorisés dans le méme répertoire que celui du
tableau de palettes. Sinon, il vous faut introduire le chemin d'acces
complet pour le tableau de points zéro. Vous pouvez activer les
points zéro a partir du tableau de points zéro dans le programme CN
a l'aide du cycle G53 DECALAGE POINT ZERO

X, Y, Z (introduction facultative, autres axes possibles):

Pour les palettes et les serrages, les coordonnées programmeées se
référent au point zéro machine. Pour les programmes CN, les
coordonnées programmeées se référent au point zéro de palette ou
de serrage. Ces données écrasent le dernier point de référence
initialisé en mode Manuel. Vous pouvez réactiver le dernier point de
référence initialisé en utilisant la fonction auxiliaire M104. Avec la
touche ,Prise en compte de position effective”, la TNC affiche une
fenétre dans laguelle vous pouvez faire inscrire par la TNC différents
points comme point de référence (cf. tableau suivant):

I'outil

e vers

t

inage orien

Position Signification

Valeurs Inscrire les coordonnées de la derniere position
effectives actuelle de I'outil se référant au systeme de
coordonnées actif

Valeurs de réf. Inscrire les coordonnées de position en cours de
I'outil se référant au point zéro machine

Valeurs EFF Inscrire les coordonnées se référant au systeme
de coordonnées actif du dernier point de
référence palpé en mode Manuel

Valeurs REF Inscrire les coordonnées se référant au point
zéro machine du dernier point de référence
palpé en mode Manuel

Sélectionnez avec les touches fléchées et la touche ENT la position
que vous désirez prendre en compte. Pour que la TNC mémorise dans
le tableau de palettes les coordonnées sur tous les axes actifs,
appuyez ensuite sur la softkey TOUTES VALEURS. Appuyez sur la
softkey VALEUR ACTUELLE pour que la TNC mémorise la
coordonnée de I'axe sur lequel se trouve la surbrillance dans le tableau
de palettes.

@ Avant un programme CN, si vous n'avez pas défini de
palette, les coordonnées programmeées se référent au
point zéro machine. Si vous ne définissez aucune palette,
le point de référence initialisé manuellement reste actif.

SP-X, SP-Y, SP-Z (introduction facultative, autres axes possibles):
Pour les axes, on peut indiquer des positions de sécurité qui
peuvent étre lues a partir de macros CN avec SYSREAD FN181D510
N°6. SYSREAD FN18ID510 N° 5 permet de déterminer si une valeur
a été programmeée dans la colonne. Les positions indiquées ne sont
abordées que si ces valeurs sont lues dans les macros CN et
programmeées de maniere adéquate.

4.13 Mode de fonctionnement palette avec us
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CTID (introduction réalisée par la TNC):
Le numéro d'identification du contexte est attribué par la TNC; il
comporte des remargues sur la progression de |'usinage. Si cette

donnée est effacée ou modifiée, le réaccés a l'usinage n'est pas

possible

Fonction d'édition en mode tableau

Sélectionner le début du tableau oeEUT

Sélectionner la fin du tableau

Im
. )
k=2 — =
=~
©
<

ol
D
[}
i

Sélectionner la page précédente du tableau

ol
i}
o}
i

Sélectionner la page suivante du tableau

Insérer une ligne en fin de tableau InsereR

LIGNE

Effacer une ligne en fin de tableau [E—

LIGNE

Sélectionner le début de la ligne suivante Liene

SUIVANTE

Ajouter le nombre de lignes possibles en fin de oouTER
tableau A LA FIN
Copier le champ en surbrillance (2eme menu de ez
9

softkeys) ACTUELLE
Insérer le champ copié (2eme menu de softkeys) ivsereR

COPIEE
Fonction d'édition en mode formulaire Softkey
Sélectionner la palette précédente PALETTE

Sélectionner la palette suivante PALETTE

Sélectionner le serrage précédent ERIDAGE

Sélectionner le serrage suivant srioRoE

Sélectionner la piece précédente B

Sélectionner la piece suivante Ficce
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Fonction d'édition en mode formulaire Softkey
Commuter vers plan de palette e
PALETTE
Commuter vers plan de serrage e
BRIDAGE
Commuter vers plan de piece v
PIECE
Sélectionner projection standard palette

DETAIL
PALETTE

Sélectionner projection détails palette

Sélectionner projection standard serrage

SERRAGE.
DETAIL
SERRAGE

Sélectionner projection détails serrage

SERRAGE

Sélectionner projection standard piéce

| PIECE

Sélectionner projection détails piece

Insérer palette

INSERER
PALETTE

Insérer serrage

INSERER
BRIDAGE

Insérer piece

INSERER
PIECE

Effacer palette

EFFACER
PALETTE

Effacer serrage

EFFACER
BRIDAGE

Effacer piece

EFFACER
PIECE

Copier tous les champs dans la mémoire tampon

COPIER
TOUS LES
CHAMPS

Copier le champ en surbrillance dans la mémoire
tampon

COPIER
CHAMP
SELECT.

Insérer le champ copié

INSERER
CHAMPS

Effacer la mémoire tampon

EFFACER
MEMDIRE
TAMPON
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Fonction d'édition en mode formulaire

Softkey

Usinage avec optimisation de I'outil

ORIENT.
QUTIL

Usinage avec optimisation de la piece

ORIENT.
PIECE

Connexion ou déconnexion des opérations
d'usinage

CONNECTE
/DECON-
NECTE

Indiquer le plan comme étant vide

EMPLACHT
LIBRE

Indiquer le plan comme étant non usiné

PIECE BR.
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Sélectionner un fichier de palettes

En mode Mémorisation/édition de programme ou Exécution de
programme, sélectionner la gestion de fichiers: Appuyer sur la
touche PGM MGT.

Afficher les fichiers de type .P: Appuyer sur la softkey SELECT.
TYPE puis sur la softkey AFFICHER .P.

Sélectionner le tableau de palettes a I'aide des touches fléchées ou
introduire le nom d'un nouveau tableau

Valider la sélection avec la touche ENT

Réglages d'un fichier de palette avec formulaire
d'introduction

Le mode palette avec usinage orienté vers |'outil ou vers la piéce
s'articule en trois plans:

Plan de palette PAL
Plan de serrage FIX
Plan de piéce PGM

Dans chaque plan, il est possible de commuter vers la projection des
détails. Avec la projection normale, vous pouvez définir la méthode
d'usinage ainsi que |'état concernant la palette, le serrage et la piece.
Sivous éditez un fichier de palette déja existant, la commande affiche
les données actuelles. Utilisez la projection des détails pour mettre en
place le fichier de palette.

I% Organisez le fichier de palette en fonction de la
configuration. Si vous ne disposez que d'un seul dispositif
de serrage avec plusieurs piéces, il suffit de définir un
serrage FIX avec les pieces PGM. Si une palette comporte
plusieurs dispositifs de serrage ou si le serrage est
exécuté de plusieurs cotés, vous devez définir une palette
PAL avec les plans de serrage FIX correspondants.

Vous pouvez commuter entre la projection de palette et la
projection de formulaire a I'aide de la touche de partage de
|'écran.

L'aide graphique destinée a l'introduction de formulaire
n'est pas encore disponible.

Les différents plans du formulaire d'introduction sont accessibles au
moyens des softkeys concernées. Sur la ligne d'état et dans le
formulaire d'introduction, le plan actuel est toujours en surbrillance.
Lorsque vous commutez vers la représentation du tableau avec la
touche de partage de |'écran, le curseur se trouve sur le méme plan
qu'avec la représentation du formulaire.
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fiets (el Editer tableau PGHM

Machining method?

Fichier:TNC:\SCREENDUMP\PRLETTE.P
— M FIX__PGM

Réf palette: EEINEFIEE]

Méthode: ORIENTATION PIECE/OUTIL)
Etat: PIECE BR.

Ref palette: REINEFEEEE

Méthode: ORIENTATION OUTIL

Etat: PIECE BR.

Réf palette: GEINEEFEES

Méthode: ORIENTATION OUTIL

Etat: PIECE BR.

Ak

b

PALETTE PALETTE

VUE PALETTE INSERER
PLAN DE DETAIL
BRIDAGE PALETTE

PALETTE

B B
(S || =

EFFACER
PIECE




Configurer le plan de palette
Réf. palette: affiche le nom de la palette

Méthode: VVous pouvez sélectionner les méthodes d'usinage
WORKPIECE ORIENTED ou TOOL ORIENTED. Le choix effectué
est pris en compte dans le plan de la piéce correspondant; le cas
échéant, il écrase les données existantes. Dans la projection du
tableau, la commande affiche la méthode ORIENTATION VERS LA
PIECE avec WP0 et ORIENTATION VERS L'OUTIL avec TO.
@ La donnée TO-/WP-ORIENTED ne peut pas étre
configurée par softkey. Elle n'apparait que si vous avez
configuré différentes méthodes d'usinage pour les piéces
dans le plan de piece ou le plan de serrage.

Si la méthode d'usinage est configurée dans le plan de
serrage, les données seront prises en compte dans le plan
de piece et les données existantes seront écrasees.

Etat: La sofkey PIECE BR. signale la palette avec les serrages ou
pieces correspondants comme étant non usinés; BLANK s'inscrit
dans le champ Etat. Utilisez la softkey EMPLACMT LIBRE si vous
désirez omettre la palette lors de I'usinage; EMPTY s'affiche dans le
champ Etat.

Réglage des détails dans le plan de palette
Réf. palette: Introduisez le nom de la palette
Point zéro: Introduire le point zéro pour la palette

Tab. pts. 0: Inscrivez le nom et le chemin d'acces du tableau de
points zéro pour la piéce. L'introduction est prise en compte dans le
plan de serrage et de piéce.

Haut. sécu.: (option): Position de sécurité des différents axes se
référant a la palette. Les positions indiquées ne sont abordées que
si ces valeurs ont été lues dans les macros CN et programmées de
maniére adéquate.
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Mode Manuel

Editer tableau PGM
Machining method?

Fichier:TNC:\SCREENDUMP\PRLETTE.P
— M FIX__PGM

Réf palette: REINEFIEE)

Méthode: ORIENTATION PIECE/OUTIL
Etat: PIECE BR.

Réf palette: REINEFTEEE!

Méthode: ORIENTATION OUTIL

Etat: PIECE BR.

Réf palette: EINEEFEES

Méthode: ORIENTATION OUTIL

Etat: PIECE BR.

AL

b

PALETTE PALETTE VUE PALETTE
PLAN DE DETAIL

BRIDAGE PRALETTE

INSERER
PALETTE

B B
(S || =

EFFACER
PIECE

Mode Manuel

Editer tableau PGM
Palette / programme CN?

Fichier:TNC:\SCREENDUMP\PRLETTE.P

_ M FIX__PGM
Réf palette: [HEINEVIEE]
Point zéro:

120,238 )202.94 p420.326 |
LR SRR TNC : \RK\TEST\TABLEB1.D

Haut. sécu.:

X ' U

Al

b

H B
(|| =

PALETTE PALETTE VUE
PLAN DE

BRIDAGE

PALETTE
DETAIL
PALETTE

INSERER

PALETTE

EFFACER
PIECE
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Réglages du plan de serrage

Serrage: La commande affiche le numéro du serrage; elle affiche le
nombre de serrages dans le plan, derriere la barre oblique

Méthode: VVous pouvez sélectionner les méthodes d'usinage
WORKPIECE ORIENTED ou TOOL ORIENTED. Le choix effectué
est pris en compte dans le plan de la piece correspondant; le cas
échéant, il écrase les données existantes. Dans la projection du
tableau, la commande affiche la donnée WORKPIECE ORIENTED
avec WP0 et TOOL ORIENTED avec TO0.
Avec la softkey CONNECTER/DECONNECTER, vous désignez les serrages
impliqués dans le calcul destiné au déroulement de I'usinage réalisé
avec orientation vers |'outil. Les serrages connexes sont signalés
par un trait de séparation discontinu et les serrages non connectés,
par une ligne continue. Dans la projection du tableau, les piéces
connexes sont signalées dans la colonne METHOD par CTO.
@ La donnée TO-/WP-ORIENTATE n'est pas réglable par
softkey et n'est affichée que si vous avez indiqué dans le
plan de piece différentes méthodes d'usinage pour les
pieces.

Si la méthode d'usinage est configurée dans le plan de
serrage, les données seront prises en compte dans le plan
de piece et les données existantes seront écrasées.

Etat: Avec la softkey PIECE BR., vous signalez le serrage avec ses
pieces comme n'étant pas encore exécuté; BLANK est inscrit dans
le champ Etat. Utilisez la softkey EMPLACMT LIBRE si vous désirez
omettre le serrage lors de I'usinage; EMPTY s'affiche dans le champ
Etat

Réglage des détails dans le plan de serrage

Serrage: La commande affiche le numéro du serrage; elle affiche le
nombre de serrages dans le plan, derriere la barre oblique

Point zéro: Introduire le point zéro pour le serrage

Tab. pts. 0:Inscrivez le nom et le chemin d'accés du tableau de
points zéro valable pour |'usinage de la piece. L'introduction est
prise en compte dans le plan de la piece.

Macro CN: Pour l'usinage orienté vers |'outil, c'est la macro
TCTOOLMODE et non la macro de changement d'outil normale qui
est exécutée.

Haut. sécu.: (option): Position de sécurité des différents axes se
référant au serrage
I% Pour les axes, on peut indiquer des positions de sécurité
qui peuvent étre lues a partir de macros CN avec
SYSREAD FN18 ID510 N°6. SYSREAD FN18 ID510 N° 5
permet de déterminer si une valeur a été programmée
dans la colonne. Les positions indiquées ne sont abordées
que si ces valeurs sont lues dans les macros CN et
programmeées de maniere adéquate
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fil==ts (] Editer tableau PGM
Machining method?
Réef. pal.:PRAL4-206-4
—
PAL__[@#4 _PGM N
Bridage: —
Méthode: QRIENTATION PIECE N\
Etat: PIECE BR.
Bridage:
Méthode: ORIENTATION OUTIL
Etat: PIECE BR. ~
Bridage: s !
Méthode: ORIENTATION PIECE/OUTIL .
Etat: PIECE BR.
» 2 ‘
B
BRIDAGE BRIDAGE VUE VLE SERRAGE e I
PLAN DE PLAN DETRIL
PALETTE PIECE SERRRAGE ERIRES e
fil==ts (] Editer tableau PGM
Point de reference?
Réef. pal.:PRAL4-206-4
PAL_[@®1 PGM -\‘:
Bridage: =
Point zéro: —
X T P | N
Tab. pts @ TNC:\RKN\TEST\TABLE®1.D
Macro CN: | ,-:..
Haut. sécu.:
I  @wioo | S. ‘
nt
B

BRIDAGE BRIDAGE

VUE VUE
PLAN DE PLAN
PALETTE PIECE

SERRAGE
DETAIL
SERRAGE

INSERER
BRIDAGE

EFFACER
BRIDAGE
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Reéglages du plan de la piéce

Piéce d'us.: La commande affiche le numéro de la piece; elle
affiche le nombre de piéces a l'intérieur de ce plan de serrage

Méthode: Vous pouvez sélectionner les méthodes d'usinage
WORKPIECE ORIENTED ou TOOL ORIENTED. Dans la projection
du tableau, la commande affiche la donnée WORKPIECE
ORIENTED avec WP0 et TOOL ORIENTED avec TO.

Avec la softkey CONNECTER/DECONNECTER, vous désignez les pieces
impliquées dans le calcul destiné au déroulement de |'usinage réalisé
avec orientation vers |'outil. Les piéces connexes sont signalées par
un trait de séparation discontinu et les piéces non connectées, par
une ligne continue. Dans la projection du tableau, les pieces
connexes sont signalées dans la colonne METHOD par CTO0.

Etat: Avec la softkey PIECE BR., vous signalez la piece comme étant

non encore usinée; BLANK est inscrit dans le champ Etat. Utilisez la

softkey EMPLACMT LIBRE si vous désirez omettre la piéce lors de

I'usinage; EMPTY s'affiche dans le champ Etat

@ Indiguez la méthode et I'état dans le plan de palette ou le
plan de serrage; ce que vous avez introduit sera pris en

compte pour toutes les pieces correspondantes.

Si un plan comporte plusieurs variantes d'une méme
piece, indiquez les unes apres les autres les pieces d'une
méme variante. Avec |'usinage orienté vers |'outil, les
pieces de cette méme variante peuvent alors étre ensuite
marquées avec la softkey CONNECTER/DECONNECTER.

Reéglage des détails dans le plan de la piéce

Piéce d'us.: La commande affiche le numéro de la piece; elle
affiche le nombre de piéces a l'intérieur de ce plan de serrage ou de
palette

Point zéro: Introduire le point zéro de la piece

Tab. pts. 0: Inscrivez le nom et le chemin d'acces du tableau de
points zéro valable pour I'usinage de la piéce. Si vous utilisez le
méme tableau de points zéro pour toutes les pieces, inscrivez dans
ce cas son nom avec son chemin d'acces dans les plans de palette
ou de serrage. Les données sont prises en compte
automatiguement dans le plan de la piéce.

Progr. CN: Indiquez le chemin d'accés du programme CN
nécessaire a I'usinage de la piece

Haut. sécu.: (option): Position de sécurité des différents axes se
référant a la piece. Les positions indiquées ne sont abordées que si

ces valeurs ont été lues dans les macros CN et programmées de
maniere adéquate.
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Editer tableau PGM
Machining method?

Réf. pal.:PAL4-206-4 Bridage:1

_FIX_EED =
PAL FIX -\
Piece d’’us.:IZ¥EH =
Méthode: ORIENTATION PIECE F
Etat: PIECE BR.
Piece d’’us.:AZEE ‘
Méthode: QRIENTATION PIECE
Etat: PTECE BR. ,.t..‘
Piece d’’us.:EZIH s ‘
Methode: ORIENTATION PIECE (o]
Etat: PIECE BR.
S
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PIECE PIECE VUE PIECE INSERER EFFACER
PLAN DE DETAIL
BRIDAGE PIECE PIEGE PIECE
ez bl Editer tableau PGM
Point de reference?
Réf. pal.:PAL4-206-4 Bridage: 1
- PAL_FIX_GEFW@ -
Piece d’’us.:Zul =
Point zéro: —
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-
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Déroulement de l'usinage orienté vers I'outil

@ La TNC n'exécutera une opération d'usinage orientée vers
|'outil qu'apres la sélection de la méthode ORIENT. OUTIL
et lorsque TO ou CTO est inscrit dans le tableau.

La donnée TO ou CTO dans le champ Méthode permet a la TNC de
détecter qu'un usinage optimisé doit étre réalisé au dela de ces
lignes.

La gestion de palettes lance le programme CN inscrit sur la ligne
comportant la donnée TO

La premiére piéce sera usinée jusqu'a ce que la commande
rencontre le TOOL CALL suivant. L'outil s'éloigne de la piéce dans
une macro spéciale de changement d'outil

Dans la colonne W-STATE, la donnée BLANK est modifiée en
INCOMPLETE et dans le champ CTID, la TNC inscrit une valeur en
écriture hexadécimale

@ La valeur inscrite dans le champ CTID constitue pour la
TNC une information claire relative a la progression de
|'usinage. Si cette valeur est effacée ou modifiée, il n'est
ensuite plus possible de poursuivre |I'usinage ou
d'exécuter une rentrée sur le contour.

Toutes les autres lignes du fichier de palette qui comportent la
désignation CTO dans le champ METHODE seront exécutées de la
méme maniere que celle de la premiéere piece. L'usinage des pieces
peut s'étendre sur plusieurs serrages.

Avec |'outil suivant, la TNC réalise a nouveau les autres phases
d'usinage en commencant a partir de la ligne comportant la donnée
TO si elle se trouve dans la situation suivante:

La donnée PAL est dans le champ PAL/PGM de la ligne suivante

La donnée TO ou WPO est dans le champ METHOD de la ligne
suivante

D'autres données qui n'ont pas I'état EMPTY ou ENDED existent
encore sous METHODE dans les lignes déja exécutées

Enraison de la valeur inscrite dans le champ CTID, le programme CN
se poursuit a I'endroit enregistré. En regle générale, un changement
d'outil est réalisé pour la premiére piece; pour les pieces suivantes,
la TNC n'autorise pas le changement d'outil

La donnée du champ CTID est actualisée a chaque phase d'usinage.
Si une fonction M02 ou END PGM est exécuté dans le programme
CN, une donnée éventuellement présente sera effacée et ENDED
s'inscrira dans le champ d'état de |'usinage.
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Si toutes les pieces ont I'état ENDED a l'intérieur d'un groupe de
données avec TO ou CTO, les lignes suivantes du fichier de palette
sont exécutées

@ Pour I'amorce de séquence, seul I'usinage orienté vers la
piece est possible. Les pieces suivantes sont usinées en
fonction de la méthode prescrite.

La valeur inscrite dans le champ CT-ID est maintenue
pendant une durée maximale d'une semaine. Pendant ce
laps de temps, I'usinage peut se poursuivre a I'endroit
enregistré. Passé ce délai, la valeur est effacée pour éviter
les surplus de données sur le disque dur.

On peut changer de mode de fonctionnement aprés avoir
exécuté un groupe de données avec TO ou CTO

Les fonctions suivantes ne sont pas autorisées:

Commutation de zone de déplacement
Décalage de point zéro automate
M118

Quitter le tableau de palettes

Sélectionner la gestion de fichiers: Appuyer sur la touche PGM
MGT.

Sélectionner un autre type de fichier: Appuyer sur la softkey
SELECT. TYPE et appuyer sur la softkey correspondant a |'autre
type de fichier désiré, par ex. AFFICHE .H

Sélectionner le fichier désiré

Exécuter un fichier de palettes

@ Dans le parametre-machine 7683, vous définissez si le
tableau de palettes doit étre exécuté pas a pas ou en
continu (cf. ,,Parameétres utilisateur généraux” a la page
436).

En mode Exécution de programme en continu ou Exécution de
programme pas a pas, sélectionner la gestion de fichiers: Appuyer
sur la touche PGM MGT.

Afficher les fichiers de type .P: Appuyer sur la softkey SELECT.
TYPE puis sur la softkey AFFICHER .P.

Sélectionner le tableau de palettes avec les touches fléchées;
valider avec la touche ENT

Exécuter un tableau de palettes: Appuyer sur la touche Start CN; la
TNC exécute les palettes de la maniére définie dans le paramétre-
machine 7683
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Partage de I'écran lors de I'exécution des tableaux de palettes

Sivous désirez visualiser simultanément le contenu du programme et
le contenu du tableau de palettes, sélectionnez le partage d'écran
PROGRAMME + PALETTE. En cours d'exécution, la TNC affiche le
programme sur la moitié gauche de I'écran et la palette sur la moitié
droite. Pour visualiser le contenu du programme avant d'exécuter le
tableau de palettes, procédez de la maniére suivante:

Sélectionner le tableau de palettes

Avec les touches fléchées, sélectionnez le programme que vous
désirez contrbler

Appuyer sur la softkey OUVRIR LE PROGRAMME: La TNC affiche a
I'écran le programme sélectionné. Vous pouvez maintenant
feuilleter dans le programme a I'aide des touches fléchées

Retour au tableau de palettes: Appuyez sur la softkey END PGM

100

Execution PGM en continu

Test de
programme

o PaL 120
2 PaL 130

3 peM SLOLD.H
4 PGM FK1.H

5 PGM SLOLD.H
6 PGM SLOLD.H
7 PAL 140
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Execution PGM en continu
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programme
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. - -
7 CYCL DEF 221 GRILLE DE TROUS @ » 6 PGM SLOLD.H
8 CYCL CALL M3 7 PAL 140 ‘
o4 8% S-IST 13:03 ""
mmw " 30% SCNmJ LIMIT 1 S
-11.996 Y +317.750 2 +279.121(/j8] '
C +0.000 B +359.994
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5.1 Introduction des données d’outils

5.1 Introduction des données
d’outils

Avance F

L'avance F correspond a la vitesse en mm/min. (inch/min.) a laquelle
le centre de I'outil se déplace sur sa trajectoire. L'avance max. peut
étre définie pour chaque axe séparément, par parametre-machine.

Introduction

Vous pouvez introduire |'avance a l'intérieur de chaque séquence de
positionnement ou dans une séquence séparée. Pour cela, appuyez
sur la touche F du clavier alphabétique.

Avance rapide
Pour I'avance rapide, introduisez G00.

Durée d’effet

L'avance programmeée en valeur numérigue reste active jusqu'a la
séqguence ou une nouvelle avance a été programmeée. Si la nouvelle
avance est G00 (avance rapide), c'est la derniere avance programmeée
avec valeur numérique qui est active pour la séquence suivante avec
GO1.

Modification en cours d'exécution du programme

Pendant I'exécution du programme, vous pouvez modifier I'avance a
|'aide du potentiometre d'avance F.

Vitesse rotation broche S

Vous introduisez la vitesse de rotation broche S en tours par minute
(tours/min.) dans n'importe quelle séquence (appel d'outil, par
exemple).

Modification programmée

Dans le programme d'usinage, vous pouvez modifier la vitesse de
rotation broche dans une séquence S:

Programmer la vitesse de rotation broche: Appuyer
sur la touche S du clavier alphabétique

Introduire la nouvelle vitesse de rotation broche

Modification en cours d'exécution du programme

Pendant I'exécution du programme, vous pouvez modifier la vitesse
de rotation de la broche a I'aide du potentiometre de broche S.
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5.2 Données d'outils

Conditions requises pour la correction d'outil

Habituellement, vous programmez les coordonnées de contournages
en prenant la cotation de la piece sur le plan. Pour que la TNC calcule
la trajectoire du centre de I'outil et soit donc en mesure d’exécuter une
correction d'outil, vous devez introduire la longueur et le rayon de
chaque outil utilisé.

Vous pouvez introduire les données d'outil soit directement dans le
programme a |'aide de la fonction G99, soit séparément dans les
tableaux d'outils. Si vous introduisez les données d'outils dans les
tableaux, vous disposez alors d'autres informations relatives aux
outils. Lors de I'exécution du programme d'usinage, la TNC prend en
compte toutes les informations programmeées.

Numeéro d'outil, nom d'outil

Chaque outil porte un numéro compris entre 0 et 254. Sivous travaillez
avec les tableaux d'outils, vous pouvez utiliser des numéros plus
élevés et, en outre, attribuer des noms aux outils.

L'outil de numéro 0 est défini comme outil zéro; il a pour longueur L=0
et pour rayon R=0.

@ Dans les tableaux d'outils, définissez également I'outil TO
avec L=0 et R=0.
Longueur d'outil L

Vous pouvez définir la longueur d’outil L de deux manieres:

Différence entre la longueur de I'outil et celle d'un
outil zéro LO

Signe:
L>LO: Outil plus long que I'outil zéro
L<LO: Outil plus court que I'outil zéro

Définir la longueur:
Déplacer I'outil zéro dans I'axe d'outil, a la position de référence
(surface de la piéce, par exemple, avec Z=0)

Mettre a zéro |'affichage de I'axe d'outil (initialisation du point de
référence)

Installer I'outil suivant

Déplacer I'outil a la méme position de référence que celle de I'outil
Z€éro

L'affichage dans I'axe d'outil indique la différence linéaire entre
|"outil et I'outil zéro

A l'aide de la touche ,,Prise en compte de position effective”,
prendre en compte cette valeur dans la séquence G99 ou dans le
tableau d'outils

iTNC 530 HEIDENHAIN
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5.2 Données d'outils

Calculez la longueur L a I'aide d'un dispositif de préréglage

Introduisez directement la valeur calculée dans la définition d'outil G99
ou dans le tableau d'outils.

Rayon d'outil R

Introduisez directement le rayon d'outil R.

Valeurs Delta pour longueurs et rayons
Les valeurs Delta indiquent les écarts de longueur et de rayon des
outils.

Une valeur Delta positive correspond a une surépaisseur (DL, DR>0).
Pour un usinage avec surépaisseur, introduisez la valeur de
surépaisseur en programmant |'appel d'outil avec T.

Une valeur Delta négative correspond a une réduction d'épaisseur
(DL, DR<0). Elle est introduite pour I'usure d'outil dans le tableau
d'outils.

Les valeurs Delta a introduire sont des valeurs numériques. Dans une
séquence T, vous pouvez également introduire la valeur sous forme de
parameétre Q.

Plage d'introduction: Les valeurs Delta ne doivent pas excéder
+99,999 mm.

Introduire les données d'outils dans le
programme

Pour un outil donné, vous définissez une fois dans une séquence G99
le numéro, la longueur et le rayon:

Sélectionner la définition d'outil: Appuyer sur la touche TOOL DEF.
Numéro d'outil :pour désigner |'outil sans ambiguité
DEF

Longueur d'outil :Valeur de correction pour la
longueur

Rayon d'outil :Valeur de correction pour le rayon

Lfé—' Pendant la dialogue, vous pouvez insérer directement la
valeur de longueur et de rayon dans le champ du dialogue:
Appuyer sur la softkey de I'axe désiré.

Exemple de séquence CN:
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Introduire les données d'outils dans le tableau

Dans un tableau d'outils, vous pouvez définir jusqu'a 32767 outils et
y mémoriser leurs données de ces outils. A |'aide du paramétre-
machine 7260, vous définissez le nombre d'outils que la TNC propose
al'ouverture d'un nouveau tableau. Consultez également les fonctions
d'édition, plus loin dans ce chapitre. Afin de pouvoir introduire
plusieurs valeurs de correction pour un outil donné (indexation du
numéro d'outil), vous devez configurer le paramétre-machine 7262 de
maniéere a ce qu'il soit différent de O.

Vous devez utiliser les tableaux d’outils si
vous désirez utiliser des outils indexés, comme par exemple des
outils a percer et chanfreiner avec plusieurs corrections de longueur
votre machine est équipée d'un changeur d’'outils automatique

vous désirez procéder a I'étalonnage automatigue d'outils avec le
TT 130 (cf. Manuel d'utilisation Cycles palpeurs, chap. 4)

vous désirez effectuer un évidement de finition avec le cycle
d'usinage G122 (cf. ,EVIDEMENT (cycle G122)" a la page 283)

vous désirez travailler avec calcul automatique des données de
coupe

Tableau d'outils: Données d'outils standard

Abr. Données a introduire

Dialogue

T Numéro avec lequel I'outil est appelé dans le programme (ex. 5,
indexation:) 5.2)

NAME Nom avec lequel I'outil est appelé dans le programme Nom d'outil?

L Valeur de correction pour la longueur d'outil L Longueur d'outil?
R Valeur de correction pour le rayon d'outil R Rayon d'outil R?
R2 Rayon d’outil R2 pour fraise a crayon pour les angles (seulement ~ Rayon d'outil R2?

correction rayon tridimensionnelle ou représentation graphique
de l'usinage avec fraise a crayon)

DL Valeur Delta pour le rayon d'outil R2 Surépaisseur pour long. d'outil?

DR Valeur Delta pour rayon d'outil R Surépaisseur pour rayon d'outil R?

DR2 Valeur Delta pour le rayon d'outil R2 Surépaisseur pour rayon d'outil
R2?

LCUTS Longueur des dents de |'outil pour le cycle 22 Longueur dent dans 1'axe d'outil?

ANGLE Angle max. de plongée de I'outil lors de la plongée pendulaire Angle max. de plongée?

avec les cycles 22 et 208

TL Bloguer I'outil (TL: de I'angl. Tool Locked = outil bloqué) Outil bloqué?
Oui = ENT / Non = NO ENT
RT Numéro d'un outil jumeau — s'il existe — en tant qu'outil de Outil jumeau?

rechange (RT: de I'angl.Replacement Tool = outil de rechange); cf.
également TIME2
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5.2 Données d'outils

Abr. Données a introduire Dialogue
TIME1l Durée d'utilisation max. de I'outil, exprimée en minutes. Cette Durée d'utilisation max.?
fonction dépend de la machine. Elle est décrite dans le manuel de
la machine
TIME2 Durée d'utilisation max. de I'outil pour un appel d'outil , en Durée d'outil. max. avec TOOL
minutes: Si la durée d'utilisation actuelle atteint ou dépasse cette  CALL?
valeur, la TNC installe I'outil jumeau lors du prochain appel d'outil
(cf. également CUR.TIME)
CUR.TIME Durée d'utilisation actuelle de I'outil, exprimée en minutes. La Durée d'utilisation actuelle?
TNC décompte automatiquement la durée d'utilisation
(CUR.TIME: de I'angl. CURrent TIME = durée actuelle/en cours.
Pour les outils usagés, vous pouvez attribuer une valeur par
défaut
DOC Commentaire sur I'outil (16 caractéres max.) Commentaire sur 1'outil?
PLC Information concernant cet outil et devant étre transmise a Etat automate ?
I'automate
PLC-VAL Pour cet outil, valeur qui doit étre transmise a I'automate Valeur automate?
PTYP Type d'outil pour exploitation dans tableau d'emplacements Type outil pour tableau
emplacements?
Tableau d'outils: Données d'outils pour I'étalonnage automatique
d'outils
@ Définition des cycles pour I'étalonnage automatique
d'outils: cf. Manuel d'utilisation Cycles palpeurs, chapitre 4.
Abr. Données a introduire Dialogue
CuT Nombre de dents de I'outil (20 dents max.) Nombre de dents?
LTOL Ecart admissible pour la longueur d'outil L et pour la détection Tolérance d'usure: Longueur?
d'usure. Sila valeur introduite est dépassée, la TNC blogue I'outil
(étatL). Plage d'introduction: 0 a 0,9999 mm
RTOL Ecart admissible pour le rayon d'outil R, pour la détection d'usure.  Tolérance d'usure: Rayon?
Si la valeur introduite est dépassée, la TNC bloque I'outil (étatL).
Plage d'introduction: 0 a 0,9999 mm
DIRECT. Direction de la dent de I'outil pour I'étalonnage avec outil en Sens rotation palpage (M3 = -)?
rotation
TT:R-OFFS Etalonnage de la longueur: Décalage de I'outil entre le sens de la Déport outil: rayon?
tige de palpage et le centre de I'outil. Valeur par défaut: Rayon
d'outil R (touche NO ENT génére R)
TT:L-OFFS Etalonnage du rayon: Décalage supplémentaire de I'outil pour Déport outil: Tongueur?
PM6530 (cf. ,,Parametres utilisateur généraux” a la page 436)
entre I'aréte supérieure de la tige de palpage et I'aréte inférieure
de I'outil. Valeur par défaut: 0
106 5 Programmation: Outils



Abr. Données a introduire Dialogue

LBREAK Ecart admissible pour la longueur d'outil L et pour la détectionde  Tolérance de rupture: Longueur?
rupture. Si la valeur introduite est dépassée, la TNC bloque I'outil
(étatL). Plage d'introduction: 0 a 0,9999 mm

RBREAK Ecart admissible pour le rayon d'outil R, pour la détection de Tolérance de rupture: Rayon?

rupture. Si la valeur introduite est dépassée, la TNC bloque I'outil
(état L). Plage d'introduction: 0 a 0,9999 mm

Tableau d'outils: Données d'outils pour le calcul automatique de
la vitesse de rotation/de I'avance

5.2 Données d'outils

Abr. Données a introduire Dialogue
TYPE Type d'outil (MILL=fraise, DRILL=foret, TAP=taraud): Softkey Type d'outil?
SELECT. TYPE (3eme menu de softkeys); la TNC affiche une
fenétre ol vous pouvez sélectionner le type de I'outil
TMAT Matiere de coupe de I'outil: Softkey SELECTION MATIERE DE Matiére de 1'outil?
COUPE (3éme menu de softkeys); la TNC affiche une fenétre ou
vous pouvez sélectionner la matiere de coupe
cDT Tableau de données de coupe: Softkey SELECT. CDT (3eme Nom du tableau technologique ?

menu de softkeys); la TNC affiche une fenétre ou vous pouvez
sélectionner le tableau de données de coupe

Tableau d'outils: Données d'outils pour les palpeurs 3D a
commutation (seulement si le bit1 est mis a 1 dans PM7411;
cf. également Manuel d'utilisation Cycles palpeurs)

Abr. Données a introduire Dialogue

CAL-0F1 Lors de I'étalonnage, la TNC inscrit dans cette colonne le déport  Déport palp. dans axe principal?
dans I'axe principal d'un palpeur 3D si un numéro d'outil est
indiqué dans le menu d'étalonnage

CAL-0F2 Lors de I'étalonnage, la TNC inscrit dans cette colonne le déport  Déport palp. dans axe auxiliaire?
dans |'axe auxiliaire d'un palpeur 3D si un numéro d'outil est
indiqué dans le menu d'étalonnage

CAL-ANG Lors de I'étalonnage, la TNC inscrit I'angle de broche sous lequel  Angle broche pdt 1'étalonnage?

un palpeur 3D a été étalonné si un numéro d'outil est indiqué dans
le menu d'étalonnage
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5.2 Données d'outils

Editer les tableaux d'outils

Le tableau d'outils valable pour I'exécution du programme a pour nom
TOOL.T. TOOL.T doit étre mémorisé dans le répertoire TNC:\ et ne
peut étre édité que dans I'un des modes de fonctionnement Machine.
Attribuez un autre nom de fichier avec I'extension .T aux tableaux

d'outils que vous voulez archiver ou utiliser pour le test du programme.

Quvrir le tableau d'outils TOOL.T:

Sélectionner n'importe quel mode de fonctionnement Machine

S Sélectionner le tableau d'outils: Appuyer sur la softkey
TABLEAU D'OUTILS

p— Mettre la softkey EDITER sur ,,ON"
on

Ouvrir n'importe quel autre tableau d'outils:

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de programme
Appeler la gestion de fichiers
MGT

Afficher le choix de types de fichiers: Appuyer sur la
softkey SELECT. TYPE

Afficher les fichiers de type .T: Appuyer sur la softkey
AFFICHE .T .

Sélectionnez un fichier ou introduisez un nouveau
nom de fichier. Validez avec la touche ENT ou avec la
softkey SELECT.

Si vous avez ouvert un tableau d'outils pour I'éditer, a l'aide des
touches fléchées ou des softkeys, vous pouvez déplacer la
surbrillance dans le tableau et a n'importe quelle position. A n'importe
quelle position, vous pouvez écraser les valeurs mémorisées ou
introduire de nouvelles valeurs. Autres fonctions d'édition: cf. tableau
suivant.

Lorsque la TNC ne peut pas afficher simultanément toutes les
positions du tableau d'outils, le curseur affiche en haut du tableau le
symbole ,>>" ou ,<<".

Fonctions d'édition pour tableaux d'outils Softkey

Editer tableau d’’outils
Longueur d’’outil?

Mémorisation
programme

SCHR +47.5

SCHL +66.9

I8 26608

W oo
$ 6666566

S

S 6 d 668t

Al

g4 8% S-IST 13:46
mmw ) 30% SCNmJ LIMIT 1

b

[X] -13.836 Y -221.366 2
c +359.880 B +359.982

EFF. R Ts z Fo

+281.606

B B
(Sem || =

M 5/9

DEBUT FIN PAGE PAGE T

OFF

CHERCHER
NOM DE
L

TRBLEAU
EMPLACEM.

FIN

Sélectionner le début du tableau =

Sélectionner la fin du tableau

@
o I

fo}
m

Sélectionner la page précédente du tableau =

o
D
fo
ful

Sélectionner la page suivante du tableau

Chercher le nom d'outil dans le tableau CreRoHER
NOM DE
L
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Fonctions d'édition pour tableaux d'outils Softkey
Représenter les informations sur les outils en

colonnes ou représenter toutes les informations FORMULAIR
concernant un outil sur une page d'écran

Saut au début de la ligne BT
LIGNE
g
Saut en fin de ligne
LIGNE
—
Copier le champ en surbrillance coPiER
VALEUR
ACTUELLE
Insérer le champ copié TrseRER

VALEUR
COPIEE

Ajouter nombre de lignes possibles (outils) en fin AIBUTER

N LIGNES

de tableau A LA FIN

Insérer la ligne avec numéro d'outil indexé Py
derriere la ligne actuelle. La fonction n'est active Lioe
que si vous devez enregistrer plusieurs valeurs

de correction pour un outil (paramétre-machine

7262 différent de 0). Derriere le dernier index, la

TNC ajoute une copie des données d'outil pour la

1ere utilisation: ex. forets étagés avec plusieurs
corrections de longueur

Effacer la ligne (outil) actuelle p—

LIGNE

Afficher/ne pas afficher numéros d'emplacement  [weris
OCCULT.

Afficher tous les outils/n'afficher que les outils auTiis
z . 7 1 AFF ICHAGE
mémorisés dans le tableau d'emplacements

Quitter le tableau d'outils

Appeler la gestion de fichiers et sélectionner un fichier d'un autre

type, un programme d'usinage, par exemple.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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5.2 Données d'outils

Remarques concernant les tableaux d’outils

Le parameétre utilisateur PM7266.x vous permet de définir les
données que vous pouvez introduire dans un tableau d'outils ainsi que
leur ordre chronologique a l'intérieur de celui-ci.

@ Vous pouvez écraser des colonnes ou lignes données
dans un tableau d'outils par le contenu d’un autre fichier.
Conditions requises:

Le fichier-cible doit déja exister
Le fichier a copier ne doit contenir que les colonnes
(lignes) a remplacer

Copier des colonnes ou lignes données a |'aide de la
softkey REMPLACER CHAMPS (cf. ,, Copier un fichier
donné” a la page 55).
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Tableau d'emplacements pour changeur d'outils

Tr

Le constructeur de la machine adapte a votre machine la
gamme des fonctions du tableau d'emplacements.
Consultez le manuel de votre machine!

Pour le changement automatique d'outil, vous devez utiliser le tableau
d'emplacements TOOL_P.TCH. La TNC gére plusieurs tableaux
d'emplacements dont les noms de fichiers peuvent étre choisis
librement. Pour activer le tableau d'emplacements destiné a
I'exécution du programmme, sélectionnez-le avec la gestion des fichiers
dans un mode d'exécution de programme (état M).

Editer un tableau d'emplacements en mode Exécution de programme
Sélectionner le tableau d'outils: Appuyer sur la softkey

TRBLEAU

o TABLEAU D'OUTILS
S Sélectionner le tableau d'emplacements: appuyer sur
ENPLACE. la softkey TABLEAU ENPLACEMENTS

Mettre la softkey EDITER sur ON

EDITER

[oFF]  on

Sélectionner le tableau d'emplacements en mode Mémorisation/
édition de programme

Appeler la gestion de fichiers
MGT

Afficher le choix de types de fichiers: Appuyer sur la
softkey SELECT. TYPE

Afficher les fichiers de type .TCH: Appuyer sur la
softkey FICHIERS TCH (deuxieme menu de softkeys)

Sélectionnez un fichier ou introduisez un nouveau
nom de fichier. Validez avec la touche ENT ou avec la

2]
—
 —
5
o
Edition tableau d’’emplacements i Y]
Numéro d’’outil? :
= c
2 3 %00000000 ] -\ °
4 SCHR %00000000 2]
) %00000000 &) S o
6 6 %00000000 %) =
7 61 %20000000 2} ‘ N.
8 62 %00000000 )
9 63 %00000000 2] m
10 10 %20000000 2}
""" 8% S-IST 13:46 4 I"
mmm ) 38% SCNm1 LIMIT 1 S
-13.036 Y -221.366 2Z +281.606 . -‘
C +359.892 B +0.000
m !
EFF. [} TS5 z Fo M5/9 .U

FIN ‘ PAGE

v

T e e
wAz EMPLACMNT

TRBLEAU
D

softkey SELECT.

Abr. Données a introduire Dialogue

P Numéro d’emplacement de |'outil dans le magasin -

T Numéro d'outil Numéro d'outil ?

ST L'outil est un outil spécial (ST: de I'angl. Special Tool = outil spécial); si votre Outil spécial ?
outil spécial occupe plusieurs places avant et aprés sa place, vous devez bloquer
I'emplacement correspondant dans la colonne L (état L)

F Changer I'outil toujours a la méme place dans le magasin (F: de I'angl.Fixed = Emplac. défini ? Oui = ENT
fixe) /Non = NO ENT

L Bloguer I'emplacement (L: de I'angl. Locked = bloqué; cf. également colonne Emplac. bloqué ? OQui =
ST) ENT / Non = NO ENT

PLC Information concernant cet emplacement d’outil et devant étre transmise a Etat automate ?
I'automate

TNAME Affichage du nom d'outil dans TOOL.T -

DOC Affichage du commentaire sur I'outil a partir de TOOL.T -

iTNC 530 HEIDENHAIN
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5.2 Données d'outils

Fonctions édition tableaux d'emplacements Softkey
Sélectionner le début du tableau
Sélectionner la fin du tableau T

Sélectionner la page précédente du tableau

Sélectionner la page suivante du tableau

PRGE

Annuler le tableau d'emplacements

ANNULER
TABLERU
EMPLAGMNT

Saut au début de la ligne suivante

LIGNE
SUIVANTE

Annuler la colonne numéro d'outil T

RESET
COLOMNE
T
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Appeler les

Un appel d'outil

données d'outils

dans le programme d'usinage est réalisé avec la

touche TOOL CALL:

TOOL
CALL

Exemple: Appe

Numéro d'outil: Introduire le numéro ou le nom de
I'outil. Vous avez précédemment défini I'outil dans
une séquence G99 ou dans le tableau d'outils. Vous
mettez le nom de I'outil entre guillemets. Les noms
se réferent a ce qui a été introduit dans le tableau
d'outils actif TOOL .T. Pour appeler un outil avec
d'autres valeurs de correction, introduisez I'index
défini dans le tableau d'outils derriére un point
décimal

Axe de broche Z - plan XY: Introduire I'axe d'outil.
Valider la configuration par défaut G17: Appuyer sur la
touche ENT ou sélectionner un autre axe d'outil avec
la softkey

Vitesse de rotation broche S: Introduire
directement la vitesse de rotation broche ou laisser a
la TNC le soin de la calculer si vous travaillez avec les
tableaux de données de coupe. Pour cela, appuyez
sur la Softkey S CALCUL. AUTO. La TNC limite la
vitesse de rotation broche a la valeur max. définie
dans le parametre-machine 3515. Valider la vitesse de
rotation introduite avec la touche ENT

Avance F: Introduire directement I'avance ou laisser a
la TNC le soin de la calculer si vous travaillez avec les
tableaux de données de coupe. Pour cela, appuyez
sur la Softkey F CALCUL AUTO. La TNC limite
I'avance a I'avance max. de ' ,axe le plus lent”
(définie dans le paramétre-machine 1010). F est
active jusqu'a ce que vous programmiez une nouvelle
avance dans une séquence de positionnement ou
dans une séquence T. Valider I'avance introduite avec
la touche ENT

Surépaisseur longueur d'outil: Introduire la valeur
Delta pour la longueur d'outil, valider avec la touche
ENT

Surépaisseur rayon d'outil: Introduire la valeur
Delta pour le rayon d'outil, valider avec la touche ENT

Surépaisseur rayon d'outil 2: Introduire la valeur
Delta pour le rayon d'outil 2, valider avec la touche
ENT

I de I'outil

L'outil numéro 5 est appelé dans |'axe d'outil Z avec une vitesse de
rotation broche de 2500 tours/min. La surépaisseur pour la longueur

de I'outil est de
['outil, de 1T mm.

0,2 mm et la réduction d'épaisseur pour le rayon de

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0,2 DR-1

Le D devant L et

R correspond a la valeur Delta.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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5.2 Données d'outils

Présélection dans les tableaux d’outils

Si vous vous servez des tableaux d'outils, vous présélectionnez dans
une séquence G51 le prochain outil qui doit étre utilisé. Pour cela, vous
introduisez soit le numéro de I'outil, soit un parametre Q, soit encore
un nom d'outil entre guillemets.
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Changement d'outil

@ Le changement d'outil est une fonction machine.
Consultez le manuel de votre machine!

Position de changement d’outil

La position de changement d'outil doit étre abordée sans risque de
collision. A I'aide des fonctions auxiliaires M91 et M92, vous pouvez
aborder une position de changement d'outil liée a la machine. Si vous
programmez T0 avant le premier appel d'outil, la TNC déplace le cone
de serrage dans |'axe de broche a une position indépendante de la
longueur de I'outil.

Changement d’outil manuel

Avant un changement d'outil manuel, la broche est arrétée, I'outil
amené a la position de changement:

Aborder de maniere programmeée la position de changement d’outil

Interrompre I'exécution du programme, cf. ,, Interrompre I'usinage”,
page 398

Changer I'outil

Poursuivre I'exécution du programme, cf. , Poursuivre |'exécution
du programme apres une interruption”, page 400

Changement d’outil automatique

Avec le changement automatique, I'exécution du programme n'est
pas interrompue. Lors d'un appel d'outil avec T la TNC remplace I'outil
par un autre outil du magasin d'outils.

Changement d'outil automatique lors du dépassement de la
durée d'utilisation: M101

@ M101 est une fonction machine. Consultez le manuel de
votre machine!

Lorsque la durée d'utilisation d'un outil TIME2, est atteinte, la TNC
remplace automatiquement I'outil par un outil jumeau. Pour cela,
activez en début de programme la fonction auxiliaire M101. Vous
pouvez annuler I'effet de M101 avec M102.

Le changement d’outil automatique n’est pas toujours enclenché
immédiatement aprés écoulement de la durée d'utilisation; suivant la
charge de la commande, il intervient parfois quelques séguences de
programme plus tard.

Conditions requises pour séquence CN standard avec correction

de rayon RO, RR, RL

Le rayon de I'outil jumeau doit étre égal a celui de I'outil d'origine. Si
les rayons ne sont pas égaux, la TNC affiche un message et ne
procede pas au changement d'outil.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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5.3 Correction d'outil

5.3 Correction d'outil

Introduction

La TNC corrige la trajectoire de I'outil en fonction de la valeur de
correction de la longueur d'outil dans I'axe de broche et du rayon
d’outil dans le plan d'usinage.

Si vous élaborez le programme d'usinage directement sur la TNC, la
correction du rayon d'outil n'est active que dans le plan d'usinage. La
TNC peut prendre en compte jusqu'a cing axes, y compris les axes
rotatifs.

Correction de la longueur d'outil

La correction d'outil pour la longueur est active dés que vous appelez
un outil et le déplacez dans I'axe de broche. Pour I'annuler, appeler un
outil de longueur L=0.

Si vous annulez une correction de longueur positive avec
TO0 la distance entre |'outil et la piece s'en trouve réduite.

Apres un appel d'outil, le déplacement programmé de
|'outil dans I'axe de broche est modifié en fonction de la
différence de longueur entre |'ancien et le nouvel outil.

Pour une correction linéaire, les valeurs Delta sont prises en compte
aussi bien en provenance de la séquence T que du tableau d'outils:

Valeur de correction = L + DLt + DLyag avec:

L: Longueur d'outil L dans la séquence G99 ou le
tableau d'outils

DL 7: Surépaisseur DL pour longueur dans séquence T
(non prise en compte par |'affichage de position)

DL Tpg: Surépaisseur DL pour longueur dans le tableau
d'outils
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Correction du rayon d'outil

La séquence de programme pour un déplacement d’outil contient:

G41 ou G42 pour une correction de rayon

G43 ou G44, pour une correction de rayon lors d'un déplacement
paraxial

G40 si aucune correction de rayon ne doit étre exécutée
La correction de rayon devient active dés qu’un outil est appelé et
déplacé dans le plan d'usinage avec G41 ou G42.

@ La TNC annule la correction de rayon dans le cas ou vous:

programmez une séquence de positionnement avec G40
programmez un appel d'outil avec %. .. .
sélectionnez un nouveau programme PGM MGT

Pour une correction de rayon, les valeurs Delta sont prises en compte
aussi bien en provenance de la séquence T que du tableau d'outils:

Valeur de correction = R + DRy + DRypp avec:

R: Rayon d'outil R dans la séquence G99 ou le tableau
d'outils

DR : Surépaisseur DR pour rayon dans séquence T (non prise
en compte par I'affichage de position)

DR 1aR: Surépaisseur DR pour rayon dans le tableau d'outils

Contournages sans correction de rayon: RO

L'outil se déplace dans le plan d'usinage avec son centre situé sur la
trajectoire programmeée ou jusqu'aux coordonnées programmees.

Utilisation: Percage, pré-positionnement.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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5.3 Correction d'outil

Contournages avec correction de rayon: G42 et G41

G42 L'outil se déplace a droite du contour
G41 L'outil se déplace a gauche du contour v A

La distance entre le centre de I'outil et le contour programmé
correspond a la valeur du rayon de I'outil. ,,Droite” et ,,gauche”
désignent la position de I'outil dans le sens du déplacement le long du
contour de la piece. Cf. figures de droite.

@ Entre deux séquences de programme dont la correction
de rayon G42 et G41 differe, il doit y avoir au minimum une
séquence de déplacement dans le plan d'usinage sans
correction de rayon (par conséquent avec G40).

Une correction de rayon est active en fin de séquence ou
elle a été programmée pour la premiere fois.

<Y

Vous pouvez activer la correction de rayon également

pour les axes auxiliaires du plan d'usinage. Programmez
également les axes auxiliaires dans chacune des

séquences suivantes car sinon la TNC exécute a nouveau
la correction de rayon dans |'axe principal.

YA

Lors de la 1ére séquence avec correction de rayon G42/
G41 et lors de I'annulation avec G40, la TNC positionne
toujours I'outil perpendiculairement au point initial ou au
point final programmé. Positionnez I'outil devant le 1er
point du contour ou derriere le dernier point du contour de
maniére a éviter que celui-ci ne soit endommage.

Introduction de la correction de rayon
Introduisez la correction de rayon dans une séquence GO1:

ol

Déplacement d'outil a gauche du contour
programmé: Sélectionner la fonction G41 ou

déplacement d'outil a droite du contour programmé:
Sélectionner la fonction G42 ou

déplacement d'outil sans correction de rayon ou
annuler la correction de rayon: Sélectionner la
fonction G40

@ Fermer la séquence: Appuyer sur la touche END.
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Correction de rayon: Usinage des angles

Angles externes:

Si vous avez programmé une correction de rayon, la TNC guide
I'outil aux angles externes soit par un cercle de transition, soit par un
spline (sélection avec PM7680). Si nécessaire, la TNC réduit
I'avance au passage des angles externes, par exemple lors
d'importants changements de sens.

Angles internes:

Aux angles internes, la TNC calcule le point d'intersection des
trajectoires sur lesquelles le centre de I'outil se déplace avec
correction du rayon. En partant de ce point, I'outil se déplace le long
de I'élément de contour suivant. Ainsi la piéce n'est pas
endommagée aux angles internes. Par conséquent, le rayon d'outil
ne peut pas avoir n'importe quelle dimension pour un contour
donné.

point initial ou le point final sur un angle du contour car
celui-ci pourrait étre endommagé.

@ Pour l'usinage des angles internes, ne définissez pas le
Usinage des angles sans correction de rayon

Sans correction de rayon, vous pouvez influer sur la trajectoire de
I'outil et sur I'avance aux angles de la piece a l'aide de la fonction
auxiliaire M90.Cf. , Arrondi d'angle: M90", page 165.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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5.4 Peripheral Milling Correction 3D
avec orientation de I'outil

Utilisation

Lors du Peripheral Milling, la TNC décale I'outil perpendiculairement au
sens du déplacement et perpendiculairement au sens de I'outil, en
fonction de la somme des valeurs Delta DR (tableau d'outils et
séquence T). Le sens de correction est a définir avec la correction de
rayon G41/G42 (cf. fig. en haut et a droite, sens du déplacement Y+).

Pour que la TNC puisse atteindre I'orientation donnée, vous devez
activer la fonction M128 (cf. ,,Conserver position pointe d'outil lors du
positionnement des axes inclinés (TCPM*): M128" & la page 180) et
activer ensuite la correction du rayon d'outil. La TNC positionne
automatiguement les axes rotatifs de la machine de maniére a ce que
|'outil puisse atteindre |'orientation d'outil programmeée avec la
correction active.

? La TNC n'est pas en mesure de positionner RL
automatiguement les axes rotatifs sur toutes les
machines. Consultez le manuel de votre machine.

@5 Danger de collision!

Sur les machines dont les axes rotatifs n'autorisent
qu'une plage de déplacement limitée et lors du
positionnement automatique, des déplacements peuvent
nécessiter, par exemple, une rotation de la table a 180°.
Surveillez les risques de collision de la téte avec la piece
ou avec les matériels de serrage.

Vous pouvez définir I'orientation d'outil dans une séquence GO1 de la
maniére suivante.

Exemple: Définition de I'orientation d'outil avec M128 et
coordonnées des axes rotatifs

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 * Pré-positionnement

N20 M128 * Activer M128

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 * Activer la correction de rayon

N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 * Réglage de |'axe rotatif (orientation d'outil)

5.4 Peripheral Milling Correction 3D avec orientation de I'outil
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5.5 Travailler avec les tableaux des
données de coupe

Remarque

@ La TNC doit avoir été préparée par le constructeur de la
machine pour travailler avec les tableaux des données de
coupe.

Il est possible que toutes les fonctions supplémentaires
décrites ici ne soient pas disponibles sur votre machine.
Consultez le manuel de votre machine.

Possibilités d'utilisation

Avec les tableaux de données de coupe dans lesquels sont définies
librement les combinaisons matiére piece/matiére de coupe, la TNC
peut calculer la vitesse de rotation broche S et I'avance de
contournage F a partir de la vitesse de coupe V¢ et de |'avance de la
dent fz. Pour ce calcul, vous devez définir la matiére piéce dans le
programme et diverses caractéristiques spécifiques de I'outil dans un
tableau d'outils.

@ Avant de laisser calculer les données de coupe
automatiqguement par la TNC, vous devez avoir activé en
mode Test de programme le tableau d'outils (état S) dans
lequel la TNC doit prélever les données spécifiques de
I'outil.

Fonctions d'édition tab. données de coupe

DATEI: TOOL.T MM
R CUT. TYP  TMAT CDT

5 4 MILL HSS PRO1

prwON—=OH

DATEI: IPRO1.CDT

NR WMAT TMAT vet F1
0 ..
2 STe5 HSS 40 0.06
4

%TR25 G71

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0
N30 WMAT "ST65"

N40 ...
N70 T2 G17 1273 F305

Insérer une ligne INSERER

LIGNE

Effacer une ligne ERm—

LIGNE

Sélectionner le début de la ligne suivante o

SUIVANTE

Trier un tableau ORDER

(7]
=)
2 =+
=
@
<

Copier le champ en surbrillance (2éme menu de CoPIER
softkeys) Fenme
Insérer le champ copié (2éme menu de softkeys) INSERER

b
Editer le format de tableau (2eme menu de p—

softkeys) ForrAT
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5.5 Travailler avec les tableaux des données de coupe

Tableaux pour matiéres pieces

Vous définissez les matiéres de coupe dans le tableau WMAT.TAB (cf.
fig. en haut et a droite). En standard, TMAT.TAB est mémorisé dans le
répertoire TNC\: et peut contenir autant de noms de matiéres qu'on le
désire. Le nom de la matiére peut contenir jusqu'a 32 caractéres (y
compris les espaces). La TNC affiche le contenu de la colonne NAME
lorsque vous définissez dans le programme la matiére de la piece (cf.
paragraphe suivant).

I% Si vous modifiez le tableau standard de matieres, vous

devez le copier dans un autre répertoire. Sinon, vos

modifications seraient écrasées par les données standard
HEIDENHAIN lors de la mise a jour du logiciel. Par
conséquent, définissez le chemin d'acces dans le fichier
TNC.SYS avec le code WMAT= (cf. , Fichier de
configuration TNC.SYS"”, page 127).

Pour éviter les pertes de données, sauvegardez le fichier
WMAT.TAB a intervalles réguliers.

Définir la matiére piéce dans le programme CN

Dans le programme CN, sélectionnez la matiere avec la softkey
WMAT:

Programmer la matiere de la piece: En mode
Mémorisation/édition de programme, appuyer sur la
softkey WMAT.

Afficher le tableau WMAT.TAB: Appuyer sur la softkey
SELECT. FENETRE; la TNC affiche les matiéres
mémorisées dans WMAT.TAB a l'intérieur d'une
fenétre auxiliaire

UMAT

SELECTION
FENETRE

Sélectionner la matiére de la piéce: A l'aide des
touches fléchées, déplacez la surbrillance sur la
matiére souhaitée et validez avec la touche ENT. La
TNC prend en compte la matiére de la piéce dans la
séquence WMAT

Fermer le dialogue: Appuyer sur la touche END.
Sivous modifiez la séquence WMAT dans un programme,
la TNC délivre un avertissement. Vérifiez si les données

de coupe mémorisées dans la séquence T sont encore
valables.
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Mode Manuel

Editer tableau PGM
NOM 7

14 Nior
142 W

15 Crni

16 MnCr

17 MoV 8 4

[
1
2
3
4 16 CrMo
5
6
7 18 Crii
El 19 Mn 5
E} 21 MnGr

10 26 Crito

1o Ueey =

EM Uerkz.-Stanl 1.2518
14 Einsatz-Stshl 1.5752
13
6
44
5 Eir

tz-Stahl 1.7131

Baustahl 1.5406
= Einsatz-Stanl 1.5920
Baustahl 1.0482
5 Uerkz.-Stahl 1.2162

4 Baustahl 1.7219

11 28 NiCrlMo 4 Baustahl 1.6513

12 30 Griov 9

Verg.-Stahl 1.7707

13 30 OrNilo 8 Vera.-Stahl 1.6580

AL

b

DEBUT

FIn ‘ PAGE [

INSERER

Tl I e

EFFACER
LIGNE

LIGNE
SUIVANTE

B
=

=
Col

ORDER
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Tableau pour matiéres de coupe

Vous définissez la matieres de coupe dans le tableau TMAT.TAB. En
standard, TMAT.TAB est mémorisé dans le répertoire TNC:\ et peut
contenir autant de noms de matieres de coupe qu'on le désire (cf. fig.
en haut et a droite). Le nom de la matiere de coupe peut contenir
jusqu'a 16 caracteres (y compris les espaces). La TNC affiche le
contenu de la colonne NAME lorsque vous définissez dans le tableau
d'outils TOOL.T la matiere de coupe.

% Si vous modifiez le tableau standard de matieres de
coupe, vous devez le copier dans un autre répertoire.
Sinon, vos modifications seraient écrasées par les
données standard HEIDENHAIN lors de la mise a jour du
logiciel. Par conséquent, définissez le chemin d'acces
dans le fichier TNC.SYS avec le code TMAT= (cf. ,Fichier
de configuration TNC.SYS", page 127).

Pour éviter les pertes de données, sauvegardez le fichier
TMAT.TAB a intervalles réguliers.

Tableau pour données de coupe

Vous définissez les combinaisons matiéres piéces/matiéres de coupe
avec leurs données de coupe correspondantes dans un tableau ayant
pour extension .CDT (de I'angl. cutting data file: tableau de données
de coupe; cf. fig. de droite, au centre). Vous pouvez configurer
librement les entrées dans le tableau de données de coupe. En dehors
des colonnes impératives NR, WMAT et TMAT, la TNC peut gérer
jusqu'a quatre combinaisons vitesse de coupe (V¢)/avance (F).

Le répertoire TNC:\ contient le tableau standard des données de
coupe FRAES_2.CDT. Vous pouvez éditer ou compléter librement
FRAES_2.CDT ou bien encore ajouter un nombre illimité de nouveaux
tableaux de données de coupe.

@ Si vous modifiez le tableau standard de données de
coupe, vous devez le copier dans un autre répertoire.
Sinon, vos modifications seraient écrasées par les
données standard HEIDENHAIN lors de la mise a jour du
logiciel (cf. ,Fichier de configuration TNC.SYS", page
127).

Tous les tableaux de données de coupe doivent étre
mémorisés dans le méme répertoire. Si le répertoire n'est
pas le répertoire standard TNC:\, vous devez introduire
dans le fichier TNC.SYS, aprés le code PCDT=, le chemin
d'acces pour la mémorisation de vos tableaux de données
de coupe.

Pour éviter les pertes de données, sauvegardez vos
tableaux de données de coupe a intervalles réguliers.
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Mode Manuel

Editer tableau PGM

NOM ?

—
2] HM beschichtet -\
1 HC-P25 HM beschichtet
2 HC-P35 HM beschichtet e
: . o SN
4 HSSE-Co5 HSS + Kobalt
= HSSE-Co8 HSS + Kobalt
6 HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt
7 HSSE/TICN  TilhN-beschichtet
8 HSSE-/TiN TiN-beschichtet
10 HT-M15 Cermet
11 HW-K15 HM unbeschichtet S
12 HW-K25 HM unbeschichtet . ‘
15 Hu-P2S HM unbeschichtet

S
nl
oeeur Fin ‘ PRce Peoe | nusemer | erroer | Liowe
¢ ORDER
LIGNE LIGNE SUIVANTE

Mode Manuel

MATIERE?

Editer tableau PGM

e
0 T HSSE/TiN 40 0,016 55 0,020 ‘\
1 st 33-1 HSSE/TioN 40 0,016 55 .020
2 st a3-1 Ho-P25 100 0.200 130 0,250 N
3 st 37-2 HSSE-Co5 20 0,025 45 0,030 -\
4 st 37-2 HSSE/TiON 40 0,016 55 0,020
5 st 37-2 Ho-P25 100 0.200 130 .250
6 St 50-2 HSSE/TiN 40 0,016 55 0,020
7 St 50-2 HSSE/TiON 40 0,016 55 0,020
s st 50-2 HO-P25 100 0,200 130 0,250
10 St 60-2 HSSE/TiON 40 0,016 55 0,020
11 St 60-2 HG-P25 100 0,200 130 0,250 s
13 c s HSSE/TiON 26 0.040 35 0,050
s
md
el Fh ‘ FoE= FHES INSERER EFFRCER LIGNE
¢ ORDER
LIGNE LIGNE SUIVANTE

123

5.5 Travailler avec les tableaux des données de coupe



Ajouter un nouveau tableau de données de coupe Foge el
Sélectionner le mode Mémorisation/édition de programme

Editer tableau PGM
Sélectionner format tableau

DEBUG: \
& Rs422:\

Sélectionner la gestion de fichiers: Appuyer sur la touche PGM MGT

Sélectionner le répertoire ou doivent étre mémorisés les tableaux
de données de coupe (standard: TNC:\)

Introduire un nom de fichier au choix avec |'extension .CDT; valider
avec la touche ENT

Sur la moitié droite de I'écran, la TNC affiche différents formats de
tableaux (dépendant de la machine, exemple: cf. fig. de droite, en
haut), qui se différentient par le nombre de combinaisons vitesse de
coupe/avance. A I'aide des touches fléchées, décalez la surbrillance
sur le format de tableau désiré et validez avec la touche ENT. La TNC
génére un nouveau tableau vide de données de coupe

& WORLD:\

0: N

XM UMAT, THAT Vel F1,Ve2, F2

1 FRAES_GB.COT WMAT,TMAT, Vel Fi,Ve2,F2

A

SELECT.

Données requises dans le tableau d'outils

Rayon d'outil — colonne R (DR)
Nombre de dents (seulement avec fraises) — colonne CUT
Type d'outil — colonne TYPE

Le type d'outil influe sur le calcul de I'avance de contournage:
Outils de fraisage: F=S - f; - z

Tous les autres outils: F=S - f - z

S: Vitesse rotation broche

fz: Avance par dent

fy: Avance par tour

z: Nombre de dents

Matiere de coupe de I'outil — colonne TMAT

Nom du tableau de données de coupe a utiliser pour cet outil —
colonne CDT

Vous sélectionnez par softkey, dans le tableau d'outils le type de
I'outil, la matiére de coupe de I'outil ainsi que le nom du tableau de
données de coupe (cf. ,Tableau d'outils: Données d'outils pour le
calcul automatique de la vitesse de rotation/de I'avance”, page 107).

5.5 Travailler avec les tableaux des données de coupe
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Procédure du travail avec calcul automatique de
la vitesse de rotation/de I'avance

1 Sice n'est pas encore fait, introduire la matiére de la piece dans le
fichier WMAT.TAB

2 Sice n'est pas encore fait, introduire la matiére de coupe dans le
fichier TMAT.TAB

3 Sicen'estpas encore fait, introduire dans le tableau d'outils toutes

les données d'outils nécessaires au calcul des données de coupe:

Rayon d'outil
Nombre de dents
Type d'outil
Matiere de coupe de I'outil
Tableau de coupe correspondant a |'outil
4 Sice n'est pas encore fait, introduire les données de coupes dans
un dans un tableau de données de coupe au choix (fichier CDT)

5 Mode Test: Activer le tableau d'outils dans lequel la TNC doit
prélever les données de I'outil (état S)

6 Dans le programme CN: Définir la matiere de la piece avec la
softkey WMAT

7 Dans le programme CN: Par softkey, laisser calculer
automatiguement la vitesse de rotation broche et I'avance dans la
séquence TOOL CALL

Modifier la structure des tableaux

Pour la TNC, les tableaux de données de coupe correspondent a ce
qu'on appelle des , tableaux pouvant étre librement définis”. L'éditeur
de structure vous permet de modifier le format des tableaux pouvant
étre librement définis.

% La TNC peut traiter jusqu'a 200 caractéres par ligne et
jusqu'a 30 colonnes.

Si vous désirez rajouter aprés-coup une colonne dans un
tableau existant, la TNC ne décale pas automatiquement
les valeurs déja inscrites.

Appeler I'éditeur de structure

Appuyez sur la softkey EDITER FORMAT (2éme niveau de softkeys).
La TNC ouvre la fenétre de I'éditeur (cf. fig. de droite) représentant la
structure des tableaux ,avec rotation de 90°“. Une ligne de la fenétre
de I'éditeur définit une colonne du tableau correspondant. Signification
de I'instruction de structure (ligne d'en-téte): cf. tableau ci-contre.

iTNC 530 HEIDENHAIN

5.5 Travailler avec les tableaux des données de coupe

ezt linel Editer tableau
Nom de champ?
—
[z} c 15 o -\
1 TMAT c 16 2}
2 vet N7 3 —
3 F1 N7 3 -
4 Ve2 N ? 2 Cutting speed Vc27
5 F2 N 7 3 Feed rate Fz2?
[END]
[ '
: "'
BEBLIT: I PRSE RRGE INSERER EFFACER LIGNE
‘ T l LIGNE LIGNE SUIVANTE

B @



5.5 Travailler avec les tableaux des données de coupe

Fermer I'éditeur de structure

Appuyez sur la touche END. La TNC convertit dans le nouveau format

les données qui étaient mémorisées dans le tableau. Les éléments
que la TNC n'a pas pu convertir dans la nouvelle structure sont
marqués avec # (par ex. si vous avez réduit la largeur de colonne).

Instruction Signification

NR Numéro de colonne

NAME Titre de la colonne

TYPE N: Introduction numérique
C: Introduction alphanumérique

WIDTH Largeur de la colonne. Avec type N, y compris
signe, virgule et emplacements apres la virgule

DEC Emplacements aprés la virgule (4 max., actif
avec type N seulement)

ANGLAIS Dialogue selon la langue (32 caracteres max.)

a

HUNGARIA
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Transfert des données de tableaux de données
de coupe

Lorsque vous restituez un fichier de type .TAB ou .CDT via une
interface de données externe, la TNC mémorise en méme temps la
définition de structure du tableau. Cette définition commence par la
ligne #STRUCTBEGIN et finit par la ligne #STRUCTEND. Pour la
signification des différents codes, reportez-vous au tableau
.instruction de structure” (cf. ,Modifier la structure des tableaux”,
page 125). Aprés #STRUCTEND, la TNC mémorise le contenu réel du
tableau.

Fichier de configuration TNC.SYS

Vous devez utiliser le fichier de configuration TNC.SYS si vos tableaux
de données de coupe ne sont pas mémorisés dans le répertoire

standard TNC:\. Dans ce cas, vous définissez dans TNC.SYS le chemin
d'acces pour la mémorisation de vos tableaux de données de coupe.

@ Le fichier TNC.SYS doit étre mémorisé dans le répertoire
racine TNC:\.

Introductions dans

TNC.SYS Signification

WMAT= Chemin d'acces pour tableau de matiéres
pieces

TMAT= Chemin d'acceés pour tableau de matiéres
de coupe

PCDT= Chemin d'acces pour tableaux de
données de coupe

Exemple de TNC.SYS

WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\
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6.1 Déplacements d'outils

6.1 Déplacements d'outils

Fonctions de contournage

Un contour de piéce est habituellement composé de plusieurs
éléments de contour tels que droites ou arcs de cercles. Les fonctions
de contournage vous permettent de programmer des déplacements
d'outils pour les droites et arcs de cercle.

Fonctions auxiliaires M

Les fonctions auxiliaires de la TNC vous permettent de commander:

I'exécution du programme, une interruption, par exemple

les fonctions de la machine, par exemple, |'activation et la
désactivation de la rotation broche et de |'arrosage

le comportement de contournage de I'outil

Sous-programmes et répétitions de parties de
programme

Vous programmez une seule fois sous forme de sous-programme ou
de répétition de partie de programme des phases d'usinage qui se
répétent. Sivous ne désirez exécuter une partie du programme que
dans certaines conditions, vous définissez les séquences de
programme dans un sous-programme. En outre, un programme
d'usinage peut appeler un autre programme et le faire exécuter.

Programmation a I'aide de sous-programmes et de répétitions de
parties de programme: cf. chapitre 9.

Programmation avec parametres Q

Dans le programme d'usinage, les parametres Q remplacent des
valeurs numériques: A un autre endroit, une valeur numeérique est
affectée a un parametre Q. Grace aux parameétres Q, vous pouvez
programmer des fonctions mathématiques destinées a commander
|'exécution du programme ou a décrire un contour.

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

Programmation a I'aide de parameétres Q: cf. chapitre 10.
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6.2 Principes des fonctions de
contournage

Programmer un déplacement d’outil pour une
opération d'usinage

Lorsque vous élaborez un programme d'usinage, vous programmez
les unes aprées les autres les fonctions de contournage des différents
éléments du contour de la piece. Pour cela, vous introduisez
habituellement les coordonnées des points finaux des éléments du
contour en les prélevant sur le plan. A partir de ces coordonnées, des
données d'outils et de la correction de rayon, la TNC calcule le
déplacement réel de I'outil.

La TNC déplace simultanément les axes machine programmeés dans la
séguence de programme d’une fonction de contournage.

Déplacements paralléles aux axes de la machine
La séquence de programme contient des coordonnées: la TNC
déplace I'outil parallelement a I'axe machine programmé.

Selon la structure de votre machine, soit c'est I'outil, soit ¢'est la table
de la machine avec I'outil serré qui se déplace pendant I'usinage. Pour
programmer le déplacement de contournage, considérez par principe
que c'est I'outil qui se déplace.

Exemple:

N50 GOO X+100 *

N50 Numéro de séquence
GO0 Fonction de contournage , Droite en rapide”
X+100 Coordonnées du point final

L'outil conserve les coordonnées Y et Z et se déplace a la position
X=100. Cf. figure en haut et a droite.

Déplacements dans les plans principaux

La séquence de programme contient deux indications de
coordonnées: La TNC guide I'outil dans le plan programmé.

Exemple:

N50 GOO X+70 Y+50 *

L'outil conserve la coordonnée Z et se déplace dans le plan XY a la
position X=70, Y=50. Cf. figure de droite, au centre.

Déplacement tridimensionnel

La séquence de programme contient trois indications de coordonnées:
La TNC guide I'outil dans I'espace jusqu'a la position programmée.

Exemple:

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *
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6.2 Principes des fonctions de contournage

Introduction de plus de trois coordonnées

La TNC peut commander jusqu'a 5 axes simultanément. Lors d'un
usinage sur 5 axes, la commande déplace simultanément, par
exemple, 3 axes linéaires et 2 axes rotatifs.

Le programme d'usinage pour ce type d'usinage est habituellement
délivré par un systeme CAO et ne peut pas étre élaboré sur la
machine.

Exemple:

N GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+1l5 C+6 F100 M3 *

L/é—' Un déplacement sur plus de 3 axes ne peut pas étre
représenté graphiguement par la TNC.

Cercles et arcs de cercle

Pour les déplacements circulaires, la TNC déplace simultanément
deux axes de la machine: L'outil se déplace par rapport a la piece en
suivant une trajectoire circulaire. Pour les déplacements circulaires,
VOus pouvez introduire un centre de cercle.

Avec les fonctions de contournage des arcs de cercle, vous pouvez
programmer des cercles dans les plans principaux: Le plan principal

doit étre défini dans I'appel d'outil avec définition de I'axe de broche:

Axe de broche Plan principal Centre de cercle
Z (G17) XY, également 1, J
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, également K, I
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, également J, K
VW, YW, VZ

YA

YA

@ Vous programmez aussi les cercles non paralléles au plan
principal a l'aide de la fonction , Inclinaison du plan
d'usinage” (cf. ,PLAN D'USINAGE (cycle G80)", page
328), ou avec les paramétres Q (cf. , Principe et sommaire
des fonctions”, page 354).

Sens de rotation pour les déplacements circulaires

Pour les déplacements circulaires sans raccordement
tangentiel a d'autres éléments du contour, introduisez le sens de
rotation en utilisant les fonctions suivantes:

Rotation sens horaire: G02/G12
Rotation sens anti-horaire: GO3/G13
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Correction de rayon

La correction de rayon doit &tre dans la séquence vous permettant
d'aborder le premier élément du contour. Elle ne doit pas commencer
dans une séquence de trajectoire circulaire. Avant, programmez-la
dans une séquence linéaire (cf. ,, Contournages — Coordonnées
cartésiennes”, page 138).

Pré-positionnement

Au début d'un programme d'usinage, pré-positionnez I'outil de
maniére a éviter que |'outil et la piece ne soient endommagés.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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6.3 Approche et sortie du contour

6.3 Approche et sortie du contour

Point initial et point final

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

" doit étre programmé sans correction de rayon

™ doit étre abordé sans risque de collision

" doit étre proche du premier point du contour

Exemple

Fig. en haut et a droite: Si vous définissez le point initial dans la zone
gris foncé, le contour sera endommagé lors de I'approche du premier
point du contour.

Premier point du contour

Programmez une correction de rayon pour le déplacement d'outil sur
le premier point du contour.

Aborder le point initial dans I'axe de broche

Lors de I'approche du point initial, I'outil dans I'axe de broche doit se
déplacer a la profondeur d'usinage. En cas de risque de collision,
aborder séparément le point initial dans I'axe de broche.

Exemple de séquences CN
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Point final
Conditions requises pour le choix du point final:

m doit étre abordé sans risque de collision

1 doit étre proche du dernier point du contour

= Pour éviter tout endommagement du contour: Le point final optimal
est situé dans le prolongement de la trajectoire de I'outil pour
|'usinage du dernier élément du contour.

Exemple

Fig. en haut et a droite: Si vous définissez le point final dans la zone
gris foncé, le contour sera endommagé lors de I'approche du point
final.

Quitter le point final dans I'axe de broche:

Pour quitter le point final, programmez séparément |'axe de broche.
Cf. figure de droite, au centre.

Exemple de séquences CN
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6.3 Approche et sortie du contour

Point initial et point final coincident

Si le point initial et le point final coincident, ne programmez pas de
correction de rayon.

Pour éviter tout endommagement du contour: Le point initial optimal
est situé entre les prolongements des trajectoires de |'outil d'usinage
du premier et du dernier élément du contour.

Exemple

Fig. en haut et a droite: Si vous définissez le point final dans la zone
hachurée, le contour sera endommagé lors de |'approche du premier
point du contour.

Approche et sortie tangentielle

Avec 626 (fig. de droite, au centre), vous pouvez aborder la piece par
tangentement et en sortir par tangentement avec 627 (fig. en bas et a
droite). Ceci permet d'éviter les marques de contre-dépouille.

Point initial et point final

Le pointinitial et le point final sont proches du premier ou dernier point
du contour, a I'extérieur de la piece; vous devez les programmer sans
correction de rayon.

Approche

Introduire G626 apres la séquence ou a été programmeé le premier
point du contour: Ceci est la premiére séquence avec correction de
rayon G41/G42

Sortie

Introduire G27 apres la séquence oU a été programmé le dernier
point du contour: Ceci est la derniére séquence avec correction de
rayon G41/G42

@ Sélectionnez le rayon pour G26 et G27 de maniére a ce que
la trajectoire circulaire puisse étre exécutée entre le point
initial et le premier point du contour ainsi qu'entre le
dernier point du contour et le point final.
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Exemple de séquences CN

6.3 Approche-sortie du contour

iTNC 530 HEIDENHAIN

Point initial
Premier point du contour
Approche tangentielle de rayon R = 5 mm

Dernier point du contour
Sortie tangentielle de rayon R = 5 mm
Point final
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6.4 Contournages — Coordonnées

cartésiennes

Sommaire des fonctions de contournage

Déplacement de I'outil Fonction Données nécessaires

Droite en avance d'usinage GO0 Coordonnées du point final de la droite

Droite en avance rapide GOl

Chanfrein entre deux droites G24 Longueur du chanfrein R

- I,JK Coordonnées du centre de cercle

Trajectoire circulaire sens horaire G02 Coordonnées du centre de cercle en liaison avec I,
Trajectoire circulaire sens anti-horaire GO3 J, K ou rayon supplémentaire R

Trajectoire circulaire correspondant au sens de rotation  G05 Coordonnées du point final du cercle et rayon R
actif

Trajectoire circulaire avec raccordement tangentiel a G06 Coordonnées du point final du cercle

I'élément de contour précédent

Traj. circulaire avec raccordement tangentiel a G25 Rayon d'angle R

['élément de contour précédent et suivant
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Droite en avance rapide G00
Droite en avance d'usinage GO1F. ..

La TNC déplace I'outil sur une droite allant de sa position actuelle
jusqu'au point final de la droite. Le point initial correspond au point final Y A
de la séquence précédente.

esiennes
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40
Programmation -

1 Coordonnées du point final de la droite \‘“
Si nécessaire: .

Correction de rayon G40/G41/G42

15

10

Avance F

Fonction auxiliaire M

A
¥/
<Y

Exemple de séquences CN

20 —*

10

N70 GOl G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

60

Prise en compte de la position effective

Avec la fonction Prise en compte de position effective, vous pouvez
valider dans une séquence n'importe quelle position sur un axe:

Déplacez I'outil en mode Manuel jusqu'a la position qui doit étre
prise en compte

Commutez I'affichage de I'écran sur Mémorisation/édition de
programme

Sélectionnez la séquence du programme dans laquelle vous désirez
prendre en compte une position d'axe

Sélectionner la fonction Prise en compte de la position
effective: Dans le menu de softkeys, la TNC affiche
les axes dont vous pouvez valider les positions

6.4 Contournages — Coordonnées cart

= Sélectionner I'axe, par ex. X: La TNC inscrit dans le
. champ d'introduction actif la position actuelle de I'axe
sélectionné
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Insérer un chanfrein entre deux droites
Les angles de contour formés par I'intersection de deux droites
peuvent étre chanfreinés.

Dans les séquences linéaires précédant et suivant la séquence 624,
programmez les deux coordonnées du plan dans lequel le chanfrein
doit étre exécuté

La correction de rayon doit étre identique avant et aprés la séquence
G24.

Le chanfrein doit pouvoir étre usiné avec |'outil actuel

Programmation
24 Longueur chanfrein: Longueur du chanfrein

Si nécessaire:
Avance F (n'agit que dans la séquence G24)

Exemple de séquences CN

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

@ Un contour ne doit pas débuter par une séquence G24.

Un chanfrein ne peut étre exécuté que dans le plan
d’usinage.

Le coin sectionné par le chanfrein ne sera pas abordé.

Une avance programmeée dans la séquence 624 n'agit que
dans cette méme séquence G24. Par la suite, c'est
I'avance active avant la séquence G24 qui redevient active.
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Arrondi d'angle G25

La fonction G25 permet d'arrondir les angles du contour.

L'outil se déplace sur une trajectoire circulaire qui se raccorde par
tangentement a la fois a I'élément de contour précédent et a l'élément
de contour suivant.

Le cercle d'arrondi doit pouvoir étre exécuté avec |'outil en cours
d'utilisation.

Programmation

25 Rayon d'arrondi: Rayon de |'arrondi

Si nécessaire:
Avance F (n'agit que dans la séquence G25)

Exemple de séquences CN

N50 GO1 G41 X+10 Y+40 F300 M3 *
N60 X+40 Y+25 *

N70 G25 R5 F100 *

N80 X+10 Y+5 *

@ L'élément de contour précédent et |'élément de contour
suivant doivent contenir les deux coordonnées du plan
dans lequel doit étre exécuté I'arrondi d'angle. Si vous
usinez le contour sans correction de rayon, vous devez
alors programmer les deux coordonnées du plan
d'usinage.

L'angle ne sera pas abordé.

Une avance programmeée dans la séquence 625 n'agit que
dans cette méme séquence 625. Par la suite, c'est
I'avance active avant la séquence 625 qui redevient active.

Une séquence G25 peut étre également utilisée pour
approcher le contour en douceur, cf. ,Approche et sortie
tangentielle”, page 136.
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6.4 Contournages — Coordonnées cart

Centre de cercle |, J
Définissez le centre de cercle pour les trajectoires circulaires que vous
programmez avec les fonctions G02, GO3 ou G05. Pour cela:

introduisez les coordonnées cartésiennes du centre du cercle ou
prenez en compte la derniére position programmeée avec G29 ou

prenez en compte les coordonnées en utilisant la fonction Prise en
compte de position effective

Programmation
I Introduire les coordonnées du centre
pour valider la derniére position programmée:
Introduire G29

Exemple de séquences CN

N50 I+25 J+25 *

ou

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Les lignes N10 et N20 du programme ne se référent pas a la figure ci-
contre.

Durée de l'effet

Le centre du cercle reste défini jusqu'a ce que vous programmiez un
nouveau centre de cercle. Vous pouvez également définir un centre de
cercle pour les axes auxiliaires U, V et W.

Introduire le centre de cercle I, J en incrémental

Une coordonnée introduite en valeur incrémentale pour le centre du
cercle se réfere toujours a la derniere position d'outil programmée.

@ Avec I et J, vous désignez une position comme centre de
cercle: L'outil ne se déplace pas jusqu'a cette position.

Le centre du cercle correspond simultanément au péle
pour les coordonnées polaires.

Si vous désirez définir des axes paraxiaux comme pole,
appuyez tout d'abord sur la touche, I (J) du clavier ASCII,
puis sur la touche d'axe orange de |'axe paraxial
correspondant.
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Trajectoire circulaire G02/G03/G05 autour du
centre de cercle |, J

Définissez le centre de cercle I, J avant de programmer la trajectoire
circulaire. La derniére position d'outil programmée avant la trajectoire A
circulaire correspond au point initial de la trajectoire circulaire. Y

esiennes

yd

Sens de rotation A’
sens horaire: G02 / X

sens anti-horaire: G03

sans indication de sens: G05. La TNC se déplace sur la trajectoire
circulaire dans le dernier sens programmeé.

1
1
Programmation :
Déplacer I'outil sur le point initial de la trajectoire circulaire @

{ I J Introduire les coordonnées du centre de cercle

3 Introduire les coordonnées du point final de I'arc de

cercle

Si nécessaire:
Avance F

Fonction auxiliaire M
Exemple de séquences CN
N50 I+25 J+25 *

N60 GOl G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

6.4 Contournages — Coordonnées cart

Cercle entier
Pour le point final, programmez les mémes coordonnées que celles du
point initial.

YA

@ Le point initial et le point final du déplacement circulaire
doivent se situer sur la trajectoire circulaire. v

Tolérance d'introduction: jusqu’a 0,016 mm ’\

(sélectionnable avec PM7431)

25=J ()CC +
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Trajectoire circulaire G02/G03/G05 de rayon
défini

L'outil se déplace sur une trajectoire circulaire de rayon R.

Sens de rotation
sens horaire: G02
sens anti-horaire: G03
sans indication de sens: G05. La TNC se déplace sur la trajectoire
circulaire dans le dernier sens programmé.

Programmation

3 Introduire les coordonnées du point final de I'arc de
cercle
Rayon R
Attention: Le signe définit la grandeur de I'arc de
cercle!

Si nécessaire:
Avance F

Fonction auxiliaire M
Cercle entier
Pour un cercle entier, programmez a la suite deux séquences CR:

Le point final du premier demi-cercle correspond au point initial du
second. Le point final du second demi-cercle correspond au point
initial du premier.

144

6 Programmation: Programmer les contours @



Angle au centre CCA et rayon R de I'arc de cercle

Le pointinitial et le point final du contour peuvent étre reliés ensemble
par quatre arcs de cercle différents et de méme rayon:

Petit arc de cercle: CCA<180°
Rayon de signe positif R>0

Grand arc de cercle: CCA>180°
Rayon de signe négatif R<0

Au moyen du sens de rotation, vous définissez si la courbure de I'arc
de cercle est dirigée vers |'extérieur (convexe) ou vers l'intérieur
(concave):

Convexe: Sens de rotation G02 (avec correction de rayon G41)
Concave: Sens de rotation G03 (avec correction de rayon G41)

Exemple de séquences CN

6.4 Contournages — Coord

o

u

@ L"écart entre le point initial et le point final du diametre du
cercle ne doit pas étre supérieur au diametre du cercle.

Rayon max.: 99,9999 m.

Fonction autorisée pour les axes angulaires A, B et C.
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Trajectoire circulaireG06 avec raccordement
tangentiel

L'outil se déplace sur un arc de cercle qui se raccorde par
tangentement a I'élément de contour programmé précédemment.

Un raccordement est dit ,,tangentiel” lorsqu'il n'y a ni coin ni coude a
|'intersection des éléments du contour qui s'interpénétrent ainsid'une
maniere continue.

Programmez directement avant la séquence G06 |'élément de contour
sur lequel se raccorde |'arc de cercle par tangentement. Il faut pour
cela au minimum deux séquences de positionnement

Programmation

6 Introduire les coordonnées du point final de I'arc de
cercle

Si nécessaire:
Avance F

Fonction auxiliaire M

Exemple de séquences CN

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *

GOl Y+0 *

@ La séquence G06 et |'élément de contour programmeé
avant doivent contenir les deux coordonnées du plan dans
lequel I'arc de cercle doit étre exécuté!
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Définition de la piece brute pour simulation graphique de I'usinage

Définition d'outil dans le programme

Appel d'outil avec axe de broche et vitesse de rotation broche
Dégager I'outil dans |'axe de broche en avance rapide
Pré-positionner I'outil

Aller a la profondeur d'usinage avec avance F = 1000 mm/min.
Aborder le contour au point 1, activer correction de rayon G41
Approche tangentielle

Aborder le point 2

Point 3: premiére droite pour angle 3

Programmer un chanfrein de longueur 10 mm

Point 4: deuxiéme droite pour angle 3, premiere droite pour angle 4
Programmer un chanfrein de longueur 20 mm

Aborder le dernier point 1 du contour, deuxieme droite pour angle 4

Sortie tangentielle
Dégager I'outil dans le plan d'usinage, annuler la correction de rayon
Dégager I'outil, fin du programme

esiennes

yd

rt

4

ilees ca

6.4 Contournages — Coord

- @



6.4 Contournages - Coordlées cartésiennes

Définition de la piece brute pour simulation graphique de I'usinage

Définition d’outil dans le programme

Appel d'outil avec axe de broche et vitesse de rotation broche
Dégager I'outil dans I'axe de broche en avance rapide
Pré-positionner I'outil

Aller a la profondeur d'usinage avec avance F = 1000 mm/min.
Aborder le contour au point 1, activer correction de rayon G41
Approche tangentielle

Point 2: premiére droite pour angle 2

Insérer un rayon R = 10 mm, avance: 150 mm/min.

Aborder le point 3: point initial du cercle

Aborder le point 4: point final du cercle avec G02, rayon 30 mm
Aborder le point 5

Aborder le point 6

Aborder le point 7: point final du cercle, arc de cercle avec raccord.
tangentiel au point 6, la TNC calcule automatiquement le rayon

—
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N170 GO1 X+5 * Aborder le dernier point du contour 1 8
N180 G27 R5 F500 * Quitter le contour sur trajectoire circulaire avec raccord. tangentiel c
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Dégager I'outil dans le plan d'usinage, annuler la correction de rayon q=,
N200 GOO Z+250 M2 * Dégagement dans I'axe d'outil, fin du programme :g

N999999 %CIRCUL G71 *

6.4 Contournages — Coordonnées cart
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Définition de la piéce brute

Définition de I'outil

Appel de I'outil

Dégager I'outil

Définir le centre du cercle

Pré-positionner I'outil

Aller a la profondeur d'usinage

Aborder le point initial du cercle, correction de rayon G41
Approche tangentielle

Aborder le point final (=point initial du cercle)

Sortie tangentielle

Dégager I'outil dans le plan d'usinage, annuler la correction de rayon
Dégagement dans I'axe d'outil, fin du programme

6 Programmation: Programmer les contours @



6.5 Contournages — Coordonnées
polaires

Sommaire des contournages avec coordonnées
polaires

Les coordonnées polaires vous permettent de définir une position par
un angle H et une distance R par rapport a un pdle I, J défini

précédemment (cf. , Définition du pble et de I'axe de référence
angulaire”, page 38).

Les coordonnées polaires sont intéressantes a utiliser pour:

les positions sur des arcs de cercle
les plans avec données angulaires (ex. cercles de trous)

Déplacement de I'outil Fonction Données nécessaires

Droite en avance d'usinage G10 Rayon polaire du point final de la droite

Droite en avance rapide G11

Trajectoire circulaire sens horaire G12 Angle polaire du point final du cercle

Trajectoire circulaire sens anti-horaire G13

Trajectoire circulaire correspondant au sens de rotation  G15 Angle polaire du point final du cercle

actif

Trajectoire circulaire avec raccordement tangentiel a G16 Rayon polaire, angle polaire du point final du cercle

I'élément de contour précédent

6.5 Contournages — Coordonnées polaires

Origine des coordonnées polaires: Pole |, J

Avant d'indiquer les positions en coordonnées polaires, vous pouvez
définir le péle I, J & n'importe quel endroit du programme d'usinage.

Pour définir le pble, procédez de la méme maniere que pour la Y A
programmation du centre de cercle.

Programmation

@ m Introduire les coordonnées cartésiennes pour le pole
ou
pour valider la derniére position programmée: Y=J &
Introduire G29. Définir le pole avant de programmer
les coordonnées polaires. Ne programmer le pdle
qu'en coordonnées cartésiennes. Le pdle reste actif
jusgu'a ce gue vous programmiez un nouveau pdle. N\

Exemple de séquences CN X
N120 I+45 J+45 *
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6.5 Contournages — Coordonnées polaires

Droite en avance rapide G10
Droite en avance d'usinage G11F. ..
L'outil se déplace sur une droite allant de sa position actuelle jusqu'au

point final de la droite. Le point initial correspond au point final de la
séquence précédente.

Programmation

Rayon polaire R: Introduire la distance entre le point
11 . . A
final de la droite et le pole I, J

Angle polaire H: Position angulaire du point final de la
droite comprise entre —=360° et +360°

Le signe de H est déterminé par |'axe de référence angulaire:

Angle compris entre |'axe de référence angulaire et R, sens anti-
horaire: H >0

Angle compris entre I'axe de référence angulaire et R, sens horaire:
H<0

Exemple de séquences CN

N120 I+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

Trajectoire circulaire G12/G13/G15 autour du
polel, J

Le rayon en coordonnées polaires R est en méme temps le rayon de
I'arc de cercle. R est défini par la distance séparant le point initial du

pdlel, J. La derniére position d'outil programmée avant la séquence
G12, G13 ou G15 correspond au point initial de la trajectoire circulaire.

Sens de rotation
sens horaire: G12
sens anti-horaire: G13

sans indication de sens: G15. La TNC se déplace sur la trajectoire
circulaire dans le dernier sens programmé.

Programmation

13 Angle polaire H: Position angulaire du point final de la
trajectoire circulaire comprise entre -5400° et +5400°

Exemple de séquences CN
N180 I+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Trajectoire circulaire G16 avec raccordement
tangentiel

L'outil se déplace sur une trajectoire circulaire qui se raccorde par
tangentement a un élément de contour précédent.

Programmation

G 16 Rayon polaire R: Introduire la distance entre le point
final de la trajectoire circulaire et le pble I, J

Angle polaire H: Position angulaire du point final de la
trajectoire circulaire

Exemple de séquences CN

N120 I+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *

% Le pble n'est pas le centre du cercle de contour!

Trajectoire hélicoidale (hélice)

Une trajectoire hélicoidale est la conjonction d'une trajectoire circulaire
et d'un déplacement linéaire qui lui est perpendiculaire. Vous
programmez la trajectoire circulaire dans un plan principal.

Vous ne pouvez programmer les contournages pour la trajectoire
hélicoidale qu’en coordonnées polaires.

Applications
Taraudage et filetage avec grands diamétres
Rainures de graissage

Calcul de la trajectoire hélicoidale

Pour programmer, il vous faut disposer de la donnée incrémentale de
I'angle total parcouru par I'outil sur la trajectoire hélicoidale ainsi que
de la hauteur totale de la trajectoire hélicoidale.

Pour le calcul dans le sens du fraisage, de bas en haut, on a:

Nb de rotations n Longueur du filet + dépassement de
course en début et fin de filet

Hauteur totale h Pas de vis P x nombre de rotations n

Angle total Nombre de rotations x 360° + angle pour

incrémental H début du filet + angle pour dépassement de
course

Coordonnée initiale Z Pas de vis P x (rotations + dépassement de
course en début de filet)
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6.5 Contournages — Coordonnées polaires

Forme de la trajectoire hélicoidale

Le tableau indique la relation entre sens de |'usinage, sens de rotation
et correction de rayon pour certaines formes de trajectoires.

Sens Sens de Correction

LU d'usinage rotation rayon
vers la droite Z+ G13 G41
vers la gauche Z+ G12 G42
vers la droite /- G12 G42
vers la gauche /- G13 G641
Filetage

vers la droite Z+ G13 G42
vers la gauche Z+ G12 G641
vers la droite /- G12 G641
vers la gauche /- G13 G42

Programmer une trajectoire hélicoidale

% Introduisez le sens de rotation et I'angle total incrémental
G91 H avec le méme signe; dans le cas contraire, |'outil
pourrait se déplacer sur une trajectoire incorrecte.

Pour I'angle total G91 H, vous pouvez introduire une valeur Y
comprise entre —5400° et +5400°. Si le filet comporte
plus de 15 rotations, programmez la trajectoire hélicoidale
dans une répétition de parties de programme

(cf. ,Répétitions de parties de programme”, page 342) 25

@ 12 Angle polaire H: Introduire I'angle total parcouru par
I'outil sur la trajectoire hélicoidale. Aprés avoir
introduit I'angle, sélectionnez I'axe d'outil a I'aide
d'une touche de sélection d'axe.

Introduire en incrémental la hauteur de la trajectoire
hélicoidale

Introduire la correction de rayon G41/G42
conformément au tableau

Exemples de séquences CN: Filetage M6 x T mm avec 5 rotations
N120 I+40 J+25 *
N130 GO1 z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Définition de la piece brute

6.5 Contournages — Cidonnées polaires

Définition de I'outil

Appel de I'outil

Définir le point de référence pour les coordonnées polaires
Dégager I'outil

Pré-positionner I'outil

Aller a la profondeur d'usinage

Aborder le contour au point 1

Aborder le contour au point 1

Aborder le point 2

Aborder le point 3

Aborder le point 4

Aborder le point 5

Aborder le point 6

Aborder le point 1

Sortie tangentielle

Dégager I'outil dans le plan d'usinage, annuler la correction de rayon

b @

Dégager I'outil dans I'axe de broche, fin du programme



6.5 Contournages — Cldonnées polaires
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M64 x 1,5

50 100

Définition de la piéce brute

Définition de I'outil

Appel de I'outil

Dégager I'outil

Pré-positionner I'outil

Prendre en compte comme poéle la derniére position programmée
Aller a la profondeur d'usinage
Aborder le premier point du contour
Raccordement

Parcourir la trajectoire hélicoidale
Sortie tangentielle

Dégager I'outil, fin du programme

Approche tangentielle
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N110 G98 L1 * Début de la répétition de partie de programme
N120 G13 G91 H+360 Z+1,5 F200 * Introduire directement le pas de vis comme valeur Z incrémentale
N130 L1,24 * Nombre de répétitions (rotations)

N999999 %HELICE G71 *

6.5 Contournages — Coordonnées polaires
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7.1 Introduire les fonct

7.1 Introduire les fonctions
auxiliaires M

Principes de base

Gréace aux fonctions auxiliaires de la TNC — encore appelées fonctions
M — vous commandez:

I'exécution du programme, une interruption, par exemple

les fonctions de la machine, par exemple, |'activation et la
désactivation de la rotation broche et de |'arrosage

le comportement de contournage de I'outil

? Le constructeur de la machine peut valider certaines
fonctions auxiliaires non décrites dans ce Manuel.
Consultez le manuel de votre machine.

Vous pouvez introduire jusqu'a deux fonctions auxiliaires M a la fin
d'une séquence de positionnement.

Vous n'indiquez habituellement que le numéro de la fonction auxiliaire.
Pour certaines fonctions auxiliaires, le dialogue se poursuit afin que
vous puissiez introduire les paramétres de cette fonction.

En modes de fonctionnement Manuel et Manivelle électronique,
introduisez les fonctions auxiliaires avec la softkey M.

Notez que certaines fonctions auxiliaires sont activées au début d'une
séquence de positionnement et d'autres a la fin.

Les fonctions auxiliaires sont actives a partir de la séquence dans
laquelle elles sont appelées. Si la fonction auxiliaire n'est pas active
seulement dans une séquence, elle est annulée dans une séquence
suivante ou bien en fin de programme. Certaines fonctions auxiliaires
ne sont actives que dans la séquence ou elles sont appelées.
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7.2 Fonctions auxiliaires pour
controler I'exécution du
programme, la broche et

I'arrosage
Sommaire

M Effet Action sur séquence

MO0 ARRET déroulement du programme
ARRET broche
ARRET arrosage

MO1  Arrét facultatif de I'exécution du
programme

M02 ARRET déroulement du programme
ARRET broche
ARRET arrosage
Retour a la séquence 1
Effacement de I'affichage d'état
(dépend de PM7300)

M03 MARCHE broche sens horaire

M04 MARCHE broche sens anti-horaire

MO05 ARRET broche

M06 Changement d'outil
ARRET broche
ARRET de déroulement du
programme (dépend de PM7440)

M08 MARCHE arrosage

M09 ARRET arrosage

M13 MARCHE broche sens horaire
MARCHE arrosage

M14 MARCHE broche sens anti-horaire
MARCHE arrosage

M30 dito M02
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7.3 Fonctions auxiliaires pour les
indications de coordonnées

Programmer les coordonnées machine: M91/
M92

Point zéro régle

Sur la regle de mesure, une marque de référence définit la position du
point zéro regle.

Point zéro machine
Vous avez besoin du point zéro machine pour

activer les limitations de la zone de déplacement (commutateurs de
fin de course de logiciel)

aborder les positions machine (position de changement d’outil, par
exemple)

initialiser un point de référence piece

Pour chaque axe, le constructeur de la machine introduit dans un
parameétre-machine la distance entre le point zéro machine et le point
zéro regle.

Comportement standard

Les coordonnées se référent au point zéro piéce, cf. , Initialisation du
point de référence (sans palpeur 3D)", page 22.

Comportement avec M91 - Point zéro machine

Si les coordonnées des séquences de positionnement doivent se
référer au point zéro machine, introduisez alors M91 dans ces
séquences.

La TNC affiche les valeurs de coordonnées se référant au point zéro
machine. Dans |'affichage d'état, commutez |'affichage des
coordonnées sur REF, cf. , Affichages d'état”, page 9.

Comportement avec M92 - Point de référence machine

@ Outre le point zéro machine, le constructeur de la machine
peut définir une autre position machine (point de référence
machine).

Pour chaque axe, le constructeur de la machine définit la
distance entre le point de référence machine et le point
zéro machine (cf. manuel de la machine).

Si les coordonnées des séquences de positionnement doivent se
référer au point de référence machine, introduisez alors M92 dans ces
séquences.

Méme avec les fonctions M91 ou M92, la TNC exécute la

correction de rayon de maniére correcte. Toutefois, dans
ce cas, la longueur d'outil n'est pas prise en compte.
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Effet

M91 et M92 ne sont actives que dans les séquences de programme
ou elles ont été programmeées.

M91 et M92 deviennent actives en début de séquence.

Point de référence piéce

Si les coordonnées doivent toujours se référer au point zéro machine,
il est possible de bloquer l'initialisation du point de référence pour un
ou plusieurs axes; (cf. ,Parameétres utilisateur généraux” a la page
436).

Sil'initialisation du point de référence est bloquée pour tous les axes,
la TNC n'affiche plus la softkey INITIAL. POINT DE REFERENCE en
mode Manuel.

La figure de droite illustre les systémes de coordonnées avec le point
zéro machine et le point zéro piéece.

M91/M92 en mode Test de programme

Pour pouvoir également simuler graphiquement des déplacements
M91/M92, vous devez activer la surveillance de la zone de travail et
faire afficher la piéce brute se référant au point de référence initialisé,
cf. ,Représenter la piece brute dans la zone de travail”, page 423.
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Activer le dernier point de référence initialisé:
M104

Fonction

Le cas échéant, lors de I'exécution de tableaux de palettes, la TNC
écrase par des valeurs du tableau de palettes le dernier point de
référence initialisé. La fonction M104 vous permet de réactiver le
dernier point de référence que vous aviez initialisé.

Effet
M104 n'est active que dans les séquences de programme ou elle a été
programmée.

M104 devient active en fin de séquence.

Aborder les positions dans le systeme de
coordonnées non incliné avec plan d'usinage
incliné: M130

Comportement standard avec plan d'usinage incliné

La TNC réfere les coordonnées des séquences de positionnement au
systéme de coordonnées incliné.

Comportement avec M130

Lorsque le plan d'usinage incliné est actif, la TNC réfere les
coordonnées des séquences linéaires au systeme de coordonnées
non incliné.

La TNC positionne alors I'outil (incliné) a la coordonnée programmée
du systeme non incliné.

Les séquences de positionnement ou cycles d'usinage

@5 suivants sont a nouveau exécutés dans le systéeme de
coordonnées incling; ceci peut occasionner des
problémes avec les cycles d'usinage incluant un pré-
positionnement absolu.

La fonction M130 n'est autorisée que si la fonction
Inclinaison du plan d'usinage est active.

Effet

M130 n'agit que dans les séquences linéaires sans correction de
rayon d'outil et dans les séquences de programme ou M130 a été
programmeée.
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7.4 Fonctions auxiliaires pour le
comportement de contournage

Arrondi d'angle: M90

Comportement standard
Avec les séquences de positionnement sans correction du rayon
d’'outil, la TNC arréte brievement I'outil aux angles (arrét précis).

Avec les séquences de programme avec correction du rayon (G41/
G42), la TNC insere automatiquement un cercle de transition aux
angles externes.

Comportement avec M90

L'outil est déplacé aux angles a vitesse de contournage constante: Les
coins sont arrondis et la surface de la piéce est plus lisse. La durée

d'usinage s'en trouve en outre réduite. Cf. figure de droite, au centre.

Exemple d'application: Surfaces formées de petits segments de
droite.

Effet

M90 n’est active que dans la séquence de programme ou elle a été
programmeée.

M290 devient active en début de séquence. Le mode erreur de
poursuite doit étre sélectionné.
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Insérer un cercle d’arrondi défini entre deux
segments de droite: M112

Compatibilité

Pour raisons de compatibilité, la fonction M112 reste disponible sur
I"TNC 530. Pour définir la tolérance du fraisage rapide de contour,
HEIDENHAIN préconise toutefois avec ces TNC I'utilisation du cycle
TOLERANCE, cf. ,TOLERANCE (cycle G62)", page 337.

Ne pas tenir compte des poins lors de I'exécution
de séquences linéaires sans correction: M124

Comportement standard

La TNC exécute toutes les séquences linéaires qui ont été introduites
dans le programme actif.

Comportement avec M124

Lors de I'exécution de séquences linéaires sans correction avec un
trés faible écart entre les points, vous pouvez définir dans le parametre
E un écart minimal entre les points jusqu'auquel la TNC ne tiendra pas
compte des points pendant I'exécution.

Effet
M124 devient active en début de séquence.

La TNC annule automatiquement M124 lorsque vous sélectionnez un
nouveau programme.

Introduire M124

Si vous introduisez M 124 dans une séquence de positionnement, la
TNC poursuit le dialogue pour cette séquence et réclame I'écart min.
entre les points E.

Vous pouvez également définir E par parametre Q, (cf.
., Programmation: Parameétres Q" a la page 353).
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Usinage de petits éléments de contour. MI97

Comportement standard

A un angle externe, la TNC insére un cercle de transition. Lorsqu'il
rencontre de trés petits éléments de contour, I'outil risque alors
d'endommager celui-ci.

La, la TNC interrompt I'exécution du programme et délivre le message
d'erreur ,,Rayon d'outil trop grand”.

Comportement avec M97

La TNC définit un point d'intersection pour les éléments du contour —
comme aux angles internes — et déplace I'outil sur ce point.

Programmez M97 dans la séquence ou I'angle externe a été défini.

Effet
M97 n'est active que dans la séquence ou elle a été programmée.

@ L'angle du contour sera usiné de maniére incompléete avec
M97. Vous devez éventuellement effectuer un autre
usinage a l'aide d'un outil plus petit.

Exemple de séquences CN

N50 G99 GOl ... R+20 *

N130 X ... Y ... F .. M97 *
N140 G91 Y-0,5 .... F.. *
N150 X+100 ... *

N160 Y+0.5 ... F.. M97 *
N170 G90 X ... Y ... *

iTNC 530 HEIDENHAIN

YA

©
<

_L [
(i5)

@
<Y

Grand rayon d'outil

Aborder le point 13 du contour
Usiner les petits éléments de contour 13 et 14
Aborder le point 15 du contour
Usiner les petits éléments de contour 15 et 16

Aborder le point 17 du contour
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Usinage complet d'angles de contours ouverts:
M98

Comportement standard

Aux angles internes, la TNC calcule le point d'intersection des
trajectoires de la fraise et déplace I'outil & partir de ce point, dans la
nouvelle direction.

Lorsque le contour est ouvert aux angles, |'usinage est alors
incomplet:

Comportement avec M98

Avec la fonction auxiliaire M98, la TNC déplace I'outil jusqu'a ce que
chaqgue point du contour soit réellement usiné:

Effet

M98 n'est active que dans les séquences de programme ou elle a été
programmeée.

M98 devient active en fin de séquence.

Exemple de séquences CN
Aborder les uns aprés les autres les points 10, 11 et 12 du contour:

N100 GO1 G41 X ... Y... F... *
N110 X... G91 Y... M98 *
N120 X+ ... *

Facteur d’avance pour plongées: M103

Comportement standard

La TNC déplace I'outil suivant I'avance précédemment programmeée et
indépendamment du sens du déplacement.

Comportement avec M103

La TNC réduit I'avance de contournage lorsque I'outil se déplace dans
le sens négatif de I'axe d'outil. L'avance de plongée FZMAX est
calculée a partir de la derniére avance programmée FPROG et d'un
facteur F%:

FZMAX = FPROG x F%

Introduire M103

Lorsque vous introduisez M103 dans une séquence de
positionnement, la TNC poursuit le dialogue et réclame le facteur F.

Effet

M103 devient active en début de séquence.
Annuler M103: Reprogrammer M103 sans facteur
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Exemple de séquences CN
L'avance de plongée est de 20% de I'avance dans le plan.

N107 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 G91 z-2,5 *

N200 Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *

Avance en millimeétres/tour de broche: M136

Comportement standard

La TNC déplace I'outil selon I'avance F en mm/min. définie dans le
programme.

Comportement avec M136
Avec M136, la TNC ne déplace pas I'outil en mm/min. mais selon

I'avance F en millimetres/tour de broche définie dans le programme.

Si vous modifiez la vitesse de rotation a |'aide du potentiométre de
broche, la TNC adapte automatiquement I'avance.

Effet
M136 devient active en début de séquence.

Pour annuler M136, programmez M137.
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Vitesse d'avance aux arcs de cercle: M109/
M110/M111

Comportement standard

La vitesse d'avance programmeée se référe a la trajectoire du centre de
I'outil.

Comportement sur les arcs de cercle avec M109

Lorsque la TNC usine I'intérieur et |'extérieur des arcs de cercle,
|'avance reste constante a la dent de I'outil.

Comportement sur les arcs de cercle avec M110

L'avance ne reste constante que lorsque la TNC usine I'intérieur des
arcs de cercle. Lors de |'usinage externe d'un arc de cercle, il n'y a pas
d'équilibrage de I'avance.

% M110 agit également pour |'usinage interne d'arcs de
cercle avec les cycles de contournage.

Effet

M109 et M110 deviennent actives en début de séquence.
Pour annuler M109 et M110, introduisez M111.

Pré-calcul d'un contour avec correction de rayon
(LOOK AHEAD): M120

Comportement standard

Lorsque le rayon d'outil est supérieur a un élément de contour qui doit
étre usiné avec correction de rayon, la TNC interrompt I'exécution du
programme et affiche un message d'erreur. M97(cf. ,,Usinage de
petits éléments de contour. M97" a la page 167): M97" évite le
message d'erreur mais provoque une marque de dépouille et décale
en outre le coin.

Si le contour comporte des contre dépouilles, la TNC endommage
celui-ci.

Comportement avec M120

La TNC vérifie un contour avec correction de rayon en prévention des
contre dépouilles et dépouilles. Elle effectue un pré-calcul de la
trajectoire de |'outil a partir de la séquence actuelle. Les endroits ou
le contour pourrait étre endommagé par |'outil restent non usinés
(représentation en gris sombre sur la figure de droite). Vous pouvez
également utiliser M120 pour attribuer une correction de rayon d'outil
a des données ou données de digitalisation créées par un systeme de
programmation externe. De cette maniére, les écarts par rapport au
rayon d'outil théorique sont compensables.

Le nombre de séquences (99 max.) que la TNC pré-calcule est a définir
avec LA (de I'angl. Look Ahead: voir avant, anticiper) derriere M120.
Plus le nombre de séquences que vous avez sélectionné est élevé et
plus lent sera le traitement des séquences.
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Introduction

Si vous introduisez M120 dans une séquence de positionnement, la
TNC poursuit le dialogue pour cette séquence et réclame le nombre
LA de séquences pour lesquelles elle doit effectuer le pré-calcul.

Effet
M120 doit étre dans une séquence CN avec correction de rayon G41
ou G42. M120 est active a partir de cette séquence et jusqu'a ce que
la correction de rayon soit annulée avec G40
M120 LAO soit programmée
M120 soit programmeée sans LA
vous appeliez un autre programme avec %...

M120 devient active en début de séquence.

Conditions restrictives

Vous ne devez exécuter la rentrée dans un contour apres un stop
externe/interne qu'avec la fonction AMORCE SEQUENCE N

Lorsque vous utilisez les fonctions de contournage G25 et G24, les
séquences situées avant et aprés G25 ou G24 ne doivent contenir
que des coordonnées du plan d'usinage
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Autoriser le positionnement avec la manivelle
pendant le déroulement du programme: M118

Comportement standard

Dans les modes Exécution du programme, la TNC déplace I'outil tel
que défini dans le programme d’usinage.

Comportement avec M118

A l'aide de M118, vous pouvez effectuer des corrections manuelles
avec la manivelle pendant I'exécution du programme. Pour cela,
programmez M118 et introduisez pour chaque axe X, Y et Z une valeur
spécifique en mm.

Introduire M118

Lorsque vous introduisez M118 dans une séquence de
positionnement, la TNC poursuit le dialogue et réclame les valeurs
spécifiques pour chaque axe. Utilisez les touches d'axes oranges ou
le clavier ASCII pour l'introduction des coordonnées.

Effet

Vous annulez le positionnement a |'aide de la manivelle en
reprogrammant M118 sans X, Y et Z.

M118 devient active en début de séquence.

Exemple de séquences CN

Pendant I'exécution du programme, il faut pouvoir se déplacer avec la
manivelle dans le plan d'usinage X/Y a £1 mm de la valeur
programmeée:

GOl G41 X+0 Y+38,5 F125 M118 X1 Y1 *

@ M118 agit toujours dans le systeme de coordonnées
d'origine, méme avec inclinaison du plan d‘usinage active!

M118 agit aussi en mode Positionnement avec
introduction manuelle!

Lors d'une interruption du programme, si M118 est active,
la fonction DEPLACEMENT MANUEL n'est pas
disponible!
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Retrait du contour dans le sens de I'axe d'outil:
M140

Comportement standard

Dans les modes Exécution du programme, la TNC déplace I'outil tel
que défini dans le programme d'usinage.

Comportement avec M140

M140 MB (move back) vous permet d'effectuer un dégagement du
contour dans le sens de I'axe d'outil. Vous pouvez programmer la
valeur de la course du dégagement.

Introduction

Lorsque vous introduisez M 140 dans une séquence de
positionnement, la TNC poursuit le dialogue et réclame la course
correspondant au dégagement de |'outil par rapport au contour.
Introduisez la course souhaitée correspondant au dégagement que
I'outil doit effectuer par rapport au contour ou appuyez sur la softkey
MAX pour accéder au bord de la zone de déplacement.

Effet

M140 n’est active que dans la séquence de programme ou elle a été
programmeée.

M140 devient active en début de séquence.
Exemple de séquences CN
Séquence 250: Dégager I'outil 8 50 mm du contour

Séquence 251: Déplacer I'outil jusqu'au bord de la zone de
déplacement

N45 GO1 X+0 Y+38,5 F125 M140 MB 50
N55 GO1 X+0 Y+38,5 F125 M140 MB MAX

@ M140 agit également si la fonction d'inclinaison du plan
d'usinage, M114 ou M128 est active. Sur les machines
équipées de tétes pivotantes, la TNC déplace I'outil dans
le systeme incliné.

Avec M140 MB MAX, vous pouvez effectuer le dégagement
dans le sens positif.
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Annuler la surveillance du palpeur: M141

Comportement standard

Lorsque la tige de palpage est déviée, la TNC délivre un message
d'erreur dés que vous désirez déplacer un axe de la machine.

Comportement avec M141

La TNC déplace les axes de la machine méme si la tige de palpage a
été déviée. Sivous écrivez un cycle de mesure en liaison avec le cycle
de mesure 3, cette fonction est nécessaire pour dégager a nouveau le
palpeur avec une séquence de positionnement apres la déviation de la
tige.

Si vous utilisez la fonction M141, vous devez veiller a
dégager le palpeur dans la bonne direction.

M141 n'agit que sur les déplacements comportant des
séquences linéaires.

Effet

M141 n'est active que dans la séquence de programme ou elle a été
programmeée.

M141 devient active en début de séquence.
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Effacer les informations de programme modales:
M142

Comportement standard
La TNC annule les informations de programme modales dans les
situations suivantes:

Sélectionner un nouveau programme

Exécuter les fonctions auxiliaires M02, M30 ou la séguence
N999999 %... (dépend du parametre-machine 7300)

Redéfinir le cycle avec valeurs du comportement standard

Comportement avec M142

Toutes les informations de programme modales, exceptées celles qui
concernent la rotation de base, la rotation 3D et les parametres Q, sont
annulées.

Effet

M142 n’est active que dans la séquence de programme ou elle a été
programmeée.

M142 devient active en début de séquence.

Effacer la rotation de base: M143

Comportement standard

La rotation de base reste active jusqu'a ce qu'on I'annule ou qu'on lui
attribue une nouvelle valeur.

Comportement avec M143

La TNC efface une rotation de base programmée dans le programme
CN.

Effet

M143 n’est active que dans la séquence de programme ou elle a été
programmeée.

M143 devient active en début de séquence.
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75 Fonctions auxiliaires pour les
axes rotatifs

Avance en mm/min. sur les axes rotatifs A, B, C:
M116

Comportement standard

Pour un axe rotatif, la TNC interpréte I'avance programmeée en degrés/
min. L'avance dépend donc de la distance comprise entre le centre de
I'outil et le centre des axes rotatifs.

Plus la distance sera grande et plus |'avance de contournage sera
importante.

Avance en mm/min. sur axes rotatifs avec M116

? La géométrie de la machine doit étre définie par le
constructeur de la machine dans le paramétre-machine
7510 et les suivants.

Pour un axe rotatif, la TNC interpréte I'avance programmeée en mm/
min. La TNC calcule toujours en début de séquence |'avance valable
pour cette séquence. L'avance sur un axe rotatif ne varie pas pendant
I'exécution de cette séquence, méme si 'outil se déplace en direction
du centre des axes rotatifs.

Effet

M116 agit dans le plan d'usinage
Pour annuler M116, programmez M117; en fin de programme, M116
est également désactivée.

M116 devient active en début de séquence.
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Déplacement des axes rotatifs avec optimisation
de la course: M126

Comportement standard

Le comportement standard de la TNC lors du positionnement des
axes rotatifs dont |I'affichage a été réduit a des valeurs inférieures a
360° dépend du paramétre-machine 7682. On y définit si la TNC doit
prendre en compte la différence entre la position nominale et la
position effective, ou bien si elle doit toujours (également sans M126)
aborder le contour en prenant la course la plus courte. Exemples:

Pos. effective Pos. nominale Course
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Comportement avec M126

Avec M126, la TNC déplace sur une courte distance un axe rotatif dont
I'affichage est réduit en dessous de 360°. Exemples:

Pos. effective Pos. nominale Course

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Effet

M126 devient active en début de séquence.
Pour annuler M126, introduisez M127; M126 est également
désactivée en fin de programme.
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Réduire I'affichage de I'axe rotatif a une valeur
inférieure a 360°: M94

Comportement standard

La TNC déplace I'outil de la valeur angulaire actuelle a la valeur
angulaire programmeée.

Exemple:

Valeur angulaire actuelle: 538°
Valeur angulaire programmeée:  180°
Course réelle: -358°

Comportement avec M94

En début de séquence, la TNC réduit la valeur angulaire actuelle a une
valeur inférieure a 360°, puis se déplace a la valeur angulaire
programmeée. Si plusieurs axes rotatifs sont actifs, M94 réduit
I'affichage de tous les axes rotatifs. En alternative, vous pouvez
introduire un axe rotatif derriere M94. La TNC ne réduit alors que
I'affichage de cet axe.

Exemple de séquences CN

Réduire les valeurs d'affichage de tous les axes rotatifs actifs:

N50 M94 *

Ne réduire que la valeur d'affichage de I'axe C:

N50 M94 C *

Réduire I'affichage de tous les axes rotatifs actifs, puis se déplacer
avec l'axe C a la valeur programmée:

N50 GOO C+180 M94 *

Effet

M94 n'agit que dans la séquence de programme a l'intérieur de
laguelle elle a été programmeée.

M94 devient active en début de séquence.
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Correction automatique de la géomeétrie de la
machine lors de l'usinage avec axes inclinés:
M114

? La géométrie de la machine doit étre définie par le
constructeur de la machine dans le paramétre-machine
7510 et les suivants.

Comportement standard

La TNC déplace I'outil jusqu'aux positions définies dans le programme
d'usinage. Dans le programme, si la position d'un axe incliné est
modifiée, le post-processeur doit calculer le décalage qui en résulte
sur les axes linéaires et réaliser le déplacement dans une séquence de
positionnement. Dans la mesure ou la géométrie de la machine joue
également ici un réle, le programme CN doit étre calculé séparément
pour chaque machine.

Comportement avec M114

Si la position d'un axe incliné commandé est modifiée dans le
programme, la TNC compense automatiqguement le décalage de I'outil
avec une correction linéaire 3D. Dans la mesure ou la ggéométrie de la
machine est définie dans les paramétres-machine, la TNC compense
également automatiqguement les décalages spécifiques a la machine.
Les programmes ne doivent étre calculés par le post-processeur
qu'une seule fois, méme s'ils doivent étre exécutés sur différentes
machines équipées de TNC.

Si votre machine ne possede pas d'axes inclinés commandés
(inclinaison manuelle de la téte; téte positionnée par |'automate), vous
pouvez introduire derriere M114 la position adéquate d'inclinaison de
la téte (ex. M114 B+45, paramétre Q autorisé).

La correction de rayon doit étre prise en compte par le systeme CAO
ou par le post-processeur. Une correction de rayon programmeée G41/
G42 entraine I'apparition d'un message d'erreur.

Si la correction d’outil linéaire est réalisée par la TNC, I'avance
programmeée se référe a la pointe de I'outil, ou sinon, au point de
référence de I'outil.

% Si votre machine est équipée d'une téte pivotante
commandée, vous pouvez interrompre |'exécution du
programme et modifier la position de I'axe incliné (par
exemple, a l'aide de la manivelle).

Avec la fonction AMORCE SEQUENCE N, vous pouvez
poursuivre le programme d'usinage a I'endroit ou il a été
interrompu. Lorsque M114 est activée, la TNC prend en
compte automatiquement la nouvelle position de |'axe
incliné.

Pour modifier la position de I'axe incliné avec la manivelle
pendant |'exécution du programme, utilisez M118 en
liaison avec M128.
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Effet

M114 est active en début de séquence et M115, en fin de séquence.
M114 n'agit pas lorsque la correction du rayon d'outil est active.

Pour annuler M114, introduisez M115. M114 est également
désactivée en fin de programme.

Conserver position pointe d'outil lors du
positionnement des axes inclinés (TCPM*):
M128

@ La géométrie de la machine doit étre définie par le
constructeur de la machine dans le parametre-machine
7510 et les suivants.

Comportement standard

La TNC déplace I'outil jusqu'aux positions définies dans le programme
d'usinage. Dans le programme, si la position d'un axe incliné est
modifiée, le décalage qui en résulte sur les axes linéaires doit étre
calculé et le déplacement doit étre réalisé dans une séquence de
positionnement (cf. fig. sous M114).

Comportement avec M128

Si la position d'un axe incliné commandé est modifiée dans le
programme, pendant la procédure d'inclinaison, la position de la pointe
de I'outil n'est pas modifiée par rapport a la piéce.

Pour modifier la position de I'axe incliné avec la manivelle pendant
|'exécution du programme, utilisez M 118 en liaison avec M128.
Lorsque M128 est active, I'autorisation d'un positionnement avec la
manivelle a lieu dans le systéme de coordonnées machine.

Pour les axes inclinés avec denture Hirth: Ne modifier la

@5 position de I'axe incliné qu'apres avoir dégagé I'outil.
Sinon, la sortie hors de la denture pourrait endommager le
contour.
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Derriere M128, vous pouvez encore introduire une avance avec
laquelle la TNC exécutera les déplacements d'équilibrage sur les axes
linéaires. Si vous n'introduisez aucune avance ou si vous introduisez
une avance supérieure a lI'avance inscrite dans le parametre-machine
7471, c'est I'avance du parameétre-machine 7471 qui sera active.

@ Avant les positionnements avec M91 ou M92 et avant une
séquence T: Annuler M128.

Pour éviter d'endommager le contour, vous ne devez
utiliser avec M128 que des fraises a crayon.

La longueur d'outil doit se référer au centre de la bille de la
fraise a crayon.

La TNC n'exécute pas d'inclinaison simultanée de la
correction du rayon d'outil. Il en résulte une erreur qui
dépend de la position angulaire de |'axe rotatif.

Lorsque M128 est active, la TNC affiche le symbole {3 .

M128 avec plateaux inclinés

Si vous programmez un déplacement du plateau incliné alors que
M128 est active, la TNC fait pivoter le systeme de coordonnées en
conséquence. Par exemple, si vous faites pivoter I'axe C de 90° (par
un positionnement ou un décalage du point zéro) et si vous
programmez ensuite un déplacement dans I'axe X, la TNC exécute le
déplacement dans l'axe Y de la machine.

La TNC transforme également le point de référence initialisé qui est
décalé lors du déplacement du plateau circulaire.

M128 avec correction d'outil tridimensionnelle

Si vous exécutez une correction d'outil tri-dimensionnelle alors que
M128 et une correction de rayon G41/G42 sont activées, pour
certaines géomeétries de machine, la TNC positionne
automatiquement les axes rotatifs (peripheral-milling, cf. , Peripheral
Milling Correction 3D avec orientation de I'outil”, page 120).

Effet

M128 est active en début de séquence et M129, en fin de séquence.
M128 agit également dans les modes de fonctionnement manuels et
reste activée apres un changement de mode. L'avance destinée au
déplacement d'équilibrage reste activée jusqu'a ce que vous en
programmiez une nouvelle ou jusqu'a ce que vous annuliez M128 avec
M129.

Pour annuler M128, introduisez M129. Si vous sélectionnez un
nouveau programme dans un mode Exécution de programme, la TNC
désactive également M128.

Exemple de séquences CN

Effectuer des déplacements d'équilibrage avec une avance de 1000
mm/min.:

GOl G41 X+0 Y+38,5 F125 M128 F1000 *
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Arrét précis aux angles avec transitions de
contour non tangentielles: M134

Comportement standard

Dans les positionnements avec axes rotatifs, la TNC déplace I'outil de
maniere a insérer un élément de transition aux transitions de contour
non tangentielles. La transition de contour dépend de I'accélération,

de la secousse et de la tolérance définie au niveau de la variation du

contour.

Lfé—' Vous pouvez modifier le comportement standard de la
TNC avec le paramétre-machine 7440 pour que M134 soit
activée automatiquement lors de la sélection d'un
programme, cf. ,,Paramétres utilisateur généraux”, page
436.

Comportement avec M134

Dans les positionnements avec axes rotatifs, la TNC déplace I'outil de
maniére a exécuter un arrét précis aux transitions de contour non
tangentielles.

Effet

M134 est active en début de séquence et M135, en fin de séquence.

Pour annuler M134, introduisez M135. Si vous sélectionnez un
nouveau programme dans un mode Exécution de programme, la TNC
désactive également M134.

Sélection d'axes inclinés: M138

Comportement standard

Avec les fonctions M114 et M128 ainsi qu'avec I'inclinaison du plan
d'usinage, la TNC tient compte des axes rotatifs définis dans les
parameétres-machine par le constructeur de votre machine.

Comportement avec M138

Avec les fonctions indiquées ci-dessus, la TNC ne tient compte que
des axes inclinés ayant été définis avec M138.

Effet
M138 devient active en début de séquence.

Pour annuler M138, reprogrammez M138 sans indiquer les axes
inclinés.

Exemple de séquences CN

Pour les fonctions indiquées ci-dessus, ne tenir compte que de I'axe
incliné C:

GO0 G40 Z+100 M138 C *

182

7 Programmation: Fonctions auxiliaires @



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

Comportement standard

La TNC déplace I'outil jusgqu'aux positions définies dans le programme
d'usinage. Dans le programme, si la position d'un axe incliné est
modifiée, le décalage qui en résulte sur les axes linéaires doit étre
calculé et le déplacement doit étre réalisé dans une séquence de
positionnement.

Comportement avec M144

La TNC tient compte d'une modification de la cinématique de la
machine dans I'affichage de position, par exemple lorsqu'elle provient
du changement d'une broche additionnelle. Si la position d'un axe
incliné commandé est modifiée, la position de la pointe de I'outil est
alors modifiée par rapport a la piece pendant la procédure
d'inclinaison. Le décalage qui en résulte est compensé dans
I'affichage de position.

@ Les positionnements avec M91/M92 sont autorisés si
M144 est active.

L'affichage de positions en modes de fonctionnement EN
CONTINU et PAS-A-PAS ne se modifie que lorsque les
axes inclinés ont atteint leur position finale.

Effet

M144 devient active en début de séquence. M 144 n'est pas active en
liaison avec M114, M128 ou avec l'inclinaison du plan d'usinage.

Pour annuler M144, programmez M145.

% La géométrie de la machine doit étre définie par le
constructeur de la machine dans le paramétre-machine
7502 et les suivants. Le constructeur de la machine en
définit I'effet dans les modes de fonctionnement
automatique et manuel. Consultez le manuel de votre
machine.
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7.6 Fonctions auxiliaires pour
machines a découpe laser

Principe

Pour gérer la puissance laser, la TNC émet des valeurs de tension via
la sortie analogique S. Les fonctions M200 a M204 influent sur la
puissance laser en cours d'exécution du programme.

Introduire les fonctions auxiliaires pour les machines a découpe
laser

Si vous introduisez une fonction M pour machines a découpe laser
dans une séquence de positionnement, la TNC poursuit le dialogue et
réclame les parametres correspondants a la fonction auxiliaire.

Toutes les fonctions auxiliaires des machines a découpe laser
deviennent actives en début de séquence.

Emission directe de la tension programmeée:
M200

Comportement avec M200

La TNC émet comme tension V la valeur programmeée derriére M200.

Plage d'introduction: 0 4 9.999 V

Effet

M200 est active jusqu’a ce qu’'une nouvelle tension soit émise avec
M200, M201, M202, M203 ou M204.

Tension comme fonction de la course: M201

Comportement avec M201

M201 émet la tension en fonction de la course déja parcourue. La TNC
augmente ou réduit la tension actuelle de maniere linéaire pour
atteindre la valeur V programmée.

Plage d'introduction: 0 4 9.999 V

Effet

M201 est active jusqu’a ce qu’'une nouvelle tension soit émise avec
M200, M201, M202, M203 ou M204.
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Tension comme fonction de la vitesse: M202 a—,
72)

Comportement avec M202 (3]
La TNC émet la tension comme fonction de la vitesse. Le constructeur ;
de la machine définit dans les parameétres-machine jusqu'a trois o
valeurs caractéristiques FNR a l'intérieur desquelles les vitesses =
d'avance sont affectées a des tensions. Avec M202, vous o
sélectionnez la valeur FNR. permettant a la TNC de déterminer la o
tension qu'elle devra émettre. ‘@
Plage d'introduction: 1a 3 ©
@

Effet 7
M202 est active jusqu'a ce qu'une nouvelle tension soit émise avec Q
M200, M201, M202, M203 ou M204. £
S

Emission de la tension comme fonction de la ©
durée (rampe dépendant de la durée): M203 &
Comportement avec M203 =
La TNC émet la tension V comme fonction de la durée TIME. Elle (o]
augmente ou réduit la tension actuelle de maniere linéaire dans une Q.
durée TIME programmée jusqu'a ce qu'elle atteigne la valeur de (7))
tension V programmée. e
Plage d’introduction .E
TensionV:  049.999 V ?—<
Durée TIME: 0 a 1.999 secondes =
Effet ©
M203 est active jusqu'a ce qu'une nouvelle tension soit émise avec 2
M200, M201, M202, M203 ou M204. o
- - - - .;
Emission d’'une tension comme fonction de la ‘:’
durée (impulsion dépendant de la durée): M204 o
LL

Comportement avec M204 (Te)
La TNC émet une tension programmeée sous la forme d’une impulsion N~

de durée TIME programmée.

Plage d’introduction
Tension V: 0a9.999V
Durée TIME: 0a 1.999 secondes

Effet

M204 est active jusqu'a ce qu'une nouvelle tension soit émise avec
M200, M201, M202, M203 ou M204.
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8.1 Travailler avec les cycles

8.1 Travailler avec les cycles

Les opérations d'usinage répétitives comprenant plusieurs phases
d'usinage sont mémorisées dans la TNC sous forme de cycles. Il en
va de méme pour les conversions de coordonnées et certaines
fonctions spéciales (cf. tableau a la page suivante).

Les cycles d'usinage portant un numéro a partir de 200 utilisent les
parameétres Q comme parametres de transfert. Les paramétres de
méme fonction que la TNC utilise dans différents cycles portent
toujours le méme numéro: Ainsi, par exemple, Q200 correspond
toujours a la distance d'approche, Q202 a la profondeur de passe, etc.

Définir le cycle avec les softkeys

Le menu de softkeys affiche les différents groupes de
DEF

sz;;;on;m:ar Mémorisation/édition programme
cycles " |Distance d’approche?

N1D B30 G17 X+@ Y+0 Z+0%

JE— Sélectionner le groupe de cycles, par exemple, les
FILET cycles de percage

N4D X+50 Y+50%

200 Sélectionner le cycle, par exemple PERCAGE. La TNC e
[ ¢ ] ouvre un dialogue et réclame toutes les données FeRs )
d'introduction requises; en méme temps, la TNC e s
affiche dans la moitié droite de I'écran un graphisme G205-1150 SAVRICE PLONGEE PROF
dans lequel le parametre a introduire est en CERSS  AREACCER B R
surbrillance wio—a  TEwO. EN HAUT

0203=+0 SCOORD. SURFACE PIECE

Q204=+50  ;SAUT DE ERIDE

Introduisez tous les parameétres réclamés par la TNC
et validez chaque introduction avec la touche ENT.

0211-+0 STEMPD. AU FOND¥

At

Q200

b

B B
(S || =

La TNC ferme le dialogue lorsque vous avez introduit ‘ ‘ ‘
toutes les données requises

Exemple de séquence CN
N10 G200 PERCAGE

0200=2 sDISTANCE D'APPROCHE
0201=3 ;s PROFONDEUR

0206=150 sAVANCE PLONGEE PROF.
Q202=5 ; PROFONDEUR DE PASSE
0210=0 ;TEMPO. EN HAUT
0203=+0 ;COORD. SURFACE PIECE
0204=50 ;SAUT DE BRIDE

Q211=0.25 sTEMPO. AU FOND
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Groupe de cycles Softkey
Cycles percage profond, alésage a I'alésoir, alésage a p—
I'outil, contre-percage, taraudage, filetage et fraisage FILET
de filets
Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures ocres
RAINURES
Cycles d'usinage de motifs de points réguliers, ex. ——
cercle de trous ou surface de trous POINTS
Cycles SL (Subcontur-List) pour |'usinage paralléle a —
I'axe de contours complexes composés de plusieurs st
segments de contour superposés, interpolation du
corps d'un cylindre
Cycles d'usinage ligne a ligne de surfaces planes ou UsteoE
gaUChieS LIGNE
Cycles de conversion de coordonnées: les contours —
peuvent subir un décalage du point zéro, une rotation, GODRDON.
étre usinés en image miroir, agrandis ou réduits
Cycles spéciaux: temporisation, appel de programme, p——
orientation broche, tolérance SPECIALX

&

Si vous utilisez des affectations indirectes de parametres
pour des cycles d'usinage dont le numéro est supérieur a
200 (par ex.D00 Q210 = Q1), une modification du paramétre
affecté (par ex Q1) n'est pas active apres la définition du
cycle. Dans ce cas, définissez directement le parametre

de cycle (par ex. D00 Q210 = 5).

Pour pouvoir exécuter également les cycles d'usinage
(83 a G86, G74 a G78 et G56 a GHI sur les anciennes
commandes de contournage TNC, vous devez
programmer en complément le signe négatif pour la
distance d'approche et pour la profondeur de passe.

iTNC 530 HEIDENHAIN

189

8.1 Travailler avec les cycles



8.1 Travailler avec les cycles

Appeler le cycle

@ Conditions requises
Avant d'appeler un cycle, programmez toujours:
G30/G31 pour la représentation graphigue (nécessaire
uniguement pour le graphisme de test)
I'appel de I'outil
le sens de rotation broche (fonction auxiliaire M3/M4)
la définition du cycle

Tenez compte des remarques complémentaires indiquées
lors de la description de chaque cycle.

Les cycles suivants sont actifs dés leur définition dans le programme
d'usinage. Vous ne pouvez et ne devez pas appeler ces cycles:

les cycles G220 de motifs de points sur un cercle ou cycles G221 de
motifs de points sur des lignes

le cycle SL G14 CONTOUR

le cycle SL G20 DONNEES DU CONTOUR

le cycle G62 TOLERANCE

les cycles de conversion de coordonnées

le cycle G0O4 TEMPORISATION

Vous appelez tous les autres cycles tel que décrit ci-apres:

1 Sila TNC doit exécuter une fois le cycle apres la derniére séquence
programmeée, vous devez programmer |'appel de cycle avec la
fonction auxiliaire M99 ou avec G79.

2 Sila TNC doit exécuter automatiqguement le cycle aprés chaque
séquence de positionnement, vous devez programmer |'appel de
cycle avec M89 (qui dépend du paramétre-machine 7440).

3 Sila TNC doit exécuter le cycle a toutes les positions définies dans
un tableau de points, utilisez dans ce cas la fonction G79 PAT (cf.
., Tableaux de points” a la page 192).

Pour annuler I'effet de M89, programmez

M99 ou
G79 ou
un nouveau cycle
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Travail avec les axes auxiliaires U/V/W

La TNC exécute des passes dans |'axe que vous avez défini comme
axe de broche dans la séquence TOOL CALL. Pour les déplacements
dans le plan d'usinage, la TNC ne les exécute systématiqguement que
dans les axes principaux X, Y ou Z. Exceptions:

Sivous programmez directement des axes auxiliaires pour les cotés
dans le cycle G74 RAINURAGE et dans le cycle G75/G76 FRAISAGE
DE POCHES

Si vous programmez des axes auxiliaires dans le sous-programme
de contour avec les cycles SL

iTNC 530 HEIDENHAIN

8.1 Travailler avec les cycles

h @



8.2 Tableaux de points

8.2 Tableaux de points

Utilisation

Sivous désirez exécuter un ou plusieurs cycles a la suite sur un motif
irrégulier de points, vous créez dans ce cas des tableaux de points.

Si vous 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 aux coordonnées du point initial du cycle concerné (ex.
coordonnées du centre d'une poche circulaire). Les coordonnées dans
I'axe de broche correspondent a la coordonnée de la surface de la
piéce.

Introduire un tableau de points

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de programme:

Appeler la gestion de fichiers: Appuyer sur la touche
MGT PGM MGT.

NOM DE FICHIER?

Introduire le nom et le type de fichier du tableau de

NOUV.PNT points, valider avec la touche ENT
ENT
- Sélectionner I'unité de mesure: Appuyer sur la
softkey MM ou INCH. La TNC commute vers la
fenétre du programme et représente un fichier de
points vide
Sop— Avec la softkey INSERER LIGNE, insérer une nouvelle
ligne et introduire les coordonnées du lieu d'usinage
désiré

Répéter la procédure jusqu'a ce que toutes les coordonnées désirées
soient introduites

I% Avec les softkeys X OUT/ON, Y OUT/ON, Z OUT/ON
(second menu de softkeys), vous définissez les
coordonnées que vous désirez introduire dans le tableau
de points.
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Sélectionner le tableau de points dans le
programme

En mode Mémorisation/édition de programme, la TNC peut
sélectionner le programme pour lequel le tableau de points zéro doit

étre activé

PGM
CALL

TABLEAU
DE POINTS

Appeler la fonction de sélection du tableau de points:

Appuyer sur la touche PGM CALL.

Appuyer sur la softkey TABLEAU DE POINTS.

Introduire le nom du tableau de points, valider avec la touche END.

Exemple de séquence CN

N72

"NOM" *
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8.2 Tableaux de points

Appeler le cycle en liaison avec les tableaux de
points

I% Avec G79 PAT, la TNC exécute les tableaux de points que
vous avez définis en dernier lieu (méme si vous avez défini
le tableau de points dans un programme imbrigué avec %).

Lors de I'appel de cycle, la TNC utilise comme hauteur de
sécurité la coordonnée dans |'axe de broche.

Sila TNC doit appeler le dernier cycle d'usinage défini aux points
définis dans un tableau de points, programmez dans ce cas |'appel de
cycle avec G79 PAT:

Programmer I'appel de cycle: Appuyer sur la touche
CALL CYCL CALL.

Appeler le tableau de points: Appuyer sur la softkey
CYCL CALL PAT.

Introduire I'avance que doit utiliser la TNC pour se
déplacer entre les points (aucune introduction:
Déplacement selon la derniere avance programmeée)

Si nécessaire, introduire une fonction auxiliaire M,
valider avec la touche END

Entre les points initiaux, la TNC rétracte I'outil a la hauteur de sécurité
(hauteur de sécurité = coordonnée dans |'axe de broche pour I'appel
de cycle). Pour pouvoir utiliser ce processus également avec les
cycles de la série 200 et plus, vous devez définir avec 0 le saut de bride
(Q204).

Lors du pré-positionnement dans I'axe de broche, si vous désirez vous
déplacer en avance réduite, utilisez la fonction auxiliaire M103 (cf.
. Facteur d'avance pour plongées: M103" a la page 168).

Effet des tableaux de points avec les cycles G83, G84 et G74 a G78

La TNC interpréte les points du plan d'usinage comme coordonnées
du centre du trou. La coordonnée de I'axe de broche détermine I'aréte
supérieure de la piece de maniére a ce que la TNC puisse effectuer un
pré-positionnement automatique (étapes: Plan d'usinage puis axe de
broche).

Effet des tableaux de points avec les cycles SL et le cycle G39

La TNC interpréete les points comme décalage supplémentaire du
point zéro.

Effet des tableaux de points avec les cycles G200 a G204

La TNC interprete les points du plan d'usinage comme coordonnées
du centre du trou. Sivous désirez utiliser comme coordonnée du point
initial la coordonnée dans I'axe de broche définie dans le tableau de
points, vous devez définir avec 0 I'aréte supérieure de la piece (Q203).
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Effet des tableaux de points avec les cycles 210 a 215

La TNC interpréte les points comme décalage supplémentaire du
point zéro. Si vous désirez utiliser comme coordonnées du point initial
les points définis dans le tableau de points, vous devez programmer 0
pour les points initiaux et I'aréte supérieure de la piece (Q203) dans le
cycle de fraisage concerné.
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

8.3 Cycles de percage, taraudage et

fraisage de filets

Sommaire

La TNC dispose de 19 cycles destinés aux opérations de percage les

plus variées:
Cycle Softkey
G83 PERCAGE PROFOND &
sans pré-positionnement automatique [ ¢ ]
G200 PERCAGE 200
avec pré-positionnement automatique, saut de bride [ ¢ ]
G201 ALESAGE A L'ALESOIR 2y
avec pré-positionnement automatique, saut de bride [ 1]
G202 ALESAGE A L'OUTIL 2z |
avec pré-positionnement automatique, saut de bride ia
G203 PERCAGE UNIVERSEL 255
avec pré-positionnement automatique, saut de bride, [ ¢ ]
brise-copeaux, cote en réduction
G204 CONTRE-PERCAGE i
avec pré-positionnement automatique, saut de bride fa
G205 PERCAGE PROFOND UNIVERSEL 25 1y
avec pré-positionnement automatique, saut de bride, [ ¢ ]
brise-copeaux, distance de sécurité
G208 FRAISAGE DE TROUS 28
avec pré-positionnement automatique, saut de bride [ B |
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Cycle Softkey
G84 TARAUDAGE = &
avec mandrin de compensation [ & ]
G85 TARAUDAGE RIGIDE FE—
sans mandrin de compensation =2
(G86 FILETAGE w |
pour rattachement aux cycles constructeurs | £ ]
G206 NOUVEAU TARAUDAGE 208 1
avec mandrin de compensation, avec pré- =2
positionnement automatique, saut de bride

G207 NOUVEAU TARAUDAGE RIGIDE 207 1 RT
sans mandrin de compensation, avec pré- =2
positionnement automatique, saut de bride

G209 TARAUDAGE BRISE-COPEAUX 25l R
sans mandrin de compensation, avec pré- [ s [T
positionnement automatique, saut de bride; brise-

copeaux

(G262 FRAISAGE DE FILETS =g
Cycle de fraisage d'un filet dans la matiére ébauchée =2
G263 FILETAGE SUR UN TOUR Prep
Cycle de fraisage d'un filet dans la matiére ébauchée =
avec création d'un biseau de plongée

(G264 FILETAGE AVEC PERCAGE 2o E
Cycle de percage dans la matiére suivi du fraisage d'un | S |
filet avec un outil

(G265 FILETAGE HELICOIDAL AVEC PERCAGE e
Cycle de fraisage d'un filet dans la matiére =
G267 FILETAGE EXTERNE SUR TENONS 207
Cycle de fraisage d'un filet externe avec création d'un aa

biseau de plongée
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

PERCAGE PROFOND (cycle G83)

1 Suivantl'avance F programmée, I'outil perce de la position actuelle
jusqu'a la premiére profondeur de passe

2 La TNC rétracte I'outil en avance rapide, puis le déplace a nouveau Z A
a la premiere profondeur de passe moins la distance de sécurité t.

3 Lacommande calcule automatiquement la distance de sécurité:
Profondeur de percage jusqu'a 30 mm: t = 0,6 mm
Profondeur de percage supérieure a 30 mm: t = profondeur de

percage/50 @ {} —
X

NNy

Distance de sécurité max.: 7 mm

4 Selon I'avance F programmeée, |'outil perce ensuite une autre
profondeur de passe

5 LaTNC répéte ce processus (1 a4) jusqu'a ce que |'outil ait atteint
la profondeur de percage programmée

6 Une fois I'outil rendu au fond du trou, la TNC le rétracte en avance
rapide a sa position initiale aprés avoir effectué une temporisation
pour brise-copeaux

:
=

@ Remarques avant que vous ne programmiez \'7 |

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40. 50

20 3
Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la R\
TNC n'exécutera pas le cycle. "’@

N
\/

Programmer la séquence de positionnement du point
initial dans |'axe de broche (distance d'approche au-dessus
de la surface de la piece).

t X
30 80

a5 Distance d'approche 7 (en incrémental): Distance
[ ] entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece

Exemple: Séquence CN
Profondeur de percage ” (en incrémental): Distance

entre la surface de la piéce et le fond du trou (pointe N10 G83 P01 2 P02 -20 P03 -8 P04 O
conigue du foret) P05 500 *

Profondeur de passe 2 (en incrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe. La profondeur de
percage n'est pas forcément un multiple de la
profondeur de passe. L'outil se déplace en une passe
a la profondeur de percage lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur de
percage

Temporisation en secondes: Durée de rotation a vide
de I'outil au fond du trou pour briser les copeaux

Avance F: Vitesse de déplacement de I'outil lors du
pergcage, en mm/min.
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PERCAGE (cycle G200)

1

2

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche, au-dessus de la surface de la piéce
Suivant I'avance F programmeée, I'outil perce jusqu'a la premiéere
profondeur de passe

La TNC rétracte I'outil en avance rapide a la distance d'approche,
exécute une temporisation - si celle-ci est programmée - puis le
déplace a nouveau en avance rapide a la distance d'approche au-
dessus de la premiére profondeur de passe

Selon I'avance F programmeée, I'outil perce ensuite une autre
profondeur de passe

La TNC répéte ce processus (2 a 4) jusqu'a ce que I'outil ait atteint
la profondeur de pergcage programmeée

Partant du fond du trou, I'outil se déplace en avance rapide jusqu'a
la distance d'approche ou — si celui-ci est introduit — jusqu'au
saut de bride

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de |'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

200

Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
pointe de |'outil — surface de la piéce; introduire une
valeur positive

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piéce et le fond du trou (pointe conique
du foret)

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors du pergage, en mm/min.

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): Distance
parcourue par l'outil en une passe. La profondeur
n'est pas forcément un multiple de la profondeur de
passe. L'outil se déplace en une passe a la profondeur
lorsque:

Profondeur de passe €gale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur
Temporisation en haut Q210: Durée en secondes de

rotation a vide de I'outil a la distance d'approche aprées
que la TNC l'ait rétracté du trou pour le desserrage.

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Temporisation au fond Q211: Durée en secondes de
rotation a vide de I'outil au fond du trou

Exemple: Séquences

CN

N100 GOO Z+100 G40

N110 G200 PERCAGE
0200=2
0291=-15
206=250
0202=5
0210=0
Q203=+20
0204=100
0211=0.1

N120 X+30 Y+20 M3

N130 X+80 Y+50 M99

N140 Z+100 M2

;DISTANCE D'APPROCHE
;s PROFONDEUR

;AVANCE PLONGEE PROF.
s PROFONDEUR DE PASSE
;TEMPO. EN HAUT
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE
;TEMPO. AU FOND

M99
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ALESAGE A L'ALESOIR (cycle G201)

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la

piece

2 Suivant I'avance F introduite, I'outil alése jusqu'a la profondeur
programmeée

3 Au fond du trou, I'outil exécute une temporisation (si celle-ci est
programmeée)

4 Pour terminer, la TNC rétracte I'outil suivant I'avance F a la
distance d'approche puis, de la, en avance rapide et — si celui-ci est
programmé — au saut de bride

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de l'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

201 [

202

Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piece et le fond du trou

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors de |'alésage avec alésaoir,
en mm/min.

Temporisation au fond Q211: Durée en secondes de
rotation a vide de I'outil au fond du trou

Avance retrait Q208: Vitesse de déplacement de
I'outil a sa sortie du trou, en mm/min. Si vous
introduisez Q208 = 0, sortie alors avec avance
alésage a l'alésoir

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Exemple: Séquences CN

N100 GOO Z+100 G40

N110 G201 ALES. A L'ALESOIR

0200=2

Q201=-15
0206=100
0211=0.5
208=250
Q203=+20
0204=100

;DISTANCE D'APPROCHE
;s PROFONDEUR

;AVANCE PLONGEE PROF.
;TEMPO. AU FOND
;AVANCE RETRAIT
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE

N120 X+30 Y+20 M3 M99

N130 X+80 Y+50 M99
N140 GOO Z+100 M2
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ALESAGE A L'OUTIL (cycle G202)

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine pour 'utilisation du cycle 7 A

G202. Q206

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche, au-dessus de la surface de la piéce

2 Avec l'avance de percage, |'outil perce & la profondeur Q200 Q204
3 Au fond du trou, I'outil exécute une temporisation — si celle-ci est CE0e)

programmeée — avec broche en rotation pour casser les copeaux

. . ) Q201 0208

4 Puis la TNC effectue une rotation de la broche a la O

position 0° Q211
5 Sile dégagement d'outil a été sélectionné, la TNC dégage I'outil a

0,2 mm (valeur fixe) dans la direction programmée

6 Pourterminer, la TNC rétracte |'outil suivant I'avance de retrait a la
distance d'approche puis, de |a, en avance rapide et — si celui-ci est
programmeé — au saut de bride. Si Q214=0, le retrait s'effectue sur
la paroi du trou

oo
[y

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

L

o/

@ Remarques avant que vous ne programmiez Yi

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec

correction de rayon G40. 50

N
\V

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de l'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle. 20 @

En fin de cycle, la TNC rétablit les états de I'arrosage et de
la broche qui étaient actifs avant |'appel du cycle. ﬁ,@

<V

30 80
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

202 '

hPWNhN=2o

&

204

Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piece et le fond du trou

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors de I'alésage a I'outil, en
mm/min.

Temporisation au fond Q211: Durée en secondes de
rotation a vide de I'outil au fond du trou

Avance retrait Q208: Vitesse de déplacement de
I'outil a sa sortie du trou, en mm/min. Si vous
introduisez Q208=0, sortie alors avec avance plongée
en profondeur

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Sens dégagement (0/1/2/3/4) Q214: Définir le sens
de dégagement de I'outil au fond du trou (aprés
I'orientation broche)

Ne pas dégager |'outil

Dégager I'outil dans le sens moins de I'axe principal
Dégager I'outil dans le sens moins de I'axe auxiliaire
Dégager I'outil dans le sens plus de I'axe principal
Dégager I'outil dans le sens plus de |'axe auxiliaire

Danger de collision!

Sélectionnez le sens de dégagement de maniere a ce qu'il
s'éloigne du bord du trou.

Vérifier ou se trouve la pointe de I'outil si vous
programmez une orientation broche sur I'angle que vous
avez introduit dans Q336 (par exemple, en mode
Positionnement avec introduction manuelle). Sélectionner
|'angle de telle maniere que la pointe de I'outil soit parallele
a un axe de coordonnées.

Angle broche Q336 (en absolu): Angle sur lequel la
TNC positionne I'outil avant son dégagement

Exemple:

N100 GOO Z+100 G40

N110 G202 ALES. A L'OUTIL

0200=2
Q201=-15
206=100
0211=0.5
0208=250
Q203=+20
0204=100
0214=1

0336=0

N120 X+30 Y+20 M3

N130 G79

sDISTANCE D'APPROCHE
;s PROFONDEUR

sAVANCE PLONGEE PROF.
;TEMPO. AU FOND
sAVANCE RETRAIT
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE

;SENS DEGAGEMENT
sANGLE BROCHE

N140 L X+80 Y+50 FMAX M99
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PERCAGE UNIVERSEL (cycle G203)

1

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piece

Suivant I'avance F programmeée, I'outil perce jusqu'a la premiéere
profondeur de passe

Si un brise-copeaux a été introduit, la TNC rétracte I'outil de la
valeur de retrait programmeée. Si vous travaillez sans brise-
copeaux, la TNC rétracte I'outil suivant I'avance de retrait jusqu'a la
distance d'approche, exécute une temporisation - si celle-ci est
programmée - puis le déplace a nouveau en avance rapide a la
distance d'approche au-dessus de la premiere profondeur de
passe

Selon I'avance d'usinage, I'outil perce ensuite une autre
profondeur de passe. A chaque passe, la profondeur de passe
diminue en fonction de la valeur de réduction — si celle-ci a été
programmée

La TNC répéte ce processus (2 a 4) jusqu'a ce que I'outil ait atteint
la profondeur de percage

Au fond du trou, I'outil exécute une temporisation — si celle-ci est
programmeée — pour briser les copeaux. Aprés temporisation, il est
rétracté suivant I'avance de retrait jusqu'a la distance d'approche.
Sivous avez introduit un saut de bride, la TNC déplace I'outil a cet
endroit en avance rapide

% Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de l'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance

[ ¢ ] entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piece et le fond du trou (pointe conique
du foret)

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors du pergage, en mm/min.

Profondeur de passe Q202 (enincrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe. La profondeur
n'est pas forcément un multiple de la profondeur de
passe. L'outil se déplace en une passe a la profondeur
lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur
Temporisation en haut Q210: Durée en secondes de

rotation a vide de I'outil a la distance d'approche aprés
que la TNC l'ait rétracté du trou pour le desserrage.

iTNC 530 HEIDENHAIN

Z A

Q210
0208 Q200
Y/ 77 Q201
ol A
5 -
X
Exemple: Séquences CN
N110 G203 PERCAGE UNIVERSEL
0200=2 sDISTANCE D'APPROCHE
0201=-20 s PROFONDEUR
0206=150 sAVANCE PLONGEE PROF.
Q202=5 sPROFONDEUR DE PASSE
0210=0 sTEMPO. EN HAUT
0203=+20 sCOORD. SURFACE PIECE
0204=50 ;SAUT DE BRIDE
0212=0.2 sVALEUR REDUCTION
0213=3 s BRISE-COPEAUX
0205=3 sPROF. PASSE MIN.
0211=0.25 sTEMPO. AU FOND
0208=500 sAVANCE RETRAIT
0256=0.2 sRETR. BRISE-COPEAUX

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

206

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piéce

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
|'outil et la piece (matériels de serrage)

Valeur réduction Q212 (en incrémental): Aprés
chaque passe, la TNC diminue la profondeur de passe
Q202 de cette valeur

Nb brise copeaux avt retrait Q213: Nombre de
brise-copeaux avant que la TNC ne rétracte I'outil hors
du trou pour le desserrer. Pour briser les copeaux, la
TNC rétracte I'outil chaque fois de la valeur de retrait
Q256

Profondeur de passe min. Q205 (en incrémental): Si
vous avez introduit une valeur de réduction, la TNC
limite la passe a la valeur introduite sous Q205

Temporisation au fond Q211: Durée en secondes de
rotation a vide de I'outil au fond du trou

Avance retrait Q208: Vitesse de déplacement de
|'outil a sa sortie du trou, en mm/min. Si vous
introduisez Q208 = 0, la TNC sort alors I'outil avec
|'avance Q206

Retrait avec brise-copeaux Q256 (en incrémental):
Valeur pour le retrait de |'outil lors du brise-copeaux

8 Programmation: Cycles @



CONTRE-PERCAGE (cycle G204)

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

Le cycle ne travaille qu'avec des outils pour usinage en
tirant.

Ce cycle vous permet de réaliser des percages situés sur la face
inférieure de la piéce.

1

2

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche, au-dessus de la surface de la piéce

Puis la TNC effectue une rotation broche a la position 0° et décale
I'outil de la valeur de la cote excentrique

Puis, I'outil plonge suivant I'avance de pré-positionnement dans le
trou ébauché jusqu'a ce que la dent se trouve a la distance
d'approche au-dessous de I'aréte inférieure de la piéce

Ensuite, la TNC déplace a nouveau I'outil au centre du trou, met en
route la broche et le cas échéant, I'arrosage, puis le déplace
suivant I'avance de plongée a la profondeur de plongée

Si celle-ci a été introduite, |'outil effectue une temporisation au
fond du trou, puis ressort du trou, effectue une orientation broche
et se décale a nouveau de la valeur de la cote excentrique

Pour terminer, la TNC rétracte I'outil suivant I'avance der pré-
positionnement a la distance d'approche puis, de la, en avance
rapide et — si celui-ci est programmé — au saut de bride.

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de |'usinage pour la plongée. Attention: Signe positif:
plongée dans le sens de |'axe de broche positif.

Introduire la longueur d'outil de maniére a ce que ce soit
I'aréte inférieure de I'outil qui soit prise en compte et non
la dent.

Pour le calcul du point initial du contre percage, la TNC
prend en compte la longueur de la dent de |'outil et
I'épaisseur de la matiere.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

L

w

208

Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Profondeur de plongée Q249 (en incrémental):
Distance entre I'aréte inférieure de la piece et la base
du contre percage. Le signe positif réalise un percage
dans le sens positif de I'axe de broche

Epaisseur matériau Q250 (enincrémental): Epaisseur
de la piece

Cote excentrique Q251 (en incrémental): Cote
excentrique de I'outil; a relever sur la fiche technique
de I'outil

Hauteur de 1a dent Q252 (en incrémental): Distance
entre |'aréte inférieure de I'outil et la dent principale;
a relever sur la fiche technique de I'outil

Avance de pré-positionnement Q253: Vitesse de
déplacement de I'outil lors de la plongée dans la piece
ou lors de sa sortie de la piece, en mm/min.

Avance plongée Q254: Vitesse de déplacement de
I'outil lors de la plongée, en mm/min.

Temporisation Q255: Temporisation en secondes a la
base du contre-percage

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piéce

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Sens dégagement (0/1/2/3/4) Q214: Définir le sens
suivantlequel la TNC doit décaler I'outil de la valeur de
la cote excentrique (aprés I'orientation broche);
introduction de 0 interdite

décaler I'outil dans le sens moins de |'axe principal
décaler I'outil dans le sens moins de |'axe auxiliaire
décaler |'outil dans le sens plus de I'axe principal
décaler I'outil dans le sens plus de I'axe auxiliaire

Danger de collision!

Vérifier ou se trouve la pointe de I'outil si vous
programmez une orientation broche sur I'angle que vous
avez introduit dans Q336 (par exemple, en mode
Positionnement avec introduction manuelle). Sélectionner
|'angle de telle maniere que la pointe de I'outil soit parallele
a un axe de coordonnées. Sélectionnez le sens de
dégagement de maniere a ce qu'il s'éloigne du bord du

Angle broche Q336 (en absolu): Angle sur lequel la
TNC positionne I'outil avant la plongée dans le trou et
avant le dégagement hors du trou

Exemple: Séquences CN

N110 G204 CONTRE-PERCAGE

Q200=2
Q249=+5
0250=20
0251=3.5
Q252=15
0253=750
0254=200
0255=0
Q203=+20
Q204=50
0214=1
Q336=0

sDISTANCE D'APPROCHE
;PROF. DE PLONGEE
;EPAISSEUR MATERIAU
;COTE EXCENTRIQUE
sHAUTEUR DE LA DENT
;AVANCE PRE-POSIT.
sAVANCE PLONGEE

s TEMPORISATION
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE

;SENS DEGAGEMENT
;ANGLE BROCHE
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PERCAGE PROFOND UNIVERSEL (cycle G205)

1

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piece

Suivant I'avance F programmeée, I'outil perce jusqu'a la premiéere
profondeur de passe

Si un brise-copeaux a été introduit, la TNC rétracte I'outil de la
valeur de retrait programmeée. Si vous travaillez sans brise-
copeaux, la TNC rétracte I'outil en avance rapide jusqu'a la distance
d'approche, puis le déplace a nouveau en avance rapide a la
distance de sécurité au-dessus de la premiere profondeur de
passe

Selon I'avance d'usinage, I'outil perce ensuite une autre
profondeur de passe. A chaque passe, la profondeur de passe
diminue en fonction de la valeur de réduction — si celle-ci a été
programmée

La TNC répéete ce processus (2 a 4) jusqu'a ce que |'outil ait atteint
la profondeur de percage

Au fond du trou, I'outil exécute une temporisation — si celle-ci est
programmée — pour briser les copeaux. Aprés temporisation, il est
rétracté suivant I'avance de retrait jusqu'a la distance d'approche.
Sivous avez introduit un saut de bride, la TNC déplace I'outil a cet
endroit en avance rapide

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de 'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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255 7 1) Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
[ ¢ ] entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piéce et le fond du trou (pointe conique
du foret)

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors du pergage, en mm/min.

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe. La profondeur
n'est pas forcément un multiple de la profondeur de
passe. L'outil se déplace en une passe a la profondeur
lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Valeur réduction Q212 (en incrémental): La TNC
diminue la profondeur de passe Q202 de cette valeur

Profondeur de passe min. Q205 (en incrémental):
Sivous avez introduit une valeur de réduction, la TNC
limite la passe a la valeur introduite sous Q205

Distance de sécurité en haut Q258 (en
incrémental): Distance de sécurité pour le
positionnement en rapide lorsque aprés un retrait
hors du trou, la TNC déplace a nouveau l'outil a la
profondeur de passe actuelle; valeur lors de la
premiere passe

Distance de sécurité en bas Q259 (en incrémental):
Distance de sécurité pour le positionnement en
rapide lorsque aprés un retrait hors du trou, la TNC
déplace a nouveau |'outil a la profondeur de passe
actuelle; valeur lors de la derniere passe

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

% Si vous introduisez Q258 différent de Q259, la TNC
modifie régulierement la distance de sécurité entre la
premiere et la derniére passe.

Retrait jusqu'au brise-copeaux Q257 (en
incrémental): Passe apres laguelle la TNC exécute un
brise-copeaux. Pas de brise-copeaux si vous avez
introduit O

Retrait avec brise-copeaux Q256 (en incrémental):
Valeur pour le retrait de I'outil lors du brise-copeaux

Temporisation au fond Q211: Durée en secondes de
rotation a vide de I'outil au fond du trou

210

Q203

A\

z A =
E Q206
A4
Q200 Q204
Q257
Q202

Q211
G

B //évi;;/ Q201
O

2,

ol

Exemple: Séquences CN

N110 G205 PERCAGE

200=2
Q201=-80
Q206=150
020215
Q203=+100
204=50
0212=0.5
0205=3
258=0.5
0259=1
Q257=5
0256=0.2
Q211=0.25

PROFOND UNIVERSEL
sDISTANCE D'APPROCHE
;s PROFONDEUR

sAVANCE PLONGEE PROF.
;s PROFONDEUR DE PASSE
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE
;VALEUR REDUCTION

sPROF.
sDIST.
sDIST.
s PROF.
sRETR.

PASSE MIN.
SECUR. EN HAUT
SECUR. EN BAS
PERC. BRISE-COP.
BRISE-COPEAUX

sTEMPO. AU FOND
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FRAISAGE DE TROUS (cycle G208)

1

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piece et aborde le diametre programmé en suivant un arrondi de
cercle (s'il y a suffisamment de place)

Suivant I'avance F programmeée, I'outil fraise jusqu'a la profondeur
de percage en suivant une trajectoire hélicoidale

Lorsque la profondeur de percage est atteinte, la TNC déplace
I'outil a nouveau sur un cercle entier pour retirer la matiere laissée
a l'issue de la plongée

La TNC rétracte ensuite I'outil au centre du trou

Pour terminer, la TNC rétracte I'outil en avance rapide a la distance
d'approche. Sivous avez introduit un saut de bride, la TNC déplace
I'outil a cet endroit en avance rapide

% Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de 'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

Si vous avez programmé un diametre de trou égal au
diametre de I'outil, la TNC perce directement a la
profondeur programmeée, sans interpolation hélicoidale.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

208 l

212

Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre |'aréte inférieure de I'outil et la surface de la
piéce

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piece et le fond du trou

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors du percage sur la
trajectoire hélicoidale, en mm/min.

Passe par rotation hélic. Q334 (en incrémental):
Distance parcourue en une passe par |'outil sur une
hélice (360°)

Veillez a ce que votre outil ne s'endommage pas lu-méme
ou n'‘endommage pas la piece a cause d'une passe trop
importante.

Pour éviter de programmer de trop grandes passes, dans
la colonne ANGLE du tableau d'outils, introduisez I'angle de
plongée max. possible pour I'outil, cf. ,,Données d'outils”,
page 103. La TNC calcule alors automatiquement la passe
max. autorisée et modifie si nécessaire la valeur que vous
avez programmeée.

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Diamétre nominal Q335 (en absolu): Diametre de
percage. Si vous programmez un diameétre nominal
égal au diametre de I'outil, la TNC perce directement
a la profondeur programmeée, sans interpolation
hélicoidale.

Diamétre de pré-percage Q342 (en absolu): Des que
vous introduisez dans Q342 une valeur supérieure a
0, la TNC n'exécute plus de contréle au niveau du
rapport entre le diametre nominal et le diametre de
I'outil. De cette maniére, vous pouvez fraiser des
trous dont le diamétre est supérieur au double du
diameétre de I'outil

zA
Q204
Q200
Q203 Q334
Q201
oV
—
X
YA
Q206
qsie
19}
&
(@)
@ -
X

Exemple: Séquences CN

N120 G208 FRAISAGE DE TROUS

200=2
Q201=-80
Q206=150
0334=1.5
Q203=+100
204=50
(335=25
0342=0

;DISTANCE D'APPROCHE
; PROFONDEUR

;AVANCE PLONGEE PROF.
; PROFONDEUR DE PASSE
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE
;DIAMETRE NOMINAL
;DIAMETRE PRE-PERCAGE
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TARAUDAGE avec mandrin de compensation
(cycle G84)

1 L'outil se déplace en une passe a la profondeur de percage

2 Le sens de rotation de la broche est ensuite inversé et I'outil est
rétracté a la position initiale apres temporisation

3 Alaposition initiale, le sens de rotation est a nouveau inversé

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Programmer la séquence de positionnement du point
initial dans |'axe de broche (distance d'approche au-dessus
de la surface de la piéce).

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de l'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

L'outil doit étre serré dans un mandrin de serrage
permettant une correction de longueur. Le mandrin sert a
compenser les tolérances d'avance et de vitesse de
rotation en cours d'usinage.

Pendant I'exécution du cycle, le potentiometre de broche
est inactif. Le potentiometre d'avance est encore
partiellement actif (définition par le constructeur de la
machine; consulter le manuel de la machine).

Pour le taraudage a droite, activer la broche avec M3, et a
gauche, avec M4.

o Distance d'approche 1 (en incrémental): Distance
a2 entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece; valeur de référence: 4x pas de vis

Profondeur de percage Z (profondeur du filet, en
incrémental): Distance entre la surface de la piéce et
la fin du filet

Temporisation en secondes: Introduire une valeur
comprise entre 0 et 0,5 seconde afin d'éviter que
I'outil ne se coince lors de son retrait

Avance F: Vitesse de déplacement de I'outil lors du
taraudage

Calcul de I'avance: F=S x p

F: Avance (en mm/min.)
S: Vitesse de rotation broche (tours/min.)
p: Pas de vis (mm)

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Exemple: Séquence CN

N13 G84 POl 2

P02 -20 P03 0 PO4 100 *
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

Dégagement en cas d'interruption du programme

Si vous appuyez sur la touche stop externe pendant le taraudage, la
TNC affiche une softkey vous permettant de dégager I'outil.

NOUVEAU TARAUDAGE avec mandrin de
compensation (cycle G206)

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la

piece
L'outil se déplace en une passe a la profondeur de percage
Le sens de rotation de la broche est ensuite inversé et |'outil est

W N

rétracté a la distance d'approche aprés temporisation. Si vous avez
introduit un saut de bride, la TNC déplace I'outil a cet endroit en
avance rapide

4 Aladistance d'approche, le sens de rotation broche est a nouveau
inversé

&

214

Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

L'outil doit étre serré dans un mandrin de serrage
permettant une correction de longueur. Le mandrin sert a
compenser les tolérances d'avance et de vitesse de
rotation en cours d'usinage.

Pendant |'exécution du cycle, le potentiométre de broche
est inactif. Le potentiometre d'avance est encore
partiellement actif (définition par le constructeur de la
machine; consulter le manuel de la machine).

Pour le taraudage a droite, activer la broche avec M3, et a
gauche, avec M4.

8 Programmation: Cycles



206 Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
=2 entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece; valeur de référence: 4x pas de vis

Profondeur de percage Q201 (longueur du filet, en
incrémental): Distance entre la surface de la piéce et
la fin du filet

Avance F Q206: Vitesse de déplacement de I'outil lors
Q200
du taraudage

Temporisation au fond Q211: Introduire une valeur

comprise entre 0 et 0,5 seconde afin d'éviter que Q201

I'outil ne se coince lors de son retrait

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu): 91

Coordonnée de la surface de la piéce 9 > -
X

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre

I'outil et la piece (matériels de serrage) Exemple: Séquences CN
Calcul de l'avance: F=S x p N250 G206 NOUVEAU TARAUDAGE
F: Avance (en mm/min.) Q200=2 sDISTANCE D'APPROCHE
S: Vitesse de rotation broche (tours/min.) Q201=-20 sPROFONDEUR
p: Pas de vis (mm) Q206=150 ;AVANCE PLONGEE PROF.
Dégagement en cas d'interruption du programme Q211=0.25 sTEMPO. AU FOND
Si vous appuyez sur la touche stop externe pendant le tara_udage, la 0203=+25 ;COORD. SURFACE PIECE
TNC affiche une softkey vous permettant de dégager I'outil.

Q204=50 sSAUT DE BRIDE

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

TARAUDAGE RIGIDE (sans mandrin de
compensation (cycle G85)

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le

constructeur de la machine.

La TNC usine le filet sans mandrin de compensation en une ou
plusieurs étapes.

Avantages par rapport au cycle de taraudage avec mandrin de
compensation:

Vitesse d'usinage plus élevée

Répétabilité sur le méme filet dans la mesure ou la broche s'oriente
en position 0° lors de I'appel du cycle (dépend du paramétre-
machine 7160)

Plus grande plage de déplacement de |'axe de broche due a
I'absence du mandrin de compensation

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point initial
(centre du trou) dans le plan d'usinage avec correction de
rayon G40.

Programmer la séquence de positionnement du point initial
dans I'axe de broche (distance d'approche au-dessus de la
surface de la piece).

Le signe du parametre Profondeur de percage détermine le
sens de |'usinage.

La TNC calcule I'avance en fonction de la vitesse de
rotation. Si vous actionnez le potentiometre de broche
pendant le taraudage, la TNC regle automatiquement
|'avance

Le potentiométre d'avance est inactif.

En fin de cycle, la broche est immobile. Avant |'opération
d'usinage suivante, réactiver la broche avec M3 (ou M4).

e Distance d'approche 7 (en incrémental): Distance
a2 entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece

Profondeur de percage ” (en incrémental): Distance
entre la surface de la piece (début du filet) et la fin du
filet

Pas de vis :

Pas de la vis. Le signe détermine le sens du filet vers
la droite ou vers la gauche:

+= filet a droite

—= filet a gauche

216
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Exemple: Séquence CN

N18 G85 P01 2 P02 -20 P03 +1 *
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Dégagement en cas d'interruption du programme

Si vous appuyez sur la touche stop externe pendant le taraudage, la
TNC affiche la softkey DEGAGEMENT MANUEL. Si vous appuyez sur
DEGAGEMENT MANUEL, vous pouvez commander le dégagement
de I'outil. Pour cela, appuyez sur la touche positive de sens de |'axe de
broche actif.

NOUVEAU TARAUDAGE RIGIDE (cycle G207)

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

La TNC usine le filet sans mandrin de compensation en une ou
plusieurs étapes.

Avantages par rapport au cycle de taraudage avec mandrin de
compensation: Cf. ,TARAUDAGE RIGIDE (sans mandrin de
compensation (cycle G85)", page 216

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piece

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 est
rétracté ala distance d'approche aprés temporisation. Si vous avez
introduit un saut de bride, la TNC déplace I'outil a cet endroit en
avance rapide

4 A ladistance d'approche, la TNC stoppe la broche

% Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre Profondeur de percage détermine
le sens de I'usinage.

La TNC calcule I'avance en fonction de la vitesse de
rotation. Si vous actionnez le potentiometre de broche
pendant le taraudage, la TNC regle automatiqguement
I'avance

Le potentiometre d'avance est inactif.

En fin de cycle, la broche est immobile. Avant |'opération
d'usinage suivante, réactiver la broche avec M3 (ou M4).

iTNC 530 HEIDENHAIN
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

207 & RT Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
=2 entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece

Profondeur de percage Q201 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piéce et la fin du filet

Pas de vis Q239

Pas de la vis. Le signe détermine le sens du filet vers
la droite ou vers la gauche:

+= filet a droite

—= filet a gauche

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Dégagement en cas d'interruption du programme

Sivous appuyez sur la touche Stop externe pendant le filetage, la TNC
affiche la softkey DEGAGEMENT MANUEL. Si vous appuyez sur
DEGAGEMENT MANUEL, vous pouvez commander le dégagement
de I'outil. Pour cela, appuyez sur la touche positive de sens de I'axe de
broche actif.

FILETAGE (cycle G86)

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

Avec le cycle G86 FILETAGE, I'outil se déplace avec asservissement
de broche et vitesse de rotation active, de la position actuelle jusqu'a
la profondeur. Un arrét broche a lieu au fond du trou. Vous devez
introduire séparément les déplacements d'approche et de sortie, de
préférence avec un cycle constructeur. Consultez le constructeur de
votre machine pour plus amples informations.

@ Remarques avant que vous ne programmiez

LLa TNC calcule I'avance en fonction de la vitesse de
rotation. Si vous actionnez le potentiometre de broche
pendant le filetage, la TNC regle automatiguement
|'avance

Le potentiométre d'avance est inactif.

La TNC lance et arréte la broche automatiquement. Ne pas
programmer M3 ou M4 avant |'appel du cycle.

218

Q203

Exemple: Séquences CN

N26 G207

0200=2
0201=-20
Q239=+1
Q203=+25
204=50

sDISTANCE D'APPROCHE
;s PROFONDEUR

;PAS DE VIS

;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE
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Exemple: Séquence CN

N22 G86 P01 -20 P02 +1 *
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= | Profondeur de percage 7: Distance entre la position
= actuelle de I'outil et la fin du filet

Le signe de la profondeur de percage détermine le
sens de l'usinage (,,—" correspond au sens négatif de
I'axe de broche)

Pas de vis

Pas de la vis. Le signe détermine le sens du filet vers
la droite ou vers la gauche:

+ = filet a droite (M3 avec profondeur de percage
négative)

- = filet a gauche (M4 avec profondeur de pergage
négative)

TARAUDAGE BRISE-COPEAUX (cycle G209)

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

La TNC usine le filet en plusieurs passes jusqu'a la profondeur
programmeée. Avec un parametre, vous pouvez définir si I'outil doit
étre ou non sortir totalement du trou lors du brise-copeaux.

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piece et exécute a cet endroit une orientation broche

2 L'outil se déplace a la profondeur de passe introduite, le sens de
rotation de la broche s'inverse, et —selon ce qui a été défini — 'outil
est rétracté d'une valeur donnée ou bien sorti du trou pour étre desserré

3 Le sens de rotation de la broche est ensuite a nouveau inversé et
I'outil se déplace a la profondeur de passe suivante

4 LaTNC répéete ce processus (2 a 3) jusqu'a ce que I'outil ait atteint
la profondeur de filetage programmée

5 L'outil est ensuite rétracté a la distance d'approche. Si vous avez
introduit un saut de bride, la TNC déplace I'outil a cet endroit en
avance rapide

6 A ladistance d'approche, la TNC stoppe la broche

Lfé—' Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40 .

Le signe du paramétre Profondeur de filetage détermine le
sens de |'usinage.

La TNC calcule I'avance en fonction de la vitesse de rotation.
Si vous actionnez le potentiometre de broche pendant le
taraudage, la TNC regle automatiquement |'avance

Le potentiometre d'avance est inactif.

En fin de cycle, la broche est immobile. Avant |'opération
d'usinage suivante, réactiver la broche avec M3 (ou M4).

iTNC 530 HEIDENHAIN
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

209 & RT Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
[ = [IN entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece

Profondeur de filetage Q201 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piéce et la fin du filet

Pas de vis Q239

Pas de la vis. Le signe détermine le sens du filet vers
la droite ou vers la gauche:

+= filet a droite

—= filet a gauche

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Retrait jusqu'au brise-copeaux Q257 (en
incrémental): Passe a l'issue de laquelle la TNC
exécute un brise-copeaux.

Retrait avec brise-copeaux Q256: la TNC multiplie
le pas de vis Q239 par la valeur introduite et rétracte
|'outil lors du brise-copeaux en fonction de cette
valeur calculée. Si vous introduisez Q256 = 0, la TNC
sort |'outil entierement du trou pour le desserrer (a la
distance d'approche)

Angle broche Q336 (en absolu): Angle sur lequel la
TNC positionne I'outil avant I'opération de filetage.
Ceci vous permet éventuellement d'effectuer une
reprise de filetage

Dégagement en cas d'interruption du programme

Sivous appuyez sur la touche Stop externe pendant le filetage, la TNC
affiche la softkey DEGAGEMENT MANUEL. Si vous appuyez sur
DEGAGEMENT MANUEL, vous pouvez commander le dégagement
de I'outil. Pour cela, appuyez sur la touche positive de sens de I'axe de
broche actif.

220

Q203

Exemple: Séquences CN

N260 G207 NOUV. TARAUDAGE RIG.

0200=2
0201=-20
Q239=+1
Q203=+25
204=50

sDISTANCE D'APPROCHE
;s PROFONDEUR

;PAS DE VIS

;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE
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Principes de base pour le fraisage de filets

Conditions requises

LLa machine devrait étre équipée d'un arrosage pour la broche
(liquide de refroidissement 30 bars min., air comprimé 6 bars min.)

Lors du fraisage de filets, des distorsions apparaissent le plus
souvent sur le profil du filet. Les corrections d'outils spécifiques
généralement nécessaires sont a rechercher dans le catalogue des
outils ou aupres du constructeur des outils. La correction s'effectue
lors de I'appel d'outil et avec le rayon Delta DR

Les cycles 262, 263, 264 et 267 ne peuvent étre utilisés qu'avec des
outils a rotation vers la droite. Pour le cycle 265, vous pouvez
installer des outils a rotation vers la droite et vers la gauche

Le sens de l'usinage résulte des parametres d'introduction suivants:
Signe du pas de vis Q239 (+ = filet vers la droite /- = filet vers la
gauche) et mode de fraisage Q351 (+1 = en avalant /-1 = en
opposition). Pour des outils a rotation vers la droite, le tableau
suivant illustre la relation entre les parameétres d'introduction.

Taraudage Pas de vis  Fraisage Sens usinage
vers la droite + +1(RL) Z+
vers la gauche - -1(RR) 7+
vers la droite + -1(RR) Z-
vers la gauche - +1(RL) /-
Filetage Pas de vis  Fraisage Sens usinage
vers la droite + +1(RL) Z-
vers la gauche - -1(RR) Z-
vers la droite + -1(RR) Z+
vers la gauche - +1(RL) 7+

iTNC 530 HEIDENHAIN
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

(&

222

Danger de collision!

Pour les passes en profondeur, programmez toujours les
meémes signes car les cycles contiennent plusieurs
processus qui sont interdépendants. La priorité pour la
décision relative a la définition du sens de |'usinage est
décrite dans les différents cycles. Par exemple, si vous
voulez répéter un cycle seulement avec la procédure de
plongée, vous devez alors introduire 0 comme profondeur
de filetage; le sens de |'usinage est alors défini au moyen
de la profondeur de plongée.

Comment se comporter en cas de rupture de I'outil!

Siune rupture de I'outil se produit pendant le filetage, vous
devez stopper I'exécution du programme, passer en mode
Positionnement avec introduction manuelle et déplacer
I'outil sur une trajectoire linéaire jusqu'au centre du trou.
Vous pouvez ensuite dégager |'outil dans |'axe de plongée
pour le changer.

La TNC fait en sorte que |'avance programmée pour le
fraisage de filets se référe a la dent de I'outil. Mais comme
la TNC affiche I'avance qui se réféere a la trajectoire du
centre, la valeur affichée ne correspond pas a la valeur
programmeée.

L'orientation du filet change lorsque vous exécutez sur un
seul axe un cycle de fraisage de filets en liaison avec le
cycle 8 IMAGE MIROIR.

8 Programmation: Cycles



FRAISAGE DE FILETS (cycle G262)

1

2

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la piece

Avec |'avance de pré-positionnement programmeée, |'outil se
déplace sur le plan initial qui résulte du signe du pas de vis, du
mode de fraisage ainsi que du nombre filets par pas

Puis, I'outil se déplace tangentiellement vers le diametre nominal
du filet en suivant une trajectoire hélicoidale Ce faisant, I'approche
hélicoidale exécute également un déplacement compensateur
dans I'axe d'outil afin de pouvoir débuter avec la trajectoire du filet
sur le plan initial programmé

En fonction du parametre Nombre de filets par pas, I'outil fraise le
filet en exécutant un déplacement hélicoidal, plusieurs déplacements
hélicoidaux décalés ou un déplacement hélicoidal continu

Puis I'outil quitte le contour par tangentement pour retourner au
point initial dans le plan d'usinage

En fin de cycle, la TNC déplace I'outil en avance rapide a la distance
d'approche ou — si celui-ci est programmé — au saut de bride

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le signe du parametre de cycle Profondeur de filetage
détermine le sens de I'usinage. Si vous programmez
Profondeur de filetage = 0, la TNC n'exécutera pas le cycle.

Le déplacement d'approche vers le diamétre nominal du
filet est réalisé dans le demi-cercle partant du centre. Si le
diamétre de I'outil est inférieur au diamétre nominal du
filet de 4 fois la valeur du pas de vis, la TNC exécute un
pré-positionnement latéral.

Diamétre nominal Q335: Diamétre nominal du filet

Pas de vis Q239: Pas de la vis. Le signe détermine le
sens du filet vers la droite ou vers la gauche:

+= filet a droite

- = filet a gauche

Profondeur de filetage Q201 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piéce et le creux du filet

Filets par pas Q355: Nombre de pas en fonction
duquel I'outil est décalé, cf. fig. en bas et a droite

0 = une trajectoire hélicoidale de 360° a la profondeur
du filetage

1 = trajectoire hélicoidale continue sur toute la
longueur du filet

>1 = plusieurs trajectoires hélicoidales avec approche
et sortie; entre deux, la TNC décale I'outil de Q355
fois le pas de vis

iTNC 530 HEIDENHAIN
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

Avance de pré-positionnement Q253: Vitesse de
déplacement de I'outil lors de la plongée dans la piece
ou lors de sa sortie de la piece, en mm/min.

Mode fraisage Q351: Type de fraisage avec M03
+1 = fraisage en avalant
-1 = fraisage en opposition

Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piéce

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

FILETAGE SUR UN TOUR (cycle G263)

1

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piece

Plongée

2

Suivant I'avance de pré-positionnement, I'outil se déplace a la
profondeur de plongée moins la distance d'approche; il se déplace
ensuite suivant I'avance de plongée jusqu'a la profondeur de
plongée

Si une distance d'approche latérale a été introduite, la TNC

positionne I'outil tout de suite a la profondeur de plongée suivant
|'avance de pré-positionnement

Ensuite, et selon les conditions de place, la TNC sort I'outil du
centre ou bien aborde en douceur le diamétre primitif par un pré-
positionnement latéral et exécute un déplacement circulaire

Plongée a la profondeur pour chanfrein

5 Suivant I'avance de pré-positionnement, |'outil se déplace a la
profondeur pour chanfrein

6 Partant du centre, la TNC positionne I'outil sans correction de
rayon en suivant un demi-cercle; il parcourt la distance entre |'axe
du trou et le chanfrein (décalage jusqu'au chanfrein) et exécute un
déplacement circulaire suivant I'avance de plongée

7 Ensuite, la TNC déplace a nouveau |'outil sur un demi-cercle
jusgu'au centre du trou

224

Exemple: Séquences CN

N250 G262 FRAISAGE DE FILETS

Q335=10
Q239=+1.5
Q201=-20
Q355=0
Q253=750
Q351=+1
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q207=500

;DIAMETRE NOMINAL
;PAS DE VIS

; PROFONDEUR FILETAGE
;FILETS PAR PAS
;AVANCE PRE-POSIT.
;MODE FRAISAGE
sDISTANCE D'APPROCHE
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE
sAVANCE FRAISAGE

8 Programmation: Cycles @



Fraisage de filet

8 Avec l'avance de pré-positionnement programmeée, |'outil se
déplace sur le plan initial pour le filet qui résulte du signe du pas de
vis ainsi que du mode de fraisage

9 L'outil se déplace ensuite en suivant une trajectoire hélicoidale,
tangentiellement au diametre nominal du filet, et fraise le filet par
un déplacement hélicoidal sur 360°

10 Puis I'outil quitte le contour par tangentement pour retourner au
point initial dans le plan d'usinage

11 Enfinde cycle, la TNC déplace I'outil en avance rapide a la distance
d'approche ou — si celui-ci est programmé — au saut de bride

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Les signes des parametres de cycles Profondeur de
filetage, Profondeur de plongée ou Profondeur pour
chanfrein déterminent le sens de |'usinage. On décide du
sens de |'usinage dans |'ordre suivant:

1. Profondeur de filetage

2. Profondeur de plongée

3. Profondeur pour chanfrein

Si vous attribuez la valeur 0 a I'un de ces parametres de
profondeur, la TNC n'exécute pas cette phase d'usinage.

Si vous désirez plonger a la profondeur pour chanfrein,
attribuez la valeur O au parametre de plongée.

Programmez la profondeur de filetage pour qu'elle soit au
minimum d'un tiers de fois le pas de vis inférieure a la
profondeur de plongée.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

203 Diamétre nominal Q335: Diamétre nominal du filet

= Pas de vis Q239: Pas de la vis. Le signe détermine le Y ‘
sens du filet vers la droite ou vers la gauche:
+= filet a droite
- = filet a gauche

Q207
Profondeur de filetage Q201 (en incrémental): QUDUU
Distance entre la surface de la piéce et le creux du .
filet

Profondeur de plongée Q356: (en incrémental):

Distance entre la surface de la piéce et la pointe de
|'outil

Avance de pré-positionnement Q253: Vitesse de

déplacement de I'outil lors de la plongée dans la piéce
ou lors de sa sortie de la piece, en mm/min.

Q335

Mode fraisage Q351: Type de fraisage avec M03
+1 = fraisage en avalant

-1 = fraisage en opposition
) ) Q356 Q239
Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance =
entre la pointe de |'outil et la surface de la piece Z A =
N
Q204

Distance d'approche latérale Q357 (en Q253
incrémental): Distance entre la dent de I'outil et la
paroi du trou Q200

Profondeur pour chanfrein Q358 (en incrémental): C’j/
Distance entre la surface de la piece et la pointe de i
|'outil lors de la plongée pour chanfrein

Décalage jusqu'au chanfrein Q359 (en incrémental):
Distance correspondant au décalage de I'outil a partir X

du centre du trou _@ -

MMM

Q358

YWWWAWWY

<5
Y <

Q357
BRSOl
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Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu): Exemple: Séquences CN

Coordonnée de la surface de la piéce

) N250 G263 FILETAGE SUR UN TOUR
Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée

dans I'axe de broche excluant toute collision entre 0335=10 sDIAMETRE NOMINAL

I'outil et la piece (matériels de serrage) 0239=+1.5 sPAS DE VIS

Avance plongée Q254: Vitesse de déplacement de 0201=-16 ;PROFONDEUR FILETAGE

['outil lors de la plongée, en mm/min. 0356=-20 .PROFONDEUR PLONGEE

buance fralsage 0207 Vicose Se SRCETENTOS qasaazs SAWANCE PRE-POS,
Q351=+1 sMODE FRAISAGE
Q200=2 sDISTANCE D'APPROCHE
0357=0.2 sDIST. APPR. LATERALE
0358=+0 sPROF. POUR CHANFREIN
0359=+0 ;DECAL. JUSQ. CHANFREIN
0203=+30 ;COORD. SURFACE PIECE
Q204=50 sSAUT DE BRIDE
0254=150 sAVANCE PLONGEE
Q207=500 sAVANCE FRAISAGE

FILETAGE AVEC PERCAGE (cycle G264)

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piece

Percage

2 Suivant I'avance de plongée en profondeur programmée, |'outil
perce jusqu'a la premiére profondeur de passe

3 Siun brise-copeaux a été introduit, la TNC rétracte |'outil de la
valeur de retrait programmeée. Si vous travaillez sans brise-
copeaux, la TNC rétracte I'outil en avance rapide jusqu'a la distance
d'approche, puis le déplace & nouveau en avance rapide a la
distance de sécurité au-dessus de la premiere profondeur de
passe

4 Selon I'avance d'usinage, I'outil perce ensuite une autre
profondeur de passe.

5 La TNC répéte ce processus (2 a 4) jusqu'a ce que I'outil ait atteint
la profondeur de percage

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

Plongée a la profondeur pour chanfrein

6 Suivant I'avance de pré-positionnement, I'outil se déplace a la
profondeur pour chanfrein

7 Partant du centre, la TNC positionne I'outil sans correction de
rayon en suivant un demi-cercle; il parcourt la distance entre |'axe
du trou et le chanfrein (décalage jusqu'au chanfrein) et exécute un
déplacement circulaire suivant I'avance de plongée

8 Ensuite, la TNC déplace a nouveau I'outil sur un demi-cercle
jusqu'au centre du trou
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

Fraisage de filet

9 Avec l'avance de pré-positionnement programmeée, |'outil se
déplace sur le plan initial pour le filet qui résulte du signe du pas de
vis ainsi que du mode de fraisage

10 L'outil se déplace ensuite en suivant une trajectoire hélicoidale,
tangentiellement au diametre nominal du filet, et fraise le filet par
un déplacement hélicoidal sur 360°

11 Puis 'outil quitte le contour par tangentement pour retourner au
point initial dans le plan d'usinage

12 Enfinde cycle, la TNC déplace I'outil en avance rapide a la distance
d'approche ou — si celui-ci est programmé — au saut de bride

&

228

Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Les signes des parametres de cycles Profondeur de
filetage, Profondeur de plongée ou Profondeur pour
chanfrein déterminent le sens de I'usinage. On décide du
sens de |'usinage dans |'ordre suivant:

1. Profondeur de filetage

2. Profondeur de pergage

3. Profondeur pour chanfrein

Si vous attribuez la valeur 0 a I'un de ces parametres de
profondeur, la TNC n'exécute pas cette phase d'usinage.

Programmez la profondeur de filetage pour qu'elle soit au
minimum d'un tiers de fois le pas de vis inférieure a la
profondeur de pergage.
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264 °

Diamétre nominal Q335: Diamétre nominal du filet

Pas de vis Q239: Pas de la vis. Le signe détermine le
sens du filet vers la droite ou vers la gauche:

+= filet a droite

- = filet a gauche

Profondeur de filetage Q201 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piece et le creux du
filet

Profondeur de percage Q356: (en incrémental):
Distance entre la surface de la piéce et le fond du trou

Avance de pré-positionnement Q253: Vitesse de
déplacement de I'outil lors de la plongée dans la piece
ou lors de sa sortie de la piece, en mm/min.

Mode fraisage Q351: Type de fraisage avec M03
+1 = fraisage en avalant
-1 = fraisage en opposition

Profondeur de passe Q202 (enincrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe. La profondeur
n'est pas forcément un multiple de la profondeur de
passe. L'outil se déplace en une passe a la profondeur
lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur

Distance de sécurité en haut Q258 (en
incrémental): Distance de sécurité pour le
positionnement en rapide lorsque apres un retrait
hors du trou, la TNC déplace a nouveau l'outil a la
profondeur de passe actuelle

Retrait jusqu'au brise-copeaux Q257 (en
incrémental): Passe a l'issue de laquelle la TNC
exécute un brise-copeaux. Pas de brise-copeaux si
vous avez introduit 0

Retrait avec brise-copeaux Q256 (en incrémental):
Valeur pour le retrait de I'outil lors du brise-copeaux

Profondeur pour chanfrein Q358 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piéce et la pointe de
I'outil lors de la plongée pour chanfrein

Décalage jusqu'au chanfrein Q359 (enincrémental):
Distance correspondant au décalage de I'outil a partir
du centre du trou

iTNC 530 HEIDENHAIN
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance ~ Exemple: Séquences CN
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

N250 G264 FILETAGE AV. PERCAGE
Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu): =
Coordonnée de la surface de la piece 0335=10 ;DIAMETRE NOMINAL

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée 0239=+1.5 sPAS DE VIS

dans I'axe de broche excluant toute collision entre Q201=-16 sPROFONDEUR FILETAGE

I'outil et la piece (matériels de serrage) 0356=-20 ;PROFONDEUR PERCAGE

Hnce piongte ¢ prfondn 006 \lesse w7 savmcE meE-rost.

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de ol sOPERREToAeE

I'outil lors du fraisage, en mm/min. Q202=5 sPROFONDEUR DE PASSE
0258=0.2 ;DISTANCE SECURITE
Q257=5 sPROF. PERC. BRISE-COP.
0256=0.2 sRETR. BRISE-COPEAUX
Q358=+0 ;PROF. POUR CHANFREIN
0359=+0 ;DECAL. JUSQ. CHANFREIN
Q200=2 sDISTANCE D'APPROCHE
0203=+30 ;COORD. SURFACE PIECE
Q204=50 ;SAUT DE BRIDE
0206=150 sAVANCE PLONGEE PROF.
Q207=500 sAVANCE FRAISAGE

FILETAGE HELICOIDAL AVEC PERCAGE (cycle G265)

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la piece

Plongée a la profondeur pour chanfrein

2 Pour une procédure de plongée avant I'usinage du filet, I'outil se
déplace suivant I'avance de plongée jusqu'a la profondeur pour
chanfrein. Pour une procédure de plongée aprés I'usinage du filet,
la TNC déplace I'outil a la profondeur de plongée suivant I'avance
de pré-positionnement

3 Partant du centre, la TNC positionne I'outil sans correction de
rayon en suivant un demi-cercle; il parcourt la distance entre |'axe
du trou et le chanfrein (décalage jusqu'au chanfrein) et exécute un
déplacement circulaire suivant I'avance de plongée

4 Ensuite, la TNC déplace a nouveau I'outil sur un demi-cercle
jusqu'au centre du trou

Fraisage de filet

5 La TNC déplace I'outil suivant I'avance de pré-positionnement
programmeée jusqgu'au plan initial pour le filet

6 Puis, I'outil se déplace tangentiellement vers le diamétre nominal
du filet en suivant une trajectoire hélicoidale

7 LaTNC déplace I'outil sur une trajectoire hélicoidale continue, vers
le bas, jusqu'a ce que la profondeur de filet soit atteinte
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8 Puis 'outil quitte le contour par tangentement pour retourner au
point initial dans le plan d'usinage

9 Enfindecycle, la TNC déplace I'outil en avance rapide a la distance
d'approche ou — si celui-ci est programmé — au saut de bride

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Les signes des parametres de cycles Profondeur de
filetage ou Profondeur pour chanfrein déterminent le sens
de l'usinage. On décide du sens de |'usinage dans |'ordre
suivant:

1. Profondeur de filetage

2. Profondeur pour chanfrein

Si vous attribuez la valeur 0 a I'un de ces parametres de
profondeur, la TNC n'exécute pas cette phase d'usinage.

Le mode de fraisage (en opposition/en avalant) est
déterminé par le filetage (filet vers la droite/gauche) et par
le sens de rotation de |'outil car seul est possible le sens
d'usinage allant de la surface de la piece vers l'intérieur de
celle-ci.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

232

Diamétre nominal Q335: Diamétre nominal du filet

Pas de vis Q239: Pas de la vis. Le signe détermine le
sens du filet vers la droite ou vers la gauche:

+= filet a droite

- = filet a gauche

Profondeur de filetage Q201 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piéce et le creux du
filet

Avance de pré-positionnement Q253: Vitesse de
déplacement de I'outil lors de la plongée dans la piece
ou lors de sa sortie de la piece, en mm/min.

Profondeur pour chanfrein Q358 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piéce et la pointe de
|'outil lors de la plongée pour chanfrein

Décalage jusqu'au chanfrein Q359 (en incrémental):
Distance correspondant au décalage de I'outil a partir
du centre du trou

Procédure plongée Q360: Réalisation du chanfrein
0 = avant l'usinage du filet
1 = apres l'usinage du filet

Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Y

Q207

Q335

N

Q358

| B
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Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu): Exemple: Séquences CN

Coordonnée de la surface de la piéce
) N250 G265 FILET. HEL. AV. PERC.
Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée

dans I'axe de broche excluant toute collision entre 0335=10 sDIAMETRE NOMINAL

I'outil et la piece (matériels de serrage) 0239=+1.5 sPAS DE VIS

Avance plongée Q254: Vitesse de déplacement de 0201=-16 ;PROFONDEUR FILETAGE

['outil lors de la plongée, en mm/min. 0253750 JAVANCE PRE-POSIT.

e re e, en i, P QasBeAD RROF. POUR CHAFRELY
Q359=+0 sDECAL. JUSQ. CHANFREIN
0360=0 s PROCEDURE PLONGEE
Q200=2 sDISTANCE D'APPROCHE
0203=+30 ;COORD. SURFACE PIECE
Q204=50 sSAUT DE BRIDE
0254=150 sAVANCE PLONGEE
Q207=500 sAVANCE FRAISAGE

FILETAGE EXTERNE SUR TENONS (cycle G267)

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide, a
la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface de la
piece

Plongée a la profondeur pour chanfrein

2 La TNC aborde le point initial de la plongée pour chanfrein en
partant du centre du tenon sur |'axe principal du plan d'usinage. La
position du point initial résulte du rayon du filet, du rayon d'outil et
du pas de vis

3 Suivant I'avance de pré-positionnement, I'outil se déplace a la
profondeur pour chanfrein

4 Partant du centre, la TNC positionne I'outil sans correction de
rayon en suivant un demi-cercle; il parcourt la distance entre I'axe
du trou et le chanfrein (décalage jusqu'au chanfrein) et exécute un
déplacement circulaire suivant I'avance de plongée

5 Ensuite, la TNC déplace a nouveau |'outil sur un demi-cercle
jusqu'au point initial

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

Fraisage de filet

6 La TNC positionne I'outil au point initial s'il n'y a pas eu auparavant
de plongée pour chanfrein. Point initial du filetage = point initial de
la plongée pour chanfrein

7 Avec l'avance de pré-positionnement programmeée, |'outil se
déplace sur le plan initial qui résulte du signe du pas de vis, du
mode de fraisage ainsi que du nombre filets par pas

8 Puis, I'outil se déplace tangentiellement vers le diamétre nominal
du filet en suivant une trajectoire hélicoidale

9 Enfonction du parametre Nombre de filets par pas, I'outil fraise le
filet en exécutant un déplacement hélicoidal, plusieurs
déplacements hélicoidaux décalés ou un déplacement hélicoidal
continu
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10 Puis I'outil quitte le contour par tangentement pour retourner au
point initial dans le plan d'usinage

11 En fin de cycle, la TNC déplace I'outil en avance rapide a la
distance d'approche ou - si celui-ci est programmé — au saut de
bride

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du tenon) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon G40.

Le déport nécessaire pour la plongée pour chanfrein doit
étre calculé préalablement. Vous devez indiquer la valeur
allant du centre du tenon au centre de |'outil (valeur non
corrigée).

Les signes des parameétres de cycles Profondeur de
filetage, Profondeur de plongée ou Profondeur pour
chanfrein déterminent le sens de I'usinage. On décide du
sens de |'usinage dans |'ordre suivant:

1. Profondeur de filetage

2. Profondeur pour chanfrein

Si vous attribuez la valeur 0 a I'un de ces parametres de
profondeur, la TNC n'exécute pas cette phase d'usinage.

Le signe du parameétre de cycle Profondeur de filetage
détermine le sens de I'usinage.

8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

234

8 Programmation: Cycles



207 & Diamétre nominal Q335: Diametre nominal du filet n
Pas de vis Q239: Pas de la vis. Le signe détermine le 2
sens du filet vers la droite ou vers la gauche: T
+= filet a droite o
- = filet a gauche Q207 S
Profondeur de filetage Q201 (en incrémental): QUDUU )
Distance entre la surface de la piece et le creux du _ (o))
filet 3 ©

. = 72)

Filets par pas Q355: Nombre de pas en fonction o " -
duquel I'outil est décalé, cf. fig. en bas et a droite - E
0 = une trajectoire hélicoidale a la profondeur du e
filetage @ > 4
1 = trajectoire hélicoidale continue sur toute la X >
longueur du filet Q
>1 = plusieurs trajectoires hélicoidales avec approche ()]
et sortie; entre deux, la TNC décale I'outil de Q355 ®©
fois le pas de vis -g

=

Avance de pré-positionnement Q253: Vitesse de E ©
déplacement de I'outil lors de la plongée dans la piece N S
ou lors de sa sortie de la piece, en mm/min. Z A Q253 'S
Mode fraisage Q351: Type de fraisage avec M03 8% d;
+1 = fraisage en avalant <:::> Q200 Q204 o
-1 = fraisage en opposition ©
q @0201 "‘-_"’

(]

Q

Q203 o

Q239 X ©

il X 8

©

S

Q355=0 Q355=1 Q355> 1 o

™

0
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8.3 Cycles de percage, taraudage et fraisage de filets

Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Profondeur pour chanfrein Q358 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piéce et la pointe de
I'outil lors de la plongée pour chanfrein

Décalage jusqu'au chanfrein Q359 (en incrémental):
Distance correspondant au décalage de I'outil a partir
du centre du tenon

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piéce

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Avance plongée Q254: Vitesse de déplacement de
I'outil lors de la plongée, en mm/min.

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

Exemple: Séquences CN

N250 G267 FILET. EXT. SUR TENON

Q335=10
Q239=+1.5
Q201=-20
Q355=0
Q253=750
Q351=+1
Q200=2
Q358=+0
Q359=+0
Q203=+30
Q204=50
0254=150
Q207=500

;DIAMETRE NOMINAL
;PAS DE VIS

; PROFONDEUR FILETAGE
;FILETS PAR PAS
sAVANCE PRE-POSIT.
sMODE FRAISAGE
sDISTANCE D'APPROCHE
;PROF. POUR CHANFREIN
sDECAL. JUSQ. CHANFREIN
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE
sAVANCE PLONGEE
sAVANCE FRAISAGE
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100
90+

" 1020 80 90100

Définition de la piece brute

Définition de I'outil
Appel de I'outil
Dégager I'outil
Définition du cycle

8.3 Cycles de percage, tariiage et fraisage de filets
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8.3 Cycles de percage, tar!iage et fraisage de filets

Aborder le trou 1, marche broche

Pré-positionnement dans I'axe de broche, appel du cycle
Aborder le trou 2, appel du cycle

Dégagement axe de broche

Aborder le trou 3

Pré-positionnement dans I'axe de broche, appel du cycle
Aborder le trou 4, appel du cycle

Dégager I'outil, fin du programme

Appel de cycle

N
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Déroulement du programme

= Programmer le cycle de percage dans le
programme principal

M Programmation de |'usinage dans le sous-
programme, cf. ,Sous-programmes”, page 341

iTNC 530 HEIDENHAIN

100

70

20+

20 70 100

Définition de la piece brute

Définition de I'outil

Appel de I'outil

Dégager I'outil

Définition du cycle Filetage

Aborder le trou 1

Appeler le sous-programme 1

Aborder le trou 2

Appeler le sous-programme 1

Dégager I'outil, fin du programme principal
Sous-programme 1: Filetage

Définir I'angle de broche pour 'orientation
Orienter la broche (répétition de filetage possible)

Décaler I'outil pour plongée sans risque de collision (dépend

du diametre primitif et de I'outil)

Aller a la position initiale

Amener |'outil @ nouveau au centre du trou
Appeler le cycle 18

Dégagement

Fin du sous-programme 1

8.3 Cycles de percage, tariiage et fraisage de filets
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8.3 Cycles de percage, tar!iage et fraisage de filets

Les coordonnées du pergage sont mémorisées
dans le tableau de points TAB1.PNT et appelées
par la TNC avec G79 PAT.

Les rayons des outils sont sélectionnés de
maniére a pouvoir apercevoir toutes les étapes
de I'usinage sur le graphisme de test.

Déroulement du programme
= Centrage

 Percage

" Taraudage

N

40

100

1020 40 80 90100

Définition de la piéce brute

Définition de I'outil de centrage

Définition d'outil pour le foret

Définition d'outil pour le taraud

Appel de I'outil de centrage

Déplacer I'outil a hauteur de sécurité (programmer F avec valeur,
la TNC le positionne apres chaque cycle a hauteur de sécurité)
Définir le tableau de points

Définition du cycle de centrage

Introduire impérativement 0, agit a partir du tableau de points
Introduire impérativement 0, agit a partir du tableau de points
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Tableau de points TAB1.PNT

iTNC 530 HEIDENHAIN

Appel du cycle en liaison avec le tableau de points TAB1.PNT,
Avance entre les points: 5000 mm/min.

Dégagement d'outil, changement d'outil

Appel d'outil pour le foret

Déplacer I'outil a hauteur de sécurité (programmer F avec valeur)
Définition du cycle Percage

Introduire impérativement 0, agit a partir du tableau de points
Introduire impérativement 0, agit a partir du tableau de points

Appel du cycle en liaison avec le tableau de points TAB1.PNT
Dégagement d'outil, changement d'outil

Appel d'outil pour le taraud

Déplacer I'outil a la hauteur de sécurité

Définition du cycle Taraudage

Appel du cycle en liaison avec le tableau de points TAB1.PNT
Dégager I'outil, fin du programme

8.3 Cycles de percage, tariiage et fraisage de filets
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8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures

8.4 Cycles de fraisage de poches,

tenons et rainures

Sommaire
Cycle Softkey
G75/G76 FRAISAGE DE POCHE (rectangulaire) = g
Ebauche sans pré-positionnement automatique =
G75: sens horaire
G76: sens anti-horaire 78‘\
G212 FINITION DE POCHE (rectangulaire) 212
Finition avec pré-positionnement automatique,
saut de bride
G213 FINITION DE TENON (rectangulaire) 21z g
Finition avec pré-positionnement automatique, —
saut de bride
G77/G78 POCHE CIRCULAIRE 78
Ebauche sans pré-positionnement automatique &=
G77: sens horaire
G78: sens anti-horaire mi\
G214 FINITION DE POCHE CIRCULAIRE 2y
Finition avec pré-positionnement automatique,
saut de bride
G215 FINITION DE TENON CIRCULAIRE 2 g
Finition avec pré-positionnement automatique, AA
saut de bride
G74 RAINURAGE 2
Ebauche/finition sans pré-positionnement [
automatique, plongée verticale
G210 RAINURE PENDULAIRE 20 g
Ebauche/finition avec pré-positionnement (]
automatique, plongée pendulaire
G211 RAINURE CIRCULAIRE 2 §
Ebauche/finition avec pré-positionnement &

automatique, plongée pendulaire

242
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FRAISAGE DE POCHE (cycle G75, G76)

1 L'outil plonge dans la piece a la position initiale (au centre de la
poche) et se déplace a la premiere profondeur de passe

2 |l se déplace ensuite dans le sens positif du coté le plus long —
lorsqu'il s'agit de poches carrées, dans le sens positif de I'axe Y —
puis évide la poche de l'intérieur vers |'extérieur

3 Ce processus est répété (1 a 2) jusqu'a ce que la profondeur soit
atteinte

4 Alafin du cycle, la TNC rétracte I'outil a sa position initiale

=y

Remarques avant que vous ne programmiez

Utiliser une fraise a denture frontale (DIN 844) ou effectuer
un pré-percage au centre de la poche.

Pré-positionnement au-dessus du centre de la poche avec
correction de rayon G40.

Programmer la séquence de positionnement du point
initial dans |'axe de broche (distance d'approche au-dessus
de la surface de la piece).

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de 'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

Condition requise pour la longueur du 2eme cété: 2eme
cOté supérieur a [(2 x rayon d'arrondi) + passe latérale k].

Sens de rotation lors de I'évidement

sens horaire: G75 (DR-)
sens anti-horaire: G76 (DR+)

N

Distance d'approche 7 (en incrémental): Distance
entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece

Profondeur de fraisage ” (en incrémental): Distance
entre la surface de la piece et le fond de la poche

Profondeur de passe 2 (en incrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe. L'outil se déplace
en une passe a la profondeur lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur

Avance plongée en profondeur: Vitesse de
déplacement de |'outil lors de la plongée

ler coté 4: Longueur de la poche paralléle a I'axe
principal du plan d'usinage

2éme coteé 5: Largeur de la poche

Avance F: Vitesse de déplacement de I'outil dans le
plan d'usinage
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Exemple: Séquences CN
N27 G75 P01 2 P02 -20 P03 5 P04 100
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N35 G76 P01 2
P05 X+80 P06 Y+40

P02 -20
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8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures

Rayon d'arrondi: Rayon pour les angles de la poche.
Pour rayon = 0, le rayon d'arrondi est égal au rayon
d'outil

Calculs:
Passe latérale k = K x R

K:
R:

244

Facteur de recouvrement défini dans PM7430
Rayon de la fraise
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FINITION DE POCHE (cycle G212)

1

La TNC déplace I'outil automatiquement dans I'axe de broche a la
distance d'approche ou - si celui-ci est programmé — au saut de
bride, puis au centre de la poche

Partant du centre de la poche, I'outil se déplace dans le plan
d'usinage jusqu'au point initial de I'usinage. Pour le calcul du point
initial, la TNC tient compte de la surépaisseur et du rayon de I'outil.
Si nécessaire, la TNC perce au centre de la poche

Si I'outil se trouve au saut de bride, la TNC le déplace en avance
rapide a la distance d'approche et ensuite, a la premiere
profondeur de passe suivant I'avance plongée en profondeur

Ensuite, I'outil se déplace tangentiellement au contour partiel
usiné et fraise sur le contour en avalant

Puis I'outil s'éloigne du contour par tangentement et retourne au
point initial dans le plan d'usinage

Ce processus (3 a b) est répété jusqu'a ce que la profondeur
programmeée soit atteinte

En fin de cycle, la TNC déplace I'outil en avance rapide a la
distance d'approche — et si celui-ci est programmé — au saut de
bride, puis pour terminer au centre du tenon (position finale =
position initiale)

@ Remarques avant que vous ne programmiez

La TNC pré-positionne automatiquement |'outil dans |'axe
d'outil et dans le plan d'usinage.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de |'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

Si vous désirez une finition de la poche dans la masse,
utilisez une fraise a denture frontale (DIN 844) et
introduisez une petite valeur pour |'avance plongée en
profondeur.

Taille minimale de la poche: trois fois le rayon de I'outil
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8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures
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Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piece et le fond de la poche

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors du déplacement jusqu'a la
profondeur, en mm/min. Si vous plongez dans la
matiére, introduisez une valeur inférieure a celle qui a
été définie sous Q207

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): Distance
parcourue par l'outil en une passe; introduire une
valeur supérieure a 0

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piéce

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Centre ler axe Q216 (en absolu): Centre de la poche
dans |'axe principal du plan d'usinage

Centre 2éme axe Q217 (en absolu): Centre de la poche
dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage

ler coté Q218 (en incrémental): Longueur de la
poche parallele a I'axe principal du plan d'usinage

2éme coté Q219 (en incrémental): Longueur de la
poche parallele a I'axe auxiliaire du plan d'usinage

Rayon d'angle Q220: Rayon de I'angle de poche. S'il
n'a pas été programmeé, la TNC prend un rayon
d'angle égal au rayon de |'outil

Surépaisseur ler axe Q221 (en incrémental):
Surépaisseur permettant de calculer le pré-
positionnement dans I'axe principal du plan
d'usinage; se réfere a la longueur de la poche

Exemple: Séquences CN

N350 G212 FINITION POCHE

200=2
Q201=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
204=50
0216=+50
Q217=+50
0218=80
0219=60
Q220=5
Q221=0

sDISTANCE D'APPROCHE
; PROFONDEUR

sAVANCE PLONGEE PROF.
; PROFONDEUR DE PASSE
sAVANCE FRAISAGE
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE
;CENTRE 1ER AXE
;CENTRE 2EME AXE

;1ER COTE

;2EME COTE

;RAYON D'ANGLE

; SUREPAISSEUR
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FINITION DE TENON (cycle G213)

1

La TNC déplace I'outil dans I'axe de broche a la distance
d'approche ou — si celui-ci est programmé — au saut de bride, puis
au centre du tenon

Partant du centre du tenon, I'outil se déplace dans le plan
d'usinage jusgu'au point initial de I'usinage. Le point initial est situé
a droite du tenon, a environ 3,5 fois la valeur du rayon d'outil
Sil'outil se trouve au saut de bride, la TNC le déplace en avance
rapide a la distance d'approche et ensuite, a la premiére
profondeur de passe suivant I'avance plongée en profondeur
Ensuite, I'outil se déplace tangentiellement au contour partiel
usiné et fraise sur le contour en avalant

Puis I'outil s'éloigne du contour par tangentement et retourne au
point initial dans le plan d'usinage

Ce processus (3 a 5) est répété jusqu'a ce que la profondeur
programmeée soit atteinte

En fin de cycle, la TNC déplace I'outil en avance rapide a la distance
d'approche ou — si celui-ci est programmé — au saut de bride, puis
pour terminer au centre du tenon (position finale = position initiale)

@ Remarques avant que vous ne programmiez

La TNC pré-positionne automatiquement |'outil dans |'axe
d'outil et dans le plan d'usinage.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de l'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

Sivous désirez fraiser le tenon dans la masse, utilisez une
fraise a denture frontale (DIN 844). Introduisez une petite
valeur pour |'avance plongée en profondeur.
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8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures
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Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piece et le fond du tenon

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors du déplacement jusqu'a la
profondeur, en mm/min. Si vous plongez dans la
matiere, introduisez une faible valeur, si vous plongez
dans le vide, introduisez une avance plus élevée

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): Distance
parcourue par l'outil en une passe. Introduire une
valeur supérieure a 0

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piéce

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Centre ler axe Q216 (en absolu): Centre du tenon
dans |'axe principal du plan d'usinage

Centre 2éme axe Q217 (en absolu): Centre du tenon
dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage

ler cété Q218 (en incrémental): Longueur du tenon
paralléle a I'axe principal du plan d'usinage

2éme coté Q219 (en incrémental): Longueur du tenon
parallele a I'axe auxiliaire du plan d'usinage

Rayon d'angle Q220: Rayon de I'angle du tenon

Surépaisseur ler axe Q221 (en incrémental):
Surépaisseur permettant de calculer le pré-
positionnement dans |'axe principal du plan
d'usinage; se réfere a la longueur du tenon

Exemple: Séquences CN

N350 G213 FINITION TENON

200=2
Q291=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
0294=50
0216=+50
Q217=+50
0218=80
0219=60
Q220=5
Q221=0

sDISTANCE D'APPROCHE
; PROFONDEUR

sAVANCE PLONGEE PROF.
; PROFONDEUR DE PASSE
sAVANCE FRAISAGE
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE
;CENTRE 1ER AXE
;CENTRE 2EME AXE

;1ER COTE

;2EME COTE

;RAYON D'ANGLE

; SUREPAISSEUR
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POCHE CIRCULAIRE (cycle G77, G78)

1 L'outil plonge dans la piece a la position initiale (au centre de la
poche) et se déplace a la premiere profondeur de passe

2 Suivant I'avance F, I'outil décrit ensuite la trajectoire en forme de
spirale représentée sur la figure de droite; en ce qui concerne la
passe latérale k, cf. ,FRAISAGE DE POCHE (cycle G75, G76)",
page 243

3 Ce processus est répété jusqu'a ce que la profondeur soit atteinte

4 Pour terminer, la TNC rétracte I'outil a la position initiale

=y

Remarques avant que vous ne programmiez

Utiliser une fraise a denture frontale (DIN 844) ou effectuer
un pré-percage au centre de la poche.

Pré-positionnement au-dessus du centre de la poche avec
correction de rayon G40.

Programmer la séquence de positionnement du point
initial dans |'axe de broche (distance d'approche au-dessus
de la surface de la piece).

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de 'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

Sens de rotation lors de I'évidement

sens horaire: G77 (DR-)
sens anti-horaire: G78 (DR+)

8 [\

Distance d'approche 1 (en incrémental): Distance
entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece

Profondeur de fraisage 2: Distance entre la surface
de la piece et le fond de la poche

Profondeur de passe = (en incrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe. L'outil se déplace
en une passe a la profondeur lorsque:
Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur
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8.4 Cycles de fraisage de!ches, tenons et rainures
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> Avance plongée en profondeur: Vitesse de
déplacement de I'outil lors de la plongée

I Rayon: Rayon de la poche circulaire

I Avance F: Vitesse de déplacement de I'outil dans le
plan d'usinage

60

Exemple: Séquences CN
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FINITION DE POCHE CIRCULAIRE (cycle G214)

1 La TNC déplace I'outil automatiquement dans |'axe de broche a la
distance d'approche ou - si celui-ci est programmé — au saut de
bride, puis au centre de la poche

2 Partant du centre de la poche, I'outil se déplace dans le plan
d'usinage jusqu'au point initial de I'usinage. Pour calculer le point
initial, la TNC tient compte du diamétre de la piece brute et du
rayon de |'outil. Si vous introduisez 0 pour le diamétre de la piéce
brute, la TNC perce au centre de la poche

3 Sil'outil se trouve au saut de bride, la TNC le déplace en avance
rapide a la distance d'approche et ensuite, a la premiére
profondeur de passe suivant I'avance plongée en profondeur

4 Ensuite, I'outil se déplace tangentiellement au contour partiel
usiné et fraise sur le contour en avalant

5 Puis 'outil quitte le contour par tangentement pour retourner au
point initial dans le plan d'usinage

6 Ce processus (3 a b) est répété jusqu'a ce que la profondeur
programmeée soit atteinte

7 Enfinde cycle, la TNC déplace I'outil en avance rapide a la
distance d'approche ou — si celui-ci est programmé — au
saut de bride, puis pour terminer, au centre de la poche (position
finale = position initiale)

Lfé—, Remarques avant que vous ne programmiez

La TNC pré-positionne automatiquement |'outil dans |'axe
d'outil et dans le plan d'usinage.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de l'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

Si vous désirez une finition de la poche dans la masse,
utilisez une fraise a denture frontale (DIN 844) et
introduisez une petite valeur pour I'avance plongée en
profondeur.
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8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures
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Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piece et le fond de la poche

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors du déplacement jusqu'a la
profondeur, en mm/min. Si vous plongez dans la
matiére, introduisez une valeur inférieure a celle qui a
été définie sous Q207

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): Distance
parcourue par l'outil en une passe

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Centre ler axe Q216 (en absolu): Centre de la poche
dans I'axe principal du plan d'usinage

Centre 2éme axe Q217 (en absolu): Centre de la poche
dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage

Diamétre piéce brute Q222: Diamétre de la poche
ébauchée pour le calcul du pré-positionnement;
introduire un diametre de la piece brute inférieur au
diameétre de la piece finie

Diamétre piéce finie Q223: Diamétre de la poche
apres usinage; introduire un diamétre de la piéce finie
supérieur au diametre de la piece brute et supérieur
au diameétre de |'outil

Exemple: Séquences CN

N420 G214 FINITION POCHE CIRCULAIRE

200=2
Q201=-20
Q206=150
202=5
Q207=500
0203=+30
204=50
0216=+50
Q217=+50
0222=79
223=80

sDISTANCE D'APPROCHE
; PROFONDEUR

sAVANCE PLONGEE PROF.
; PROFONDEUR DE PASSE
sAVANCE FRAISAGE
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE
;CENTRE 1ER AXE
;CENTRE 2EME AXE
;DIAM. PIECE BRUTE
;DIAM. PIECE FINIE

8 Programmation: Cycles @



FINITION DE TENON CIRCULAIRE (cycle G215)

1 La TNC déplace I'outil automatiquement dans |'axe de broche a la
distance d'approche ou - si celui-ci est programmé — au saut de
bride, puis au centre du tenon

2 Partant du centre du tenon, I'outil se déplace dans le plan
d'usinage jusgu'au point initial de I'usinage. Le point initial est situé
a droite du tenon, a environ 3,5 fois la valeur du rayon d'outil

3 Sil'outil se trouve au saut de bride, la TNC le déplace en avance
rapide a la distance d'approche et ensuite, a la premiére
profondeur de passe suivant I'avance plongée en profondeur

4 Ensuite, I'outil se déplace tangentiellement au contour partiel
usiné et fraise sur le contour en avalant

5 Puis 'outil s'éloigne du contour par tangentement et retourne au
point initial dans le plan d'usinage

6 Ce processus (3 a b) est répété jusqu'a ce que la profondeur
programmeée soit atteinte

7 Enfindecycle, la TNC déplace I'outil en avance rapide a la distance
d'approche ou - si celui-ci est programmé - au saut de bride, puis
pour terminer au centre de la poche (position finale = position
initiale

% Remarques avant que vous ne programmiez

La TNC pré-positionne automatiquement I'outil dans I'axe
d'outil et dans le plan d'usinage.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de l'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

Sivous désirez fraiser le tenon dans la masse, utilisez une
fraise a denture frontale (DIN 844). Introduisez une petite
valeur pour |'avance plongée en profondeur.
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8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures

215 § Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
(= entre la pointe de I'outil et la surface de la piéce

Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la
surface de la piece et le fond du tenon

Avance plongée en profondeur Q206: Vitesse de
déplacement de I'outil lors du déplacement jusqu'a la
profondeur, en mm/min. Si vous plongez dans la
matiere, introduisez une faible valeur; si vous plongez
dans le vide, introduisez alors une avance plus élevée

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): Distance
parcourue par l'outil en une passe; introduire une
valeur supérieure a 0

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piéce

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Centre ler axe Q216 (en absolu): Centre du tenon
dans |'axe principal du plan d'usinage

Centre 2éme axe Q217 (en absolu): Centre du tenon
dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage

Diamétre piéce brute Q222: Diameétre du tenon
ébauché pour le calcul du pré-positionnement;
introduire un diameétre de la pieéce brute supérieur au
diameétre de la piece finie

Diamétre piéce finie Q223: Diametre du tenon
apres usinage; introduire un diamétre de la piéce finie
inférieur au diamétre de la piece brute

254

Exemple: Séquences CN

N430 G215 FIN. TENON CIRCULAIRE

0200=2 sDISTANCE D'APPROCHE
0201=-20 ; PROFONDEUR

0206=150 sAVANCE PLONGEE PROF.
0202=5 ; PROFONDEUR DE PASSE
0207=500 sAVANCE FRAISAGE
0203=+30 ;COORD. SURFACE PIECE
0204=50 ;SAUT DE BRIDE
0216=+50 ;CENTRE 1ER AXE
Q217=+50 ;CENTRE 2EME AXE
0222=81 ;DIAM. PIECE BRUTE
0223=80 ;DIAM. PIECE FINIE
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RAINURAGE (cycle G74)

Ebauche

1 La TNC décale I'outil vers l'intérieur, d'une valeur correspondant a
la surépaisseur de finition (la moitié de la différence entre la largeur
de la rainure et le diamétre de I'outil). Partant de la, I'outil plonge
dans la piéce et fraise dans le sens longitudinal de la rainure

2 Alafinde larainure, I'outil effectue une plongée en profondeur et
fraise en sens inverse. Ce processus est répété jusqu'a ce que la
profondeur de fraisage soit atteinte

Finition
3 Aufond de larainure, la TNC déplace I'outil sur une trajectoire

circulaire tangentielle au contour externe. L'outil effectue ensuite
la finition du contour en avalant (avec M3)

4 Pour terminer, I'outil retourne en avance rapide a la distance
d'approche. Si le nombre de passes est impair, I'outil retourne a la
position initiale en tenant compte de la distance d'approche

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Utiliser une fraise a denture frontale (DIN 844) ou effectuer
un pré-pergage au point initial.

Pré-positionnement au centre de la rainure et
déplacement a l'intérieur de la rainure avec décalage du
rayon d'outil et correction de rayon G40.

Le diametre de la fraise ne doit pas étre supérieur a la
largeur de la rainure et pas inférieur a la moitié de la largeur
de la rainure.

Programmer la séquence de positionnement du point
initial dans |'axe de broche (distance d'approche au-dessus
de la surface de la piece).

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de 'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Distance d'approche 7 (en incrémental): Distance
entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece

Profondeur de fraisage Z (en incrémental): Distance
entre la surface de la piece et le fond de la poche

Profondeur de passe = (en incrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe. L'outil se déplace
en une passe a la profondeur lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur

Avance plongée en profondeur: Vitesse de
déplacement lors de la plongée

ler cété 4: Longueur de la rainure; définir le Ter sens
de coupe avec son signe

2éme coteé 5: Largeur de la rainure

Avance F: Vitesse de déplacement de I'outil dans le
plan d'usinage

A
=)
zi
“
_@'/ ;
YA
)
i
N |
T 50 X
10

Exemple: Séquence CN

N44 G74 P01 2 P02 -20 PO 5 P04 100

P05 X+80 P06 Y+12 P07 275 *
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RAINURE (trou oblong) avec plongée pendulaire
(cycle G210)

@ Remarques avant que vous ne programmiez

La TNC pré-positionne automatiquement |'outil dans |'axe
d'outil et dans le plan d'usinage.

Lors de I'ébauche, I'outil plonge dans la matiere en
effectuant un déplacement pendulaire allant d'une
extrémité de la rainure vers |'autre. De ce fait, il n'est pas
nécessaire d'effectuer un pré-percage.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de 'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

Le diameétre de la fraise ne doit pas étre supérieur a la
largeur de la rainure ni inférieur au tiers de cette largeur

Le diametre de la fraise ne doit pas étre inférieur a la
moitié de la longueur de la rainure: Sinon, la TNC ne peut
pas effectuer de plongée pendulaire.

Ebauche

1

La TNC positionne I'outil en rapide dans I'axe de broche au saut de
bride, puis au centre du cercle de gauche; partant de 1a, la TNC
positionne I'outil a la distance d'approche au-dessus de la surface
de la piece

L'outil se déplace suivant I'avance de fraisage sur la surface de la
piéce; partant de 13, la fraise se déplace dans le sens longitudinal
de la rainure — en plongeant obliguement dans la matiere — vers le
centre du cercle de droite

Ensuite, I'outil se déplace a nouveau en plongeant obliguement
vers le centre du cercle de gauche; ces étapes se répetent jusqu'a
ce que la profondeur de fraisage programmée soit atteinte

A la profondeur de fraisage, la TNC déplace I'outil pour le surfacage
a l'autre extrémité de la rainure, puis a nouveau en son centre

Finition

5

6

7

La TNC positionne I'outil au centre du cercle gauche de la rainure,
et partant de la, le déplace tangentiellement a I'extrémité gauche
de la rainure; la TNC effectue ensuite la finition du contour en
avalant (avec M3) et en plusieurs passes si elles ont été
programmées

A la fin du contour, I'outil s'éloigne du contour par tangentement
pour atteindre le centre du cercle gauche de la rainure

Pour terminer, I'outil retourne en avance rapide a la distance
d'approche et — si celui-ci est programmé — au saut de bride
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8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures

zi0 g Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance ~ Exemple: Séquences CN
[ ] entre la pointe de I'outil et la surface de la piéce

) ) N510 G210 RAINURE PENDUL.
Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la

surface de la piéce et le fond de la rainure Q200=2 sDISTANCE D'APPROCHE

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de 0201=-20 s PROFONDEUR

I'outil lors du fraisage, en mm/min. Q207=500 sAVANCE FRAISAGE

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): Valeur Q202=5 sPROFONDEUR DE PASSE

égale a la distance totale parcourue par I'outil lors Z L ADE ;

d'une plongée pendulaire dans I'axe de broche My BUlP S A USIN{\GE
=+ . .

Opérations d'usinage (0/1/2) Q215: Définir les 0203=+30 sCOORD. SURFACE PIECE

opérations pour |'usinage: Q204=50 sSAUT DE BRIDE

0: gbauche et finition Q216=+50 sCENTRE 1ER AXE

1: ébauche seulement .

2: finition seulement 0Q217=+50 sCENTRE 2EME AXE

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu): Q218=380 s1ER COTE

Coordonnée de la surface de la piece Q219=12 ;2EME COTE

Saut de bride Q204 (en incrémental): 0224=+15 sPOSITION ANGULAIRE

Coordonnée Z excluant toute collision entre I'outil et

la piece (matériels de serrage) Q338=5 ;PASSE DE FINITION

Centre ler axe Q216 (en absolu): Centre de la rainure
dans |'axe principal du plan d'usinage

Centre 2éme axe Q217 (en absolu): Centre de la
rainure dans |'axe auxiliaire du plan d'usinage

ler coté Q218 (valeur paralléle a I'axe principal du
plan d'usinage): Introduire le plus grand cété de la
rainure

2éme coté Q219 (valeur parallele a I'axe auxiliaire du
plan d'usinage): Introduire la largeur de la rainure; si
|'on a introduit une largeur de rainure égale au
diameétre de I'outil, la TNC n'effectue que I'ébauche
(fraisage d'un trou oblong)

Angle de rotation Q224 (en absolu): Angle de
rotation de la totalité de la rainure; le centre de
rotation est situé au centre de la rainure

Passe de finition Q338 (en incrémental): Distance
parcourue par |'outil dans I'axe de broche lors de la
finition. Q338=0: Finition en une seule passe
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RAINURE CIRCULAIRE (trou oblong) avec
plongée pendulaire (cycle G211)

Ebauche

1

La TNC positionne I'outil en rapide dans I'axe de broche au saut de
bride, puis au centre du cercle de droite. Partant de la, la TNC
positionne I'outil a la distance d'approche programmée au-dessus
de la surface de la piéce

L'outil se déplace avec avance de fraisage sur la surface de la
pieéce; partant de 13, la fraise se déplace — en plongeant
obliguement dans la matiére — vers |'autre extrémité de la rainure

En plongeant a nouveau obliqguement, I'outil retourne ensuite au
point initial; ce processus (2 a 3) est répété jusqu'a ce que la
profondeur de fraisage programmée soit atteinte

Ayant atteint la profondeur de fraisage, la TNC déplace I'outil pour
le surfacage a l'autre extrémité de la rainure

Finition

5 Partant du centre de la rainure, la TNC déplace I'outil

tangentiellement au contour achevé; celui-ci effectue ensuite la
finition du contour en avalant (avec M3) et en plusieurs passes si
elles ont été programmeées Pour |'opération de finition, le point
initial est au centre du cercle de droite.

A la fin du contour, I'outil s’éloigne du contour par tangentement
Pour terminer, I'outil retourne en avance rapide a la distance

d'approche et — si celui-ci est programmé — au saut de bride

=y

Remarques avant que vous ne programmiez

La TNC pré-positionne automatiquement I'outil dans I'axe
d'outil et dans le plan d'usinage.

Lors de I'ébauche, I'outil plonge par un déplacement
hélicoidal dans la matiére en effectuant un déplacement
pendulaire allant d'une extrémité de la rainure vers |'autre.
De ce fait, il n'est pas nécessaire d'effectuer un pré-
percage.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de l'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

Le diameétre de la fraise ne doit pas étre supérieur a la
largeur de la rainure ni inférieur au tiers de cette largeur

Le diametre de la fraise ne doit pas étre inférieur a la
moitié de la longueur de la rainure. Sinon, la TNC ne peut
pas effectuer de plongée pendulaire.
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8.4 Cycles de fraisage de poches, tenons et rainures

211 § Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance ~ Exemple: Séquences CN
- entre la pointe de I'outil et la surface de la piéce

) ) N510 G211 RAINURE CIRC.
Profondeur Q201 (en incrémental): Distance entre la

surface de la piéce et le fond de la rainure 200=2 sDISTANCE D'APPROCHE

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de 0201=-20 s PROFONDEUR

I'outil lors du fraisage, en mm/min. Q207=500 sAVANCE FRAISAGE

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): Valeur Q202=5 sPROFONDEUR DE PASSE

égale a la distance totale parcourue par I'outil lors Z L ADE ;

d'une plongée pendulaire dans I'axe de broche My BUlP S A USIN{\GE
. 203=+ 3 RD. RFACE PIECE

Opérations d'usinage (0/1/2) Q215: Définir les 0203=+30 €00 SURFAC ¢

opérations pour |'usinage: Q204=50 sSAUT DE BRIDE

0: gbauche et finition Q216=+50 sCENTRE 1ER AXE

1: ébauche seulement .

2: finition seulement 0Q217=+50 sCENTRE 2EME AXE

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu): 0244=380 ;DIA. CERCLE PRIMITIF

Coordonnée de la surface de la piece Q219=12 ;2EME COTE

Saut de bride Q204 (en incrémental): 0245=+45 sANGLE INITIAL

Coordonnée Z excluant toute collision entre I'outil et -

la piece (matériels de serrage) 0248=90 ANGLE D'OUVERTURE

Centre ler axe Q216 (en absolu): Centre de la rainure 0338=5 sPASSE DE FINITION

dans |'axe principal du plan d'usinage

Centre 2éme axe Q217 (en absolu): Centre de la
rainure dans |'axe auxiliaire du plan d'usinage

Diamétre cercle primitif Q244: Introduire le
diameétre du cercle primitif

2éme coté Q219: Introduire la largeur de la rainure; si
I'on a introduit une largeur de rainure égale au
diametre de I'outil, la TNC n'effectue que I'ébauche
(fraisage d'un trou oblong)

Angle initial Q245 (en absolu): Introduire I'angle
polaire du point initial

Angle d'ouverture de 1a rainure Q248 (en
incrémental): Introduire I'angle d'ouverture de la
rainure

Passe de finition Q338 (en incrémental): Distance
parcourue par |'outil dans I'axe de broche lors de la
finition. Q338=0: Finition en une seule passe
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Définition de la piece brute

Définition de I'outil d’ébauche/de finition
Définition d'outil pour fraise a rainurer
Appel de I'outil d'ébauche/de finition
Dégager I'outil

Définition du cycle pour usinage externe

8.4 Cycles de fraisage deiches, tenons et rainures
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8.4 Cycles de fraisage de!ches, tenons et rainures

Appel du cycle pour usinage externe
Définition du cycle Poche circulaire

Appel du cycle Poche circulaire
Changement d'outil

Appel d’outil pour fraise a rainurer
Définition du cycle Rainure 1

Appel du cycle Rainure 1
Nouvel angle initial pour rainure 2
Appel du cycle Rainure 2
Dégager I'outil, fin du programme

N
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8.5 Cycles d'usinage de motifs de
points

Sommaire

La TNC dispose de 2 cycles destinés a |'usinage direct de motifs de points:

Cycle Softkey
G220 MOTIFS DE POINTS SUR UN CERCLE = o
G221 MOTIFS DE POINTS SUR DES LIGNES e

Vous pouvez combiner les cycles d’usinage suivants avec les cycles
G220 et G221:

@ Si vous devez usiner des motifs de points irréguliers,
utilisez dans ce cas les tableaux de points avec G79 "PAT"
(cf. ,Tableaux de points” a la page 192).

Cycle G74 RAINURAGE

Cycle G75/G76 FRAISAGE DE POCHE

Cycle G77/G78 POCHE CIRCULAIRE

Cycle G83 PERCAGE PROFOND

Cycle G84 TARAUDAGE avec mandrin de compensation

Cycle G85 TARAUDAGE RIGIDE sans mandrin de compensation
Cycle G86 FILETAGE

Cycle G200 PERCAGE

Cycle G201 ALESAGE A L'ALESOIR

Cycle G202 ALESAGE A L'OUTIL

Cycle G203 PERCAGE UNIVERSEL

Cycle G204 CONTRE PERCAGE

Cycle G205 PERCAGE PROFOND UNIVERSEL

Cycle G206 NOUVEAU TARAUDAGE avec mandrin de compensation

Cycle G207 NOUVEAU TARAUDAGE RIGIDE sans mandrin de
compensation

Cycle G208 FRAISAGE DE TROUS

Cycle G209 TARAUDAGE BRISE-COPEAUX
Cycle G212 FINITION DE POCHE

Cycle G213 FINITION DE TENON

Cycle G214 FINITION DE POCHE CIRCULAIRE
Cycle G215 FINITION DE TENON CIRCULAIRE
Cycle G262 FRAISAGE DE FILETS

Cycle G263 FILETAGE SUR UN TOUR

Cycle G264 FILETAGE AVEC PERCAGE

Cycle G265 FILETAGE HELICOIDAL AVEC PERCAGE
Cycle G267 FILETAGE EXTERNE SUR TENONS

iTNC 530 HEIDENHAIN

Ints

i de motifs de po

usinage

8.5 Cycles d'

~ @



Ints

i de motifs de po

usinage

8.5 Cycles d'

MOTIFS DE POINTS SUR UN CERCLE (cycle G220)

1

Etapes:

La TNC positionne I'outil en rapide de la position actuelle jusqu'au
point initial de la premiére opération d'usinage.

Aller au saut de bride (axe de broche)
Aborder le point initial dans le plan d'usinage

Se déplacer a la distance d'approche au-dessus de la surface de
piéce (axe de broche)

2 Anpartirde cette position, la TNC exécute le dernier cycle d'usinage

3

défini

Ensuite, la TNC positionne I'outil en suivant un déplacement
linéaire jusqu'au point initial de |'opération d'usinage suivante;
I'outil est positionné a la distance d'approche (ou au saut de bride)
Ce processus (1 a 3) est répété jusqu'a ce que toutes les
opérations d'usinage aient été exécutées

=y

264

Remarques avant que vous ne programmiez

Le cycle G220 est actif avec DEF, c'est-a-dire qu'il appelle
automatiguement le dernier cycle d'usinage défini.

Si vous combinez I'un des cycles d'usinage G200 a G209,
G212 a G215 et G262 a G267 avec le cycle G220, la
distance d'approche, la surface de la piece et le saut de
bride programmés dans le cycle G220 sont actifs.

Centre ler axe Q216 (en absolu): Centre du cercle
primitif dans I'axe principal du plan d'usinage

Centre 2éme axe Q217 (en absolu): Centre du cercle
primitif dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage

Diamétre cercle primitif Q244: Diamétre du cercle
primitif

Angle initial Q245 (en absolu): Angle compris entre
I'axe principal du plan d'usinage et le point initial du
premier usinage sur le cercle primitif

Angle final Q246 (en absolu): Angle compris entre
I'axe principal du plan d'usinage et le point initial du
dernier usinage sur le cercle primitif (non valable pour
les cercles entiers); introduire I'angle final différent de
I'angle initial; si I'angle final est supérieur a I'angle
initial, I'usinage est exécuté dans le sens anti-horaire;
dans le cas contraire, il est exécuté dans le sens
horaire

Y
N = Q241
0
S\ Q247 Q
/o asaeyY \
{ Q944\(\'\ﬁ0245 \
Q217 | ,
\ ./
/
\ S—|. - /
“ |
f X
Q216
zA
Q200 Q204
Q203
>
X

Exemple: Séquences CN

N530 G220 CERCLE DE TROUS

Q216=+50
Q217=+50
0244=80
Q245=+0
Q246=+360
0247=+0
Q241-=8
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q203=1

;CENTRE 1ER AXE
;CENTRE 2EME AXE
;DIA. CERCLE PRIMITIF
sANGLE INITIAL

sANGLE FINAL

s INCREMENT ANGULAIRE
;NOMBRE D'USINAGES
sDISTANCE D'APPROCHE
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE
;DEPLAC. HAUT. SECU.
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Incrément angulaire Q247 (en incrémental): Angle
séparant deux opérations d'usinage sur le cercle
primitif ; si I'incrément angulaire est égal a 0, la TNC
le calcule a partir de I'angle initial, de I'angle final et du
nombre d'opérations d'usinage. Si un incrément
angulaire a été programmeé, la TNC ne prend pas en
compte I'angle final; le signe de I'incrément angulaire
détermine le sens de |'usinage (- = sens horaire)

Nombre d'usinages Q241: Nombre d'opérations
d'usinage sur le cercle primitif

Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piéce;
introduire une valeur positive

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
Coordonnée de la surface de la piece

Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
['outil et la piece (matériels de serrage); introduire une
valeur positive

Déplacement haut. sécurité Q301: Définir comment
I'outil doit se déplacer entre les usinages:

0: Entre les opérations d'usinage, se déplacer a la
distance d'approche

1: Entre les points de mesure, se déplacer au saut de
bride
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8.5 Cycles d'

MOTIFS DE POINTS SUR DES LIGNES (cycle G221)

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Le cycle G221 est actif avec DEF, c'est-a-dire qu'il appelle
automatiguement le dernier cycle d'usinage défini.

Si vous combinez I'un des cycles d'usinage G200 a G209,
G212 a G215 et G262 a G267 avec le cycle G221, la
distance d'approche, la surface de la piece et le saut de
bride programmés dans le cycle G221 sont actifs.

1 La TNC positionne I'outil automatiqguement de la position actuelle
jusqu'au point initial de la premiere opération d'usinage

Etapes:

Aller au saut de bride (axe de broche)
Aborder le point initial dans le plan d'usinage

Se déplacer a la distance d'approche au-dessus de la surface de
piece (axe de broche)

2 Anpartirde cette position, la TNC exécute le dernier cycle d'usinage
défini

3 Ensuite, la TNC positionne I'outil dans le sens positif de I'axe
principal, sur le point initial de I'opération d'usinage suivante; |'outil
est positionné 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 soient exécutées sur la premiére ligne; I'outil
se trouve sur le dernier point de la premiere ligne

5 La TNC déplace ensuite I'outil sur le dernier point de le deuxiéme
ligne ou il exécute I'usinage

6 Partant de la, la TNC positionne I'outil dans le sens négatif de I'axe
principal, sur le point initial de I'opération d'usinage suivante

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

Yi

O Q238

8 Ensuite, la TNC déplace I'outil sur le point initial de la ligne suivante

9 Toutes les autres lignes sont usinées suivant un déplacement
pendulaire

Q226 =)
8\ !
X
Q225
zA
Q200 Q204
Q203

|

X
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221 Point initial ler axe Q225 (enabsolu): Coordonnée  Exemple: Séquences CN N
du point initial dans |'axe principal du plan d'usinage
N540 6221 GRILLE DE TROUS =
Point initial 2éme axe Q226 (en absolu): o
Coordonnée du point initial dans I'axe auxiliaire du 0225=+15 ;PT INITIAL 1ER AXE o
plan d'usinage 0226=+15 ;PT INITIAL 2EME AXE o
Distance ler axe Q237 (en incrémental): Distance Q237=+10 sDISTANCE 1ER AXE T
| i lali =
entre les points sur la figne 0238=+8 ;DISTANCE 2EME AXE @
Distance 2éme axe Q238 (en incremental): Distance 2426 sNOMBRE DE COLONNES =
entre les lignes o
Nombre de colonnes Q242: Nombre d'opérations 0243=4 sNOMBRE DE LIGNES E
d'usinage sur la ligne 0Q224=+15 sPOSITION ANGULAIRE .
Nombre de lignes Q243: Nombre de lignes 0200=2 ;DISTANCE D'APPROCHE ©
Angle de rotation Q224 (en absolu): Angle de 0203=+30 ;COORD. SURFACE PIECE %
rotation de I'ensemble du schéma de pergages; le 0204=50 sSAUT DE BRIDE o
centre de rotation est situé sur le point initial . - c
Q301=1 sDEPLAC. HAUT. SECU. =
Distance d'approche Q200 (enincrémental): Distance (77}
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece -
Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu): ©
Coordonnée de la surface de la piece (7))
Saut de bride Q204 (en incrémental): Coordonnée 2
dans |'axe de broche excluant toute collision entre g
I'outil et la piece (matériels de serrage) O
Déplacement haut. sécurité Q301: Définir comment T
I'outil doit se déplacer entre les usinages: w

0: Entre les opérations d'usinage, se déplacer a la
distance d'approche

1: Entre les points de mesure, se déplacer au saut de
bride
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8.5 Cycles d'l!age de motifs de points

N

Définition de la piéce brute

Définition de I'outil

Appel de I'outil

Dégager I'outil

Définition du cycle Percage
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Définition cycle Cercle de trous 1, CYCL 200 est appelé
automatiguement; Q200, Q203 et Q204 agissent a partir cycle 220

Définition cycle Cercle de trous 2, CYCL 200 est appelé
automatiguement; Q200, Q203 et Q204 agissent a partir cycle 220

8.5 Cycles d'liage de motifs de points

Dégager I'outil, fin du programme
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8.6 Cycles SL, groupe |

8.6 Cycles SL, groupe |

Principes de base

Les cycles SL vous permettent de composer des contours complexes
pouvant comporter jusqu'a 12 contours partiels (poches ouflots). Vous
introduisez les différents contours partiels sous forme de sous-
programmes. A partir de la liste des contours partiels (hnuméros de
sous-programmes) gue vous introduisez dans le cycle G37 CONTOUR,
la TNC calcule le contour en entier.

I:ﬂg_—, LLa mémoire réservée a un cycle SL (tous les sous-
programmes de contour) est limitée a 48 Ko. Le nombre
d'éléments de contour possibles dépend du type de
contour (contour interne/externe) ainsi que du nombre de
contours partiels; il peut comporter par exemple environ
256 séquences linéaires.

Caractéristiques des sous-programmes

Les conversions de coordonnées sont autorisées. Si celles-ci sont
programmeées a l'intérieur des contours partiels, elles agissent
également dans les sous-programmes suivants; elles n'ont
toutefois pas besoin d'étre désactivées apres I'appel du cycle

La TNC ignore les avances F et fonctions auxiliaires M

La TNC reconnait s'il s'agit d'une poche lorsque vous parcourez
I'intérieur du contour. Par exemple, description du contour dans le
sens horaire avec correction de rayon G642

La TNC reconnait s'il s'agit d'un flot lorsque vous parcourez
I'extérieur d'un contour. Par exemple, description du contour dans
le sens horaire avec correction de rayon G41

Les sous-programmes ne doivent pas contenir de coordonnées
dans I'axe de broche

Définissez le plan d'usinage dans la premiére séquence de
coordonnées du sous-programme. Les axes auxiliaires U,V,W sont
autorisés

Caractéristiques des cycles d'usinage

Avant chaque cycle, la TNC positionne I'outil automatiquement sur
le point initial dans le plan d'usinage. Dans |'axe de broche, vous
devez pré-positionner |'outil a la distance d'approche

Chaque niveau de profondeur est évidé de maniere paraxiale ou
sous un angle donné (définir I'angle dans le cycle G57); de maniére
standard, les flots sont contournés a la distance d'approche. Dans
PM7420.1, vous pouvez aussi définir les données pour que la TNC
évide le contour de maniéere a évider successivement des zones
données sans relevement de |'outil

La TNC tient compte d'une surépaisseur programmeée (cycle G57)
dans le plan d'usinage

A |'aide de PM7420, vous définissez I'endroit ou la TNC
doit positionner I'outil a la fin des cycles 21 a 24.
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Exemple: Schéma: Travail avec les cycles SL

%SL

N12

N16
N17

N18
N19

N26
N27

N50
N51

N60
N61

N62

G71

G37

G56
G79

G57
G79

G59
G79

GO0
G98

G98
G98

G98

N999999

*

POl ...

POl ...

*

POl ...

POl ...

G40 G90 Z+250 M2 *

L1 *

Lo *
L2 *

Lo *

%SL G71 *
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Sommaire des cycles SL, groupe |

(<]

Q.

Cycle Softkey |

G37 CONTOUR (impératif) = o

LBL 1...N m

L

Gb6 PRE-PERCAGE (utilisation facultative) B ]

[« ] n

. n

G57 EVIDEMENT (impératif) N Q

(=5 o

. >

(G58/G59 FRAISAGE DE CONTOUR (utilisation = g (&)
facultative) (B

Gb58: sens horaire (D

Gb9: sens anti-horaire Sf 0

iTNC 530 HEIDENHAIN 271 @



8.6 Cycles SL, groupe |

CONTOUR (cycle G37)

Dans le cycle 37 CONTOUR, listez tous les sous-programmes qui
doivent étre superposés pour former un contour entier.

K=y

37

LBL 1...N

Remarques avant que vous ne programmiez

Le cycle G37 est actif avec DEF, c'est-a-dire qu'il est actif
dés qu'il a été défini dans le programme.

Vous pouvez lister jusqu'a 12 sous-programmes (contours
partiels) dans le cycle G37.

Numéros de label pour contour: Introduire tous les
numéros de label des différents sous-programmes
qui doivent étre superposés pour former un contour.
Valider chaque numéro avec la touche ENT et achever
I'introduction avec la touche FIN.

Contours superposés: (cf. ,Contours superposés” a la page 278)

272
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F:

< ¥

Exemple: Séquences CN

N54 G37 P01 1 P02 5 P03 7 P04 8 *
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PRE-PERCAGE (cycle G56)

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement du point
initial dans I'axe de broche (distance d'approche au-dessus
de la surface de la piéce).

Déroulement du cycle

Dito cycle G83 Percage profond, cf. ,Cycles de percage, taraudage et
fraisage de filets"”, page 196.

Applications

Le cycle G56 PRE-PERCAGE tient compte de la surépaisseur de finition
pour les points de plongée. Les points de plongée sont aussi points
initiaux pour I'évidement.

£ Distance d'approche 7 (en incrémental): Distance
[ ¢ ] entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece

Profondeur de percage ” (en incrémental): Distance
entre la surface de la piece et le fond du trou (pointe
conigue du foret)

Profondeur de passe = (en incrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe. La profondeur de
percage n'est pas forcément un multiple de la
profondeur de passe. L'outil se déplace en une passe
a la profondeur de percage lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur de
pergage

Avance plongée en profondeur: Avance de percage
en mm/min.

Surépaisseur de finition: Surépaisseur dans le plan
d'usinage
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Exemple: Séquences CN

N54 G56 P01 2
P05 +0,5 *

P02 -15 P03 5 P04 250
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8.6 Cycles SL, groupe |

EVIDEMENT (cycle G57)

Déroulement du cycle

1

N

La TNC positionne I'outil dans le plan d'usinage au-dessus du
premier point de plongée; pour cela, elle tient compte de la
surépaisseur de finition

Avec |'avance de plongée en profondeur, la TNC déplace I'outil a la
premiére profondeur de passe

Fraiser la périphérie du contour (cf. fig. en haut et a droite):

1

N

w

Selon I'avance introduite, I'outil fraise la périphérie du premier
contour partiel; la surépaisseur de finition est prise en compte dans
le plan d'usinage

La TNC exécute les autres passes et contours partiels de la méme
maniere

La TNC déplace I'outil dans I'axe de broche a la distance
d'approche, puis au-dessus du premier point de plongée dans le
plan d'usinage

Evidement de la poche (cf. fig. de droite, au centre):

1

A la premiere profondeur de passe, et selon |'avance de fraisage,
I'outil fraise le contour paraxialement ou selon un angle
d'évidemment programmé

Les contours d'flots (ici: C/D) sont abordés a la distance d'approche

Ce processus est répété jusqu'a ce que la profondeur de fraisage
introduite soit atteinte

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Avec PM7420.0 et PM7420.1, vous définissez comment
la TNC doit usiner le contour(cf. , Paramétres utilisateur
généraux” a la page 436).

Programmer la séquence de positionnement du point
initial dans |'axe de broche (distance d'approche au-dessus
de la surface de la piece).

Si nécessaire, utiliser une fraise a denture frontale
(DIN 844) ou pré-percer avec le cycle 21.
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tht

Distance d'approche 1 (en incrémental): Distance
entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece

Profondeur de fraisage ” (en incrémental): Distance
entre la surface de la piece et le fond de la poche

Profondeur de passe = (en incrémental): Distance
parcourue par |'outil en une passe. La profondeur de
fraisage n'est pas forcément un multiple de la
profondeur de passe. L'outil se déplace en une passe
a la profondeur lorsque:
Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur de
fraisage
Avance plongée en profondeur: Avance de plongée
en mm/min.
Surépaisseur de finition: Surépaisseur dans le plan
d'usinage
Angle d'évidement: Sens du déplacement pour I'évidement.
L'angle d'évidemment se référe a I'axe principal du
plan d'usinage. Par conséquent, introduire I'angle de
maniére a obtenir de longues coupes

Avance: Avance de fraisage en mm/min.

FRAISAGE DE CONTOUR (cycle G58/G59)

=y

Applications

Remarques avant que vous ne programmiez
Programmer la séquence de positionnement du point
initial dans I'axe de broche (distance d'approche au-dessus
de la surface de la piéce).

Le cycle G58/G59 FRAISAGE DE CONTOUR est destiné a la finition
d'un contour de poche.

Sens de rotation pour le fraisage du contour:
sens horaire: G58
sens anti-horaire: G59

I |

Distance d'approche 7 (enincrémental): Distance entre la
pointe de I'outil (position initiale) et la surface de la piece
Profondeur de fraisage Z (en incrémental): Distance
entre la surface de la piece et le fond de la poche
Profondeur de passe = (en incrémental): Distance
parcourue par I'outil en une passe. La profondeur de
fraisage n'est pas forcément un multiple de la
profondeur de passe. L'outil se déplace en une passe
a la profondeur lorsque:

Profondeur de passe égale a la profondeur
Profondeur de passe supérieure a la profondeur de
fraisage
Avance plongée en profondeur: Avance de plongée
en mm/min.

Avance: Avance de fraisage en mm/min.

iTNC 530 HEIDENHAIN

(<))
Q
=
o
ZA o
| »
17N
N : I
2 | X g
| ©
. >~
Y (&)
©
o0
Exemple: Séquence CN
N54 G57 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 +0,5 P06 +30 P07 500 *
74\
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Exemple: Séquences CN

N54 G58 POl 2
P05 500 *

N71 G59 POl 2
P05 500 *

P02 -15 P03 5 P04 250

P02 -15 P03 5 P04 250
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8.7 Cycles SL, groupe Il

8.7 Cycles SL, groupe Il

Principes de base

Les cycles SL vous permettent de composer des contours complexes
pouvant comporter jusqu'a 12 contours partiels (poches ouflots). Vous
introduisez les différents contours partiels sous forme de sous-
programmes. A partir de la liste des contours partiels (numéros de
sous-programmes) que vous introduisez dans le cycle G37 CONTOUR,
la TNC calcule le contour en entier.

@ La mémoire réservée a un cycle SL (tous les sous-programmes
de contour) est limitée. Le nombre d'éléments de contour
possibles dépend du type de contour (contour interne/externe)
ainsi que du nombre de contours partiels; il peut comporter par
exemple environ 1024 séquences linéaires.

Caractéristiques des sous-programmes

Les conversions de coordonnées sont autorisées. Si celles-ci sont
programmeées a l'intérieur des contours partiels, elles agissent
également dans les sous-programmes suivants; elles n'ont
toutefois pas besoin d'étre désactivées apres |'appel du cycle

La TNC ignore les avances F et fonctions auxiliaires M
La TNC reconnait s'il s'agit d'une poche lorsque vous parcourez

I'intérieur du contour. Par exemple, description du contour dans le
sens horaire avec correction de rayon 642

La TNC reconnait s'il s'agit d'un flot lorsque vous parcourez
I'extérieur d'un contour. Par exemple, description du contour dans
le sens horaire avec correction de rayon G41

Les sous-programmes ne doivent pas contenir de coordonnées
dans |'axe de broche

Définissez le plan d'usinage dans la premiére séguence de coordonnées
du sous-programme. Les axes auxiliaires U,V,W sont autorisés

Caractéristiques des cycles d'usinage
Avant chaque cycle, la TNC positionne I'outil automatiqguement a la
distance d'approche

A chaque niveau de profondeur, le fraisage est réalisé sans
relevement de I'outil; les flots sont contournés latéralement

Le rayon des ,angles internes” est programmable — |'outil ne se
blogue pas, permettant ainsi d'éviter les traces de dégagement de
I'outil (ceci est valable pour la trajectoire externe lors de |'évidement
et de la finition latérale)

Lors de la finition latérale, la TNC aborde le contour en suivant une
trajectoire circulaire tangentielle

Lors de la finition en profondeur, la TNC déplace également I'outil en
suivant une trajectoire circulaire tangentielle a la piéce (par ex.: axe
de broche Z: trajectoire circulaire dans le plan Z/X)

La TNC usine le contour en continu, en avalant ou en opposition

A l'aide de PM7420, vous définissez I'endroit ou la TNC
doit positionner I'outil a la fin des cycles G121 a 124.
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Exemple: Schéma: Travail

%SL2 G71 *

N120 G37 ... *
N130 G120... *

N160 G121 ... *
N170 G79 *

N180 G122 ... *
N190 G79 *

N220 G123 ... *
N230 G79 *

N260 G124 ... *
N270 G79 *

N500 GOO G40 Z+250 M2 *
N510 G98 L1 *

N550 G98 LO *
N560 G98 L2 *

N600 G98 LO *

N99999 %SL2 G71 *

avec les cycles SL

8 Programmation: Cycles



Introduisez les cotes d'usinage telles que la profondeur de fraisage,
les surépaisseurs et la distance d'approche sous formes de
DONNEES DU CONTOUR dans le cycle G120.

Sommaire des cycles SL

8.7 Cycles SL, groupe Il

Cycle Softkey
G37 CONTOUR (impératif) =
G120 DONNEES DU CONTOUR (impératif) w
G121 PRE-PERCAGE (utilisation facultative) 121

[ ¢ ]
G122 EVIDEMENT (impératif) w2y

(=]
G123 FINITION EN PROFONDEUR (utilisation 23 §
facultative) -
G124 FINITION LATERALE (utilisation facultative) 124

(=]

Cycles étendus:

Cycle Softkey
G125 TRACE DE CONTOUR =

ol
G127 CORPS D'UN CYLINDRE 2§

=
G128 CORPS D'UN CYLINDRE, rainurage 125 |

[ W)
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qui doivent étre superposés pour former un contour.
Valider chaque numéro avec la touche ENT et achever
I'introduction avec la touche FIN.

= CONTOUR (cycle G37)
(<))
Q. Dansle cycle 637 CONTOUR, listez tous les sous-programmes qui
s | doivent étre superposés pour former un contour entier.
o
E’ @ Remarques avant que vous ne programmiez

~ Le cycle G37 est actif avec DEF, c'est-a-dire qu'il est actif
(_’; dés qu'il a été défini dans le programme.
»n Vous pouvez lister jusqu'a 12 sous-programmes (contours
Q partiels) dans le cycle G37.
©
>~ ez Numéros de label pour contour: Introduire tous les
(&) LeL 1N numéros de label des différents sous-programmes
™~
o0

Y

F:

Exemple: Séquences CN

< ¥

N120 G37 P01 1 P02 5 P03 7 P04 8 *

Contours superposés

Afin de former un nouveau contour, vous pouvez superposer poches
et flots. De cette maniére, vous pouvez agrandir la surface d'une
poche par superposition d'une autre poche ou réduire un flot.

Sous-programmes Poches superposées

@ Les exemples de programmation suivants correspondent
a des sous-programmes de contour appelés par le cycle
G37 CONTOUR dans un programme principal.

Les poches A et B sont superposées.
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La TNC calcule les points d'intersection S1 et S2; il n'ont pas besoin
d'étre reprogrammes.

Les poches sont programmées comme des cercles entiers.

(7
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-
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Q
3
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N
0
=]
[x]
>
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Surface ,composée”

Les deux surfaces partielles A et B, y compris leur surface commune

de recouvrement, doivent étre usinées:

W Les surfaces A et B doivent étre des poches.

i La premiere poche (dans le cycle G37) doit débuter a I'extérieur de la
seconde.

Surface A:

Surface B:

-
=z
9
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W
o
T
m
)
m
pd
I
=
b4
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. 8.7 Cycles SL, groupe Il

Surface , différentielle”
La surface A doit étre usinée sans la partie recouverte par B:

= La surface A doit étre une poche et la surface B, unflot.
A doit débuter a I'extérieur de B.

Surface A:

Surface B:

[72]

urface , d'intersection”

La surface commune de recouvrement de A et de B doit étre usinée.
Les surfaces avec simple recouvrement doivent rester non usinées.
" A et B doivent étre des poches.

M A doit débuter a I'intérieur de B.

w w
c c
-+ -+
) )
Q Q
(o} (o}
w >

N

80
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DONNEES DU CONTOUR (cycle G120)

Dans le cycle G120, introduisez les données d'usinage destinées aux
sous-programmes avec contours partiels.

=y

120
DONNEES
CONTOUR

Remarques avant que vous ne programmiez

Le cycle G120 est actif avec DEF, c'est-a-dire que G120 est
actif dés qu'il a été défini dans le programme d’usinage.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de 'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle en question.

Les données d'usinage indiquées dans le cycle G120 sont
valables pour les cycles G121 a G124.

Si vous utilisez des cycles SL dans les programmes avec
parameétres Q, vous ne devez pas utiliser les parametres
Q1 a Q19 comme parameétres de programme.

Profondeur de fraisage Q1 (en incrémental):
Distance entre la surface de la piece et le fond de la
poche.

Facteur de recouvrement: Q2 x rayon d'outil donne la
passe latérale k.

Surépaisseur finition latérale Q3 (en
incrémental): Surépaisseur de finition dans plan
d'usinage.

Surép. Finition en profondeur Q4 (en incrémental):
Surépaisseur de finition pour la profondeur.

Coordonnée surface piéce Q5 (en absolu):
Coordonnée absolue de la surface de la piece

Distance d'approche Q6 (en incrémental): Distance
entre la surface frontale de I'outil et la surface de la
piece

Hauteur de sécurité Q7 (en absolu): Hauteur en
valeur absolue a l'intérieur de laquelle aucune
collision ne peut se produire avec la piéce (pour
positionnement intermédiaire et retrait en fin de
cycle)

Rayon interne d'arrondi Q8: Rayon d'arrondi aux
.angles” internes; la valeur introduite se réfere a la
trajectoire du centre de I'outil

Sens de rotation? Sens horaire = -1 Q9: Sens de
I'usinage pour les poches

sens horaire (Q9 = -1: usinage en opposition pour
poche et Tlot)

sens anti-horaire (Q9 = +1: usinage en avalant pour
poche et Tlot)

Vous pouvez vérifier les parametres d'usinage lors d'une interruption
du programme et, si nécessaire, les écraser.
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Exemple: Séquence CN

N57 6120 DONNEES DU CONTOUR
;PROFONDEUR DE FRAISAGE
sCHEMIN DE RECOUVREMENT

Q1=-20
Q2=1
Q3=+0.2
Q4=+0.1
Q5=+30
Q6=2
Q7=+80
08=0.5
Q9=+1

sSUREPAIS. LATERALE
sSUREP. DE PROFONDEUR
;COORD. SURFACE PIECE
sDISTANCE D'APPROCHE
sHAUTEUR DE SECURITE
sRAYON D'ARRONDI
sSENS DE ROTATION

)
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S
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8.7 Cycles SL, groupe Il

PRE-PERCAGE (cycle G121)

iy

Pour le calcul des points de plongée, la TNC ne tient pas
compte d'une valeur Delta DR programmée dans la
séquence T.

Aux endroits resserrés, il se peut que la TNC ne puisse
effectuer un pré-percage avec un outil plus gros que |'outil
d'ébauche.

Déroulement du cycle

Dito cycle G83 Percage profond, cf. , Cycles de percage, taraudage et
fraisage de filets"”, page 196.

Applications

Pour les points de plongée, le cycle G121 PRE-PERCAGE tient compte
de la surépaisseur de finition latérale, de la surépaisseur de finition en
profondeur, et du rayon de I'outil d'évidement. Les points de plongée
sont aussi points initiaux pour |'évidement.

121

282

Profondeur de passe Q10 (en incrémental): Distance
parcourue par |'outil en une passe (signe ,—" avec
sens d'usinage négatif)

Avance plongée en profondeur Q11: Avance de
percage en mm/min.

Numéro outil d'évidement Q13: Numéro de I'outil
d'évidement

YA

Exemple: Séquences CN

N58 6121 PRE-PERCAGE

Q10=+5 sPROFONDEUR DE PASSE
Q11=100 ;AVANCE PLONGEE PROF.
Q13-=1 ;OUTIL D'EVIDEMENT
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EVIDEMENT (cycle G122)

1 La TNC positionne I'outil au-dessus du point de plongée. La
surépaisseur latérale de finition est alors prise en compte

2 Lorsdelapremiere profondeur de passe, I'outil fraise le contour de
I'intérieur vers |'extérieur, suivant I'avance de fraisage Q12

3 Les contours d'flots (ici: C/D) sont fraisés librement en se
rapprochant du contour des poches (ici: A/B)

4 Pour terminer, la TNC parcourt le contour des poches et rétracte

I'outil a la hauteur de sécurité

% Remarques avant que vous ne programmiez

Si nécessaire, utiliser une fraise a denture frontale

(DIN 844) ou pré-percer avec le cycle G121.

Profondeur de passe Q10 (en incrémental): Distance
parcourue par |'outil en une passe

Avance plongée en profondeur Q11: Avance de
plongée en mm/min.

Avance évidement Q12: Avance de fraisage en mm/
min.

Numéro outil pré-évidement Q18: Numéro de I'outil
avec lequel la TNC vient d'effectuer le pré-
évidemment. S'iln'y a pas eu de pré-évidement, ,,0"
a été programmeé; si vous introduisez ici un numéro,
la TNC n'évidera que la partie qui n'a pas pu étre
évidée avec |'outil de pré-évidemment.

Sila zone a évider en second lieu ne peut étre
abordée latéralement, la TNC effectue une plongée
pendulaire; A cet effet, vous devez définir la longueur
de dent LCUTS et I'angle max. de plongée ANGLE de
I'outil a I'intérieur du tableau d'outils TOOL.T (cf.
.Données d'outils”, page 103). Si nécessaire, la TNC
émettra un message d'erreur

Avance pendulaire Q19: Avance pendulaire en mm/min.
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Exemple: Séquence CN

N59 G122 EVIDEMENT

Q10=+5 ;PROFONDEUR DE PASSE
Q11=100 sAVANCE PLONGEE PROF.
Q12=350 sAVANCE EVIDEMENT
018=1 sOUTIL PRE-EVIDEMENT
Q19=150 sAVANCE PENDULAIRE
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8.7 Cycles SL, groupe Il

FINITION EN PROFONDEUR (cycle G123)

@ La TNC détermine automatiquement le point initial pour la
finition. Celui-ci dépend des relations d'emplacement a
|'intérieur de la poche.

La TNC déplace I'outil en douceur (cercle tangentiel vertical) vers la

surface a usiner. L'outil fraise ensuite ce qui reste aprés |'évidement,

soit la valeur de la surépaisseur de finition.

125 § Avance plongée en profondeur Q11: Vitesse de
(== déplacement de I'outil lors de la plongée

Avance évidement Q12: Avance de fraisage

284

zA

N

5o oo

Q12

<Y

Exemple: Séquence CN

N60 G123 FINITION EN PROF.

Q11=100
Q12=350

;AVANCE PLONGEE PROF.
sAVANCE EVIDEMENT
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FINITION LATERALE (cycle G124)

La TNC déplace I'outil sur une trajectoire circulaire tangentielle aux
contours partiels. Chaque contour partiel sera fini séparément.

=y

Remarques avant que vous ne programmiez

La somme de la surépaisseur latérale de finition (Q14) et
du rayon de |'outil d’évidement doit étre inférieure a la
somme de la surépaisseur latérale de finition (Q3,cycle
G120) et du rayon de I'outil d'évidement.

Si vous exécutez le cycle G124 sans avoir évidé
précédemment avec le cycle G122, le calcul indiqué plus
haut reste valable; le rayon de I'outil d'évidement a alors la
valeur ,0".

La TNC détermine automatiquement le point initial pour la
finition. Celui-ci dépend des relations d'emplacement a
['intérieur de la poche.

Sens de rotation? Sens horaire = -1 Q9:
Sens de l'usinage:

+1: rotation sens anti-horaire

—-1:rotation sens horaire

Profondeur de passe Q10 (en incrémental): Distance
parcourue par |'outil en une passe

Avance plongée en profondeur Q11: Avance de
plongée

Avance évidement Q12: Avance de fraisage
Surépaisseur finition latérale Q14 (en
incrémental): Surépaisseur pour finition répétée; le

dernier résidu de finition est évidé si vous avez
programmé Q14 =0
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Exemple: Séquence CN

N61 G124 FINITION
Q9=+1
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q14=+0

LATERALE

sSENS DE ROTATION
sPROFONDEUR DE PASSE
sAVANCE PLONGEE PROF.
sAVANCE EVIDEMENT
sSUREPAIS. LATERALE

” [}



8.7 Cycles SL, groupe Il

TRACE DE CONTOUR (cycle G125)

En liaison avec le cycle G37 CONTOUR, ce cycle permet d'usiner des
contours ,ouverts”: Le début et la fin du contour ne coincident pas.

Le cycle G125 TRACE DE CONTOUR présente des avantages
considérables par rapport a I'usinage d'un contour ouvert a l'aide de
séquences de positionnement:

La TNC contrdle I'usinage au niveau des contres dépouilles et
endommagements du contour. Vérification du contour avec le
graphisme de test

Sile rayon d'outil est trop grand, il convient éventuellement d'usiner
une nouvelle fois le contour aux angles internes

L'usinage est réalisé en continu, en avalant ou en opposition. Le
mode de fraisage est conservé méme si les contours sont inversés
en image miroir

Sur plusieurs passes, la TNC peut déplacer I'outil dans un sens ou
dans l'autre: La durée d'usinage s'en trouve ainsi réduite

Vous pouvez introduire des surépaisseurs afin de réaliser I'ébauche
et la finition en plusieurs passes

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

La TNC ne prend en compte que le premier label du cycle
G37 CONTOUR.

La mémoire réservée a un cycle SL est limitée. Ainsi, par
exemple, vous pouvez programmer jusqu'a 1024
séquences linéaires.

Le cycle G120 DONNEES DU CONTOUR n'est pas
nécessaire.

Les positions incrémentales programmeées directement
apres le cycle G125 se réferent a la position de I'outil en fin
de cycle

ql_% Danger de collision!
Pour éviter toutes collisions:

Ne pas programmer de positions incrémentales
directement apres le cycle G125 car celles-ci se réferent
a la position de I'outil en fin de cycle

Sur tous les axes principaux, aborder une position
(absolue) définie car la position de I'outil en fin de cycle
ne coincide pas avec la position en début de cycle.
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125 Profondeur de fraisage Q1 (en incrémental): Exemple: Séquence CN —
- Distance entre la surface de la piece et le fond du - o
Surépaisseur finition latérale Q3 (en 01=-20 ;PROFONDEUR DE FRAISAGE =]
incrémental): Surépaisseur de finition dans le plan Q3=+0 sSUREPAIS. LATERALE E
d'usinage - o))
Q5=+0 sCOORD. SURFACE PIECE
Coordonnée surface piéce Q5 (en absolu): = = = ~
Coordonnée absolue de la surface de la piéce par 07=+50 sHAUTEUR DE SECURITE ‘_,;
rapport au point zéro piece Q10=+5 sPROFONDEUR DE PASSE "
Hauteur de sécurité Q7 (en absolu): Hauteur en Q11=100 sAVANCE PLONGEE PROF. Q
valeur absolue a l'intérieur de laquelle aucune o 5 T
collision ne peut se produire entre |'outil et la piece; Gerse SRR TRE g
position de retrait de I'outil en fin de cycle Q15=-1 sMODE FRAISAGE (&)
Profondeur de passe Q10 (en incrémental): Distance ™~
parcourue par |'outil en une passe °°

Avance plongée en profondeur Q11: Avance lors des
déplacements dans I'axe de broche

Avance fraisage Q12: Avance lors des déplacements
dans le plan d'usinage

Mode fraisage? En opposition = -1 Q15:
Fraisage en avalant: introduire = +1

Fraisage en opposition: introduire = -1
Alternativement, fraisage en avalant et en opposition
sur plusieurs passes: introduire = 0
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8.7 Cycles SL, groupe Il

CORPS D'UN CYLINDRE (cycle G127)

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

Ce cycle vous permet de transposer le déroulé d'un contour sur le
corps d'un cylindre. Utilisez le cycle G128, si vous désirez fraiser des
rainures de guidage sur le cylindre.

Vous décrivez le contour dans un sous-programme gque vous
définissez avec le cycle G37 (CONTOUR,).

Le sous-programme contient les coordonnées d'un axe angulaire (ex.
axe C) et de I'axe dont la trajectoire lui est paralléle (ex. axe de broche).
Les fonctions de contournage disponibles sont G1, G11, G24, G25 et
G2/G3/G12/G13 avec R.

Vous pouvez introduire soit en degrés, soit en mm (inch) les données
dans I'axe angulaire (lors de la définition du cycle).

1 La TNC positionne I'outil au-dessus du point de plongée. La
surépaisseur latérale de finition est alors prise en compte

2 Lors de la premiére profondeur de passe, I'outil fraise le contour
suivant I'avance de fraisage Q12, le long du contour programmeé

3 Alafin du contour, la TNC déplace I'outil a la distance d'approche
et le replace au point de plongée

4 Les phases 1 a 3 sont répétées jusqu'a ce que le profondeur de
fraisage programmeée Q1 soit atteinte

5 Pour terminer, I'outil retourne a la distance d'approche

I% Remarques avant que vous ne programmiez

La mémoire réservée a un cycle SL est limitée. Ainsi, par
exemple, vous pouvez programmer jusqu'a 1024
séquences linéaires.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

|l convient d'utiliser une fraise a denture frontale (DIN 844).

Le cylindre doit avoir été serré au centre du plateau
circulaire.

L'axe de broche doit étre perpendiculaire a I'axe du plateau
circulaire. Dans le cas contraire, la TNC délivre un
message d'erreur.

Vous ne pouvez pas exécuter ce cycle avec inclinaison du
plan d'usinage.

La TNC vérifie que la trajectoire corrigée et non-corrigée
de I'outil soit bien située dans la zone d'affichage de I'axe
rotatif (définie dans le parametre-machine 810.x.). Si la
TNC affiche le message d'erreur ,Erreur de
programmation du contour”, initialiser si nécessaire
PM810.x = 0.
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Profondeur de fraisage Q1 (en incrémental):
Distance entre le corps du cylindre et le fond du
contour

Surépaisseur finition latérale Q3 (en
incrémental): Surépaisseur de finition dans le plan du
déroulé du corps du cylindre; la surépaisseur est
active dans le sens de la correction de rayon

Distance d'approche Q6 (en incrémental): Distance
entre la surface frontale de I'outil et le pourtour du
cylindre

Profondeur de passe Q10 (en incrémental): Distance
parcourue par |'outil en une passe

Avance plongée en profondeur Q11: Avance lors des
déplacements dans I'axe de broche

Avance fraisage Q12: Avance lors des déplacements
dans le plan d'usinage

Rayon du cylindre Q16: Rayon du cylindre sur lequel
doit étre usiné le contour

Unité mesure? Degré =0 MM/INCH=1 Q17: Programmer
en degrés ou en mm (inch) les coordonnées de |'axe
rotatif dans le sous-programme

iTNC 530 HEIDENHAIN

Exemple: Séquence CN

N63 G127 CORPS DU

01=-8
03=+0
06=+0
Q10=+3
Q11=100
012=350
Q16=25
Q17=0

CYLINDRE

;PROFONDEUR DE FRAISAGE
s SUREPAIS. LATERALE
sDISTANCE D'APPROCHE

s PROFONDEUR DE PASSE
sAVANCE PLONGEE PROF.
sAVANCE FRAISAGE

;s RAYON

sUNITE DE MESURE

8.7 Cycles SL, groupe Il
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8.7 Cycles SL, groupe Il

CORPS D'UN CYLINDRE Rainurage (cycle G128)

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

Ce cycle vous permet de transposer sur le corps d'un cylindre une
rainure de guidage qui a été définie sur le pourtour. Contrairement au
cycle G127, la TNC met en place I'outil avec ce cycle de maniére a ce
que, avec correction de rayon active, les parois soient toujours
paralléles entre elles. Programmez la trajectoire centrale du contour en
indiquant la correction du rayon d'outil. Avec la correction de rayon,
vous définissez si la TNC doit réaliser la rainure en avalant ou en
opposition:

1 La TNC positionne I'outil au-dessus du point de plongée

2 Lors de la premiére profondeur de passe, I'outil fraise le contour
suivant I'avance de fraisage Q12, le long de la paroi de la rainure;
la surépaisseur latérale de finition est prise en compte

3 Ala fin du contour, la TNC décale I'outil sur la paroi opposée et le
déplace a nouveau au point de plongée

4 Les phases 2 et 3 sont répétées jusqu'a ce que le profondeur de
fraisage programmeée Q1 soit atteinte

5 Pour terminer, I'outil retourne a la distance d'approche

I% Remarques avant que vous ne programmiez

La mémoire réservée a un cycle SL est limitée. Ainsi, par
exemple, vous pouvez programmer jusqu'a 1024
séquences linéaires.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécutera pas le cycle.

|l convient d'utiliser une fraise a denture frontale (DIN 844).

Le cylindre doit avoir été serré au centre du plateau
circulaire.

L'axe de broche doit étre perpendiculaire a I'axe du plateau
circulaire. Dans le cas contraire, la TNC délivre un
message d'erreur.

Vous ne pouvez pas exécuter ce cycle avec inclinaison du
plan d'usinage.

La TNC vérifie que la trajectoire corrigée et non-corrigée
de I'outil soit bien située dans la zone d'affichage de |'axe
rotatif (définie dans le parametre-machine 810.x.). Si la
TNC affiche le message d'erreur ,Erreur de
programmation du contour”, initialiser si nécessaire
PM810.x = 0.
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126§ Profondeur de fraisage Q1 (en incrémental): Exemple: Séquence CN —
[ V) Distance entre le corps du cylindre et le fond du o
Surépaisseur finition latérale Q3 (en 01=-8 ;PROFONDEUR DE FRAISAGE =]
incrémental): Surépaisseur de finition dans le plan du Q3=+0 sSUREPAIS. LATERALE E
déroulé du corps du cylindre; la surépaisseur est - o))
active dans le sens de la correction de rayon 06=+0 sDISTANCE D*APPROCHE .
Distance d'approche Q6 (en incrémental): Distance 010=+3 s PROFONDEUR DE PASSE ‘_,;
entre la surface frontale de I'outil et le pourtour du Q11=100 sAVANCE PLONGEE PROF. »
|

cylindre Q12=350 ;AVANCE FRAISAGE i)
Profondeur de passe Q10 (en incrémental): Distance Q16=25 S RAYON IT)
parcourue par |'outil en une passe - >~

17= sUNITE DE MESURE
Avance plongée en profondeur Q11: Avance lors des 017=0 o SU o
déplacements dans |'axe de broche Q20=12 s LARGEUR RAINURE N~
o0

Avance fraisage Q12: Avance lors des déplacements
dans le plan d'usinage

Rayon du cylindre Q16: Rayon du cylindre sur lequel
doit étre usiné le contour

Unité mesure? Degré =0 MM/INCH=1 Q17: Programmer
en degrés ou en mm (inch) les coordonnées de |'axe
rotatif dans le sous-programme

Largeur rainure Q20: Largeur de la rainure a réaliser
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. 8.7 Cycles SL, groupe Il

Définition de la piéce brute

Définition d’outil pour le foret

Définition de I'outil d'ébauche/de finition
Appel d'outil pour le foret

Dégager I'outil

Définir les sous-programmes de contour
Définir les paramétres généraux pour |'usinage

N
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iTNC 530 HEIDENHAIN

Définition du cycle de pré-percage

Appel du cycle de pré-pergcage
Changement d'outil

Appel de I'outil d'ébauche/de finition
Définition du cycle pour le pré-évidement

Appel du cycle Evidement
Définition du cycle Finition latérale

Appel du cycle Finition en profondeur
Définition du cycle Finition latérale

Appel du cycle Finition latérale
Dégager I'outil, fin du programme

. 8.7 Cycles SL, groupe Il
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. 8.7 Cycles SL, groupe Il

Sous-programme de contour 1: poche a gauche

Sous-programme de contour 2: poche a droite

Sous-programme de contour 3: flot carré a gauche

Sous-programme de contour 4: flot triangulaire a droite

N
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. 8.7 Cycles SL, groupe Il

-
=z
9
o1
W
o
T
m
)
m
pd
I
=
b4

80

20

100
95

75

100

Définition de la piece brute

Définition de I'outil

Appel de I'outil

Dégager I'outil

Définir le sous-programme de contour
Définir les parameétres généraux pour |'usinage

Appel de cycle

Dégager I'outil, fin du programme
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. 8.7 Cycles SL, groupe Il

N

96

Sous-programme de contour
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. 8.7 Cycles SL, groupe Il

Remarque:

= Cylindre bridé au centre du plateau circulaire

i Le point de référence est situé au centre du
plateau circulaire

iTNC 530 HEIDENHAIN

60

20+

157

Définition de I'outil

Appel de I'outil, axe d'outil Y

Dégager I'outil

Définir le sous-programme de contour

Définir les parameétres généraux pour |'usinage

Pré-positionner le plateau circulaire
Appel de cycle
Dégager I'outil, fin du programme
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. 8.7 Cycles SL, groupe Il

Sous-programme de contour

_ Données d'introduction dans I'axe rotatif en degrés;
_ Cotes du plan converties de mm en degrés (157 mm = 360°)

N

98 8 Programmation: Cycles @



. 8.7 Cycles SL, groupe Il

Remarque:

= Cylindre bridé au centre du plateau circulaire.

i Le point de référence est situé au centre du
plateau circulaire

= Définition de la trajectoire centrale dans le
sous-programme de contour

-
=z
o
o1
w
o
T
m
)
m
pd
I
>
=

Z

70
52.54

35

i
T T T 1 C
40 60 157
Définition de I'outil
Appel de I'outil, axe d'outil Y
Dégager I'outil
Définir le sous-programme de contour
Positionner I'outil au centre du plateau circulaire
Définir les paramétres généraux pour |I'usinage
Pré-positionner le plateau circulaire
Appel de cycle
Dégager I'outil, fin du programme
299



. 8.7 Cycles SL, groupe Il

Sous-programme de contour, définition de la trajectoire centrale

00 GOL G4 GF80/280 % | Donnses dans laxe otatten rm (Q17-1)
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8.8 Cycles SL avec formule de contour

Principes de base

Avec les cycles SL et la formule de contour, vous pouvez composer
des contours complexes constitués de contours partiels (poches ou
flots). Vous introduisez les différents contours partiels (données de
géométrie) sous forme de programmes séparés. Ceci permet de
réutiliser a volonté par la suite tous les contours partiels. Aprés avoir
relié entre eux les contours partiels au moyen d'une formule de
contour, vous les sélectionnez et la TNC calcule ensuite le contour
entier.

I% La mémoire réservée a un cycle SL (tous les sous-
programmes de description de contour) est limitée a 32
contours. Le nombre d'éléments de contour possibles
dépend du type de contour (contour interne/externe) ainsi
que du nombre de descriptions de contour; il peut
comporter, par exemple, environ 1024 séquences
linéaires.

Les cycles SL avec formule de contour nécessitent de
disposer d'un programme structuré; grace a eux, les
contours utilisés trés fréquemment peuvent étre classés
dans difféerents programmes. Au moyen de la formule de
contour, vous reliez les contours partiels pour constituer
un contour entier et définissez s'il s'agit d'une poche ou
d'un flot.

La fonction des cycles SL avec formule de contour est
répartie dans plusieurs secteurs de l'interface utilisateur
de la TNC et sert de base a d'autres développements.

Caractéristiques des contours partiels

Par principe, la TNC détecte tous les contours en tant que poches.
Ne programmez pas de correction de rayon. Dans la formule de
contour, vous pouvez convertir une poche en un flot en utilisant
I'inversion logique.

La TNC ignore les avances F et fonctions auxiliaires M

Les conversions de coordonnées sont autorisées. Si celles-ci sont
programmeées a l'intérieur des contours partiels, elles agissent
également dans les sous-programmes suivants; elles n'ont
toutefois pas besoin d'étre désactivées apres I'appel du cycle

Les sous-programmes peuvent aussi contenir des coordonnées
dans |'axe de broche mais celles-ci seront ignorées

Définissez le plan d'usinage dans la premiére séquence de
coordonnées du sous-programme. Les axes auxiliaires U,V,W sont
autorisés

Caractéristiques des cycles d'usinage

Avant chaque cycle, la TNC positionne I'outil automatiquement a la
distance d'approche

A chaque niveau de profondeur, le fraisage est réalisé sans
relevement de I'outil; les flots sont contournés latéralement

iTNC 530 HEIDENHAIN

Exemple: Schéma: Travail avec les cycles SL et
formule de contour

%CONTOUR G71

N50 %:CNT: "MODEL"
N60 G120 Q1= ...
N70 G122 Ql0= ...
N80 G79

N120 G123 Q11= ...
N130 G79

N160 G124 Q9= ...

N170 G79

N180 GOO G40 G90 Z+250 M2
N99999999 %CONTOUR G71

8.8 Cycles SL avec formule de contour

Exemple: Schéma: Prise en compte des contours
partiels avec formule de contour

%MODEL G71

N10 DECLARE CONTOUR QC1 = "CERCLE1"
N20 DECLARE CONTOUR QC2 = "CERCLE31XY"
N30 DECLARE CONTOUR QC3 = "TRIANGLE"
N40 DECLARE CONTOUR QC4 = "CARRE"

N50 QC10 = ( QC1 | QC3 | QC4 ) \ QcC2
N99999999 %MODEL G71

%CERCLE1 G71

N10 I+75 J+50

N20 G11 R+45 H+0 G40
N30 G13 G91 H+360
N99999999 %CERCLE1 G71

%CERCLE31XY G71

" @



8.8 Cycles SL avec formule de contour

Le rayon des ,angles internes” est programmable — |'outil ne se
blogue pas, permettant ainsi d'éviter les traces de dégagement de
I'outil (ceci est valable pour la trajectoire externe lors de |'évidement
et de la finition latérale)

Lors de la finition latérale, la TNC aborde le contour en suivant une
trajectoire circulaire tangentielle

Lors de la finition en profondeur, la TNC déplace également I'outil en
suivant une trajectoire circulaire tangentielle a la piéce (par ex.: axe
de broche Z: trajectoire circulaire dans le plan Z/X)

La TNC usine le contour en continu, en avalant ou en opposition

A l'aide de PM7420, vous définissez I'endroit ou la TNC
doit positionner I'outil a la fin des cycles G121 a G124.

Centralisez les cotes d'usinage telles que la profondeur de fraisage,
les surépaisseurs et la distance d'approche sous la forme de
DONNEES DU CONTOUR dans le cycle G120.

Sélectionner le programme avec les définitions
de contour

La fonction %:CNT vous permet de sélectionner un programme avec
définitions de contour dans lequel la TNC préléve les descriptions de contour:

Fonctions permettant d'appeler le programme:
@ Appuyer sur la touche PGM CALL.
Appuyer sur la softkey SELECT. CONTOUR

Introduire le nom entier du programme avec les
définitions de contour, valider avec la touche END

% Programmer la séquence %:CNT avant les cycles SL. Le cycle
14 CONTOUR n'est plus nécessaire si vous utilisez %:CNT.

Définir les descriptions de contour

Avec la fonction DECLARE CONTOUR, vous indiquez pour un progralmme
donné le chemin d'accés aux programmes dans lesquels la TNC
préléeve les descriptions de contour:

Appuyer sur la softkey DECLARE

Appuyer sur la softkey CONTOUR

Introduire le numéro de l'indicatif de contour QC,
valider avec la touche ENT

Introduire le nom entier du programme en méme temps
que les descriptions de contour, valider avec la touche END

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

La fonction DECLARE STRING vous permet de définir un
texte. Dans un premier temps, cette fonction n'est pas
encore exploitable.
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Introduire la formule de contour

A l'aide des softkeys, vous pouvez réunir entre eux différents contours
dans une formule mathématique:

Sélectionner la fonction de parameétres Q: Appuyer sur la touche Q
(dans le champ d'introduction numérique, a droite). Le menu de
softkeys affiche les fonctions des parametres Q

Sélectionner la fonction pour I'introduction de la formule de contour:
Appuyer sur la softkey FORMULE CONTOUR La TNC affiche les
softkeys suivantes:

Fonction de liaison Softkey

intersection avec
ex. QC10 = QC1 & QC5

réuni avec
ex. QC25 = QC7 | QC18

réuni avec mais sans intersection
ex. QC12 = QC5 ~ QC25

intersection avec complément de
ex.QC25 = QC1 | QC2

complément de la zone de contour
Ex. Q12 = #Q11

Parentheése ouverte
ex. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Parenthése fermée
ex. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

[ ] °
© = 7 >
* *

Contours superposés

Par principe, la TNC considére un contour programmeé comme étant
une poche. Grace aux fonctions de formule de contour, vous pouvez
convertir un contour en flot

Afin de former un nouveau contour, vous pouvez superposer poches
et flots. De cette maniere, vous pouvez agrandir la surface d'une
poche par superposition d'une autre poche ou réduire un flot.

Sous-programmes Poches superposées

@ Les exemples de programmation suivants correspondent
a des programmes avec description de contour qui sont
définis dans un programme avec définition de contour. A
son tour, le programme de définition de contour est appelé
dans le programme principal avec la fonction %:CNT.

Les poches A et B sont superposées.

La TNC calcule les points d'intersection S1 et S2; il n'ont pas besoin
d'étre reprogralmmeés.

Les poches sont programmées comme des cercles entiers.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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vec formule de contour
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8.8 Cycles

Surface ,composée”

Les deux surfaces partielles A et B, y compris leur surface commune

de recouvrement, doivent étre usinées:

i Les surfaces A et B doivent étre programmées sans correction de
rayon dans des programmes séparés

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

Programme de définition de contour:

w

04
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Surface , différentielle”
La surface A doit étre usinée sans la partie recouverte par B:

Les surfaces A et B doivent étre programmées sans correction de
rayon dans des programmes séparés

Dans la formule de contour, la surface B est soustraite de la surface
A en utilisant la fonction “intersection avec complément de”

Programme de définition de contour: B
N50 ... A

N60 ...

N70 DECLARE CONTOUR QC1 = "POCHE A.H"

N80 DECLARE CONTOUR QC2 = "POCHE B.H"

N90 QC10 = QC1 \ QC2

N100 ...

N110 ...

Surface ,d'intersection”

La surface commune de recouvrement de A et de B doit étre usinée.
Les surfaces avec simple recouvrement doivent rester non usinées.

Les surfaces A et B doivent étre programmées sans correction de
rayon dans des programmes séparés

Dans la formule de contour, les surfaces A et B sont prises en

8.8 Cycles SL avec formule de contour

compte avec la fonction “intersection avec” @ oB
Programme de définition de contour:

N50 ...

N6O ...

N70 DECLARE CONTOUR QC1 = "POCHE_A.H"

N80 DECLARE CONTOUR QC2 = "POCHE B.H"

N90 QC10 = QC1 & QC2
N100 ...
N110 ...

Exécution du contour avec les cycles SL

Iﬂg—, L'usinage du contour entier s'effectue avec les cycles SL
G120 a G124 (cf. ,,Cycles SL, groupe II” a la page 276)
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8.8 Cycles !avec formule de contour

Définition de la piéce brute

Définition de la fraise d'ébauche

Définition de la fraise de finition

Appel de la fraise d'ébauche

Dégager I'outil

Définir le programme de définition du contour
Définir les paramétres généraux pour |'usinage

w
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N90 G122 EVIDEMENT

Q10=5 ;PROFONDEUR DE PASSE
Q11=100 sAVANCE PLONGEE PROF.
Q12=350 sAVANCE EVIDEMENT
Q18=0 ;OUTIL PRE-EVIDEMENT
Q19=150 sAVANCE PENDULAIRE

N100 G79 M3 *
N110 T2 G17 S5000 *
N150 G123 FINITION EN PROF.

Q11=100 sAVANCE PLONGEE PROF.
Q12=200 sAVANCE EVIDEMENT
N160 G79 *
N170 G124 FINITION LATERALE
Q9=+1 sSENS DE ROTATION
Q10=-5 sPROFONDEUR DE PASSE
Q11=100 sAVANCE PLONGEE PROF.
Q12=400 sAVANCE EVIDEMENT
Q14=0 sSUREPAIS. LATERALE
N180 G79 *

N190 GOO Z+250 M2 *
N999999 %C21 G71 *

Définition du cycle d'évidement

Appel du cycle Evidement
Appel de la fraise de finition

Définition du cycle Finition latérale

Appel du cycle Finition en profondeur

Définition du cycle Finition latérale

Appel du cycle Finition latérale

Dégager I'outil, fin du programme

Programme de définition de contour avec formule de contour:

%MODEL G71 *

N10 DECLARE CONTOUR QC1
N20 D00 Q1 PO1 +35 *
N30 D00 Q2 PO1 +50 *
N40 D00 Q3 PO1 +25 *
N50 DECLARE CONTOUR QC2 = "CERCLE31XY"

N60 DECLARE CONTOUR QC3 = "TRIANGLE"

N70 DECLARE CONTOUR QC4 = "CARRE"

N80 QC10 = (QC1 | QC2)\QC3\QC4*+*
N99999999 %MODEL G71 *

"CERCLE1" *

iTNC 530 HEIDENHAIN

Programme de définition de contour
Définition de I'indicatif de contour pour programme

Affecter valeur pour parametres utilisés dans PGM

Définition de I'indicatif de contour pour programme
Définition de l'indicatif de contour pour programme
Définition de I'indicatif de contour pour programme

Formule de contour

“CERCLE1"

8.8 Cycles SL avec formule de contour

“CERCLE31XY"

“CERCLE31XY"

“TRIANGLE"
“CARRE"

” @



8.8 Cycles !avec formule de contour

Programmes de description de contour:

Programme de description de contour: Cercle sens horaire

Programme de description de contour: Cercle sens anti-horaire

Programme de description de contour: Triangle sens horaire

Programme de description de contour: Carré sens anti-horaire

w
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8.9 Cycles d'usinage ligne a ligne

Sommaire

La TNC dispose de trois cycles destinés a I'usinage de surfaces ayant

les propriétés suivantes:

générées par un systemes CAO/DAO
planes et rectangulaires

planes et obliques

tous types de surfaces inclinées

gauchies

Cycle Softkey
G60 USINAGE DE DONNEES 3D o

pour usinage ligne & ligne de données 3D en plusieurs | fran mo
passes

G230 LIGNE A LIGNE o
pour surfaces planes et rectangulaires [ ]
G231 SURFACE REGULIERE 20
pour surfaces obliques, inclinées ou gauchies

iTNC 530 HEIDENHAIN

a ligne

ligne

usinage

8.9 Cycles d'
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a ligne

ligne

usinage

8.9 Cycles d'

EXECUTION DE DONNEES 3D (cycle G60)

1

Partant de la position actuelle dans I'axe de broche, la TNC
positionne I'outil en avance rapide a la distance d'approche, au-
dessus du point MAX programmeé dans le cycle

Puis la TNC déplace I'outil en avance rapide dans le plan d'usinage
jusqu'au point MIN programmé dans le cycle

A partir de la, I'outil se déplace suivant I'avance de plongée en
profondeur jusqu'au premier point du contour

Ensuite, la TNC exécute avec l'avance de fraisage tous les points
mémorisés dans le fichier de données 3D; entre-temps et si
nécessaire, la TNC se déplace a la distance d'approche pour passer
outre les zones non usinées

Pour terminer, la TNC rétracte I'outil en avance rapide a la distance
d'approche

I% Remarques avant que vous ne programmiez

Le cycle G60 vous permet d'usiner en plusieurs passes
des données 3D créées sur un systeme de
programmation externe.

60

FRAISAGE

FIcH. PNT du fichier ou sont mémorisées les données a

Nom de fichier pour données 3D: Introduire le nom

exécuter; sile fichier n'est pas dans le répertoire
actuel, introduire le chemin d'accés complet

Zone point MIN: Point min. (coordonnée X, Y et Z) de
la zone dans laquelle doit s'effectuer le fraisage

Zone point MAX: Point max. (coordonnée X, Y et Z) de
la zone dans laquelle doit s'effectuer le fraisage

Distance d'approche 7 (en incrémental): Distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece lors
de déplacements en rapide

Profondeur de passe Z (en incrémental): Distance
parcourue par l'outil en une passe

Avance plongée en profondeur Z: Vitesse de

déplacement de I'outil lors de la plongée, en mm/min.

Avance fraisage 4: Vitesse de déplacement de I'outil
lors du fraisage, en mm/min.

Fonction auxiliaire M: Option permettant
d'introduire une fonction auxiliaire, par ex. M13

310

YA

MAX

)

zi

®
<Y

Exemple: Séquence CN

N64 G60 PO1 BSP.I POl X+0 P02 Y+0
P03 Z-20 P04 X+100 P05 Y+100 P06 Z+0
P07 2 P08 +5 P09 100 P10 350 M13 *
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LIGNE A LIGNE (cycle G230)

1

En partant de la position actuelle, la TNC positionne I'outil en
avance rapide dans le plan d'usinage au point initial 7; la TNC
décale I'outil de la valeur du rayon d'outil vers la gauche et vers le
haut

L'outil se déplace ensuite en avance rapide dans I'axe de broche a
la distance d'approche, puis, suivant I'avance de plongée en
profondeur, jusqu'a la position initiale programmeée dans |'axe de
broche

L'outil se déplace ensuite suivant |'avance de fraisage
programmeée jusqu'au point final 2; la TNC calcule le point final a
partir du point initial et de la longueur programmés et du rayon
d'outil

La TNC décale I'outil avec avance de fraisage, transversalement
sur le point initial de la ligne suivante; la TNC calcule le décalage a
partir de la largeur programmeée et du nombre de coupes

L'outil retourne ensuite dans le sens négatif du 1er axe
L'usinage ligne a ligne est répété jusqu'a ce que la surface
programmeée soit entierement usinée

Pour terminer, la TNC rétracte I'outil en avance rapide a la distance
d'approche

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Partant de la position actuelle, la TNC positionne tout
d'abord I'outil dans le plan d'usinage, puis dans |'axe de
broche au point initial.

Pré-positionner I'outil de maniere a éviter toute collision
avec la piece ou les matériels de serrage.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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a ligne

ligne

usinage

8.9 Cycles d'

2s0 4=

312

Point initial ler axe Q225 (enabsolu): Coordonnée
du point Min de la surface a usiner ligne a ligne dans
I'axe principal du plan d'usinage

Point initial 2éme axe Q226 (en absolu):
Coordonnée du point Min de la surface a usiner ligne
a ligne dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage

Point initial 3éme axe Q227 (en absolu): Hauteur
dans I'axe de broche a laquelle sera effectué |'usinage
ligne a ligne

ler coté Q218 (en incrémental): Longueur de la
surface a usiner ligne a ligne dans I'axe principal du
plan d'usinage (se référe au point initial du Ter axe)

2éme coté Q219 (en incrémental): Longueur de la
surface a usiner ligne a ligne dans I'axe auxiliaire du
plan d'usinage (se réfere au point initial du 2éme axe)

Nombre de coupes Q240: Nombre de lignes sur
lesquelles la TNC doit déplacer I'outil dans la largeur

Avance plongée en profondeur Q206: vitesse de
déplacement de I'outil allant de la distance
d'approche a la profondeur de fraisage, en mm/min.

Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min.

Avance transversale Q209: Vitesse de |'outil lors de
son déplacement a la ligne suivante, en mm/min.; si
vous vous déplacez obliqguement dans la matiére,
programmez Q209 inférieur a Q207; si vous vous
déplacez obliguement dans le vide, Q209 peut étre
supérieur a Q207

Distance d'approche Q200 (en incrémental): entre la
pointe de I'outil et la profondeur de fraisage pour le
positionnement en début et en fin de cycle

Y
(0000 > Q207
y s
et —[ A
o N = Q240 4O
N — e —— =
¢} A Q209
A
Q226 >>>
t Q218 X
Q225
5 Q206
z 4
Q200
Q227
8 .
X

Exemple: Séquence CN

N71 G230 LIGNE A LIGNE

Q225=+10
0226=+12
Q227=+2.5
0218=150
Q219=75
0240=25
Q206=150
Q207=500
0209=200
0200=2

;PT INITIAL 1ER AXE
;PT INITIAL 2EME AXE
;PT INITIAL 3EME AXE
;1ER COTE

;2EME COTE

;NOMBRE DE COUPES
sAVANCE PLONGEE PROF.
sAVANCE FRAISAGE
sAVANCE TRANSVESALE
sDISTANCE D'APPROCHE

8 Programmation: Cycles @



SURFACE REGULIERE (cycle G231)

1 En partant de la position actuelle et en suivant une trajectoire
linéaire 3D, la TNC positionne I'outil au point initial

2 L'outil se déplace ensuite suivant I'avance de fraisage
programmeée jusqgu'au point final

3 Acet endroit, la TNC déplace I'outil en avance rapide, de la valeur
du rayon d'outil dans le sens positif de I'axe de broche, puis le
rétracte au point initial

4 Au point initial 7, la TNC déplace a nouveau I'outil a la derniére
valeur Z abordée

5 La TNC décale ensuite I'outil sur les trois axes, du point 1 en
direction du point 4 en direction de la ligne suivante

6 LaTNC déplace ensuite I'outil jusqu'a au point final sur cette ligne.
La TNC calcule le point final & partir du point 2 et d'un décalage en
direction du point

7 L'usinage ligne a ligne est répété jusqu'a ce que la surface
programmeée soit entierement usinée

8 Pourterminer, la TNC positionne I'outil de la valeur de son diamétre,
au-dessus du point programmeé le plus élevé dans |'axe de broche

Sens de coupe

Le point initial, de méme que le sens du fraisage peuvent étre
sélectionnés librement dans la mesure ou la TNC exécute
systématiquement les différentes coupes en allant du point 1 au point
et effectue une trajectoire globale du point 1/ 2 au point 2 / 4. Vous
pouvez programmer le point 1 a chaque angle de la surface a usiner.

Vous pouvez optimiser la qualité de surface en utilisant des fraises
deux tailles:

Coupe en poussant (coordonnée dans I'axe de broche du point
supérieure a la coordonnée dans |'axe de broche du point 2) pour
surfaces a faible pente.

Coupe en tirant (coordonnée dans |'axe de broche du point
inférieure a la coordonnée dans |'axe de broche du point 2) pour
surfaces a forte pente.

Pour les surfaces gauchies, programmer le déplacement principal
(du point 1 au point 2) dans le sens de la pente la plus forte

Vous pouvez optimiser la qualité de surface en utilisant des fraises a
crayon:

Pour les surfaces gauchies, programmer le déplacement principal (du
point T au point 2) perpendiculairement au sens de la pente la plus forte
Lfé—' Remarques avant que vous ne programmiez

En partant de la position actuelle et en suivant une
trajectoire linéaire 3D, la TNC positionne I'outil au point
initial 1. Pré-positionner |'outil de maniere a éviter toute
collision avec la piece ou les matériels de serrage.

La TNC déplace |'outil avec correction de rayon G40 entre
les positions programmeées.

Si nécessaire, utiliser une fraise a denture frontale (DIN 844).

iTNC 530 HEIDENHAIN
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8.9 Cycles d'

314

Point initial ler axe Q225 (enabsolu): Coordonnée
du point initial de la surface a usiner ligne a ligne dans
I'axe principal du plan d'usinage

Point initial 2éme axe Q226 (en absolu):
Coordonnée du point initial de la surface a usiner ligne
a ligne dans I'axe auxiliaire du plan d'usinage

Point initial 3éme axe Q227 (en absolu):
Coordonnée du point initial de la surface a usiner ligne
a ligne dans I'axe de broche

2éme point ler axe Q228 (en absolu): Coordonnée du
point final de la surface a usiner ligne a ligne dans
I'axe principal du plan d'usinage

2éme point 2éme axe Q229 (en absolu): Coordonnée
du point final de la surface a usiner ligne a ligne dans
|'axe auxiliaire du plan d'usinage

2éme point 3éme axe Q230 (en absolu): Coordonnée
du point final de la surface a usiner ligne a ligne dans
|'axe de broche

3éme point ler axe Q231 (en absolu): Coordonnée du
point 2 dans I'axe principal du plan d'usinage

3éme point 2éme axe Q232 (en absolu): Coordonnée
du point 2 dans |'axe auxiliaire du plan d'usinage

3éme point 3éme axe Q233 (en absolu): Coordonnée
du point 2 dans |'axe de broche

Q236

Q233
Q227

Q230

77

@

=Y

r

Q228 Q231 Q234 Q225

Y

Q235

Q232

Q229

Q226
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> 4éme point ler axe Q234 (en absolu): Coordonnée du
point 4 dans I'axe principal du plan d'usinage

> 4éme point 2éme axe Q235 (en absolu): Coordonnée
du point 4 dans |'axe auxiliaire du plan d'usinage

> 4éme point 3éme axe Q236 (en absolu): Coordonnée
du point 4 dans |'axe de broche

» Nombre de coupes Q240: Nombre de lignes sur
lesquelles la TNC doit déplacer I'outil entre les points
1 et 4 ou entre les points 2 et 2.

> Avance fraisage Q207: Vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min. La TNC exécute la
premiére coupe en fonction de la moitié de la valeur
programmeée

iTNC 530 HEIDENHAIN
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8.9 Cyls d'usinage ligne a ligne

<
<

100

Définition de la piéce brute

Définition de I'outil

Appel de I'outil

Dégager I'outil

Définition du cycle Usinage ligne a ligne
Définition du cycle Usinage ligne a ligne

w
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I Pépositionnement & proximité du point nita
HBD 678 % Appel docycle
NS0 GUO GAD 24280 W2 £ Dégager fouri, fncprogramme
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8.10 Cycles de conversion de coordonnées

8.10 Cycles de conversion de
coordonnées

Sommaire

Grace aux conversions de coordonnées, la TNC peut usiner a plusieurs
endroits de la piéce un contour déja programmé en faisant varier sa
position et ses dimensions. La TNC dispose des cycles de conversion
de coordonnées suivants:

Cycle Softkey
G53/G54 POINT ZERO =
Décalage des contours directement dans le —
programme a partir de tableaux de points zéro

54}_'
G247 INITIALISATION DU POINT DE REFERENCE .
Initialiser le point de référence en cours d'exécution —
du programme
G28 IMAGE MIROIR 2 1
Inversion des contours | W)
G73 ROTATION =
Rotation des contours dans le plan d'usinage @
G72 FACTEUR ECHELLE 2
Réduction ou agrandissement des contours B
G80 PLAN D'USINAGE o
Exécution d'opérations d'usinage avec inclinaison &

du systeme de coordonnées pour machines équipées
de tétes pivotantes et/ou de plateaux circulaires

Effet des conversions de coordonnées

Début de I'effet: Une conversion de coordonnées devient active dés
qu'elle a été définie — et n'a donc pas besoin d'étre appelée. Elle reste
active jusqu'a ce qu'elle soit annulée ou redéfinie.

Annulation d'une conversion de coordonnées:
Redéfinir le cycle avec valeurs du comportement standard, par
exemple, facteur échelle 1,0

Exécuter les fonctions auxiliaires M02, M30 ou la séguence
N999999 %... (dépend du paramétre-machine 7300)

Sélectionner un nouveau programme

Programmer la fonction auxiliaire M 142 Informations modales sur
programme

318
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Décalage du POINT ZERO (cycle G54)

Grace au décalage du POINT ZERO, vous pouvez répéter des
opérations d'usinage a plusieurs endroits de la piece.

Effet

Aprés la définition du cycle décalage du POINT ZERO, toutes les
coordonnées introduites se réferent au nouveau point zéro. La TNC
affiche le décalage sur chaque axe dans |'affichage d'état
supplémentaire. Il est également possible de programmer des axes
rotatifs.

= Décalage: Introduire les coordonnées du nouveau
+— point zéro; les valeurs absolues se réferent au point
zéro piece défini par initialisation du point de
référence; les valeurs incrémentales se référent
toujours au dernier point zéro actif — celui-ci peut étre

déja décalé

Annulation

Pour annuler le décalage du point zéro, introduire un décalage de point
zéro ayant pour coordonnées X=0, Y=0 et Z=0.

Graphisme

Si vous programmez une nouvelle piece brute aprés un décalage du
point zéro, vous pouvez décider avec le paramétre-machine 7310 si la
piéce brute doit se référer au nouveau point zéro ou a l'ancien. Pour
I'usinage de plusieurs pieces, ceci a |'avantage de permettre ala TNC
de représenter graphiguement chacune des piéces.

Affichages d'état
Le grand affichage de position se réfere au point zéro (décalé) actif

Toutes les coordonnées (positions, points zéro) affichées dans
I'affichage d'état supplémentaire se réferent au point de référence
initialisé manuellement

iTNC 530 HEIDENHAIN

Exemple: Séquences CN

N72 G54 G90 X+25 Y-12,5 Z+100 *

N78 G54 G90 REF X+25 Y-12,5 Z+100 *

8.10 Cycles de conversion de coordonnées
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8.10 Cycles de conversion de coordonnées

Décalage du POINT ZERO avec tableaux de
points zéro (cycle G53)

iy

Si vous vous servez des décalages de point zéro en liaison
avec les tableaux de points zéro, utilisez dans ce cas la
fonction Select Table pour activer a partir du programme
CN le tableau de points zéro désiré.

Sivous travaillez sans séquence Select Table %:TAB:, vous
devez activer le tableau de points zéro désiré avant le test
du programme ou le déroulement du programme (valable
également pour le graphisme de programmation):

Pour le test du programme, sélectionner le tableau
désiré en mode Test de programme et a partir du
gestionnaire de fichiers: Tableau avec état S

Pour le déroulement du programme, sélectionner le
tableau désiré dans un mode de fonctionnement
Exécution de programme et a partir de la gestion de
fichiers: Tableau avec état M

Les valeurs de coordonnées des tableaux de points zéro
ne sont actives qu’en valeur absolue.

Vous ne pouvez insérer de nouvelles lignes qu'en fin de
tableau

Utilisation
Vous utilisez les tableaux de points zéro, par exemple

pour des opérations d'usinage répétitives a diverses positions de la
piece ou
pour une utilisation fréquente du méme décalage de point zéro.

A l'intérieur d'un méme programme, vous pouvez programmer les
points zéro soit directement dans la définition du cycle, soit en les
appelant dans un tableau de points zéro.

= Décalage: Introduire le numéro du point zéro
- provenant du tableau de points zéro ou un paramétre
Q; si vous introduisez un paramétre Q, la TNC active
le numéro du point zéro inscrit dans ce paramétre Q
Annulation

Appeler dans le tableau de points zéro un décalage ayant pour
coordonnées X=0; Y=0 etc.

Appeler un décalage ayant pour coordonnées X=0; Y=0 etc.
directement avec la définition du cycle

320

Exemple: Séquences CN

N72 G53 POl 12 *
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Sélectionner le tableau de points zéro dans le programme CN

La fonction Select Table(%:TAB:) vous permet de sélectionner le
tableau de points zéro dans lequel la TNC préleve les points zéro:

PGM

CALL
TRBLEAU
PTS ZERQ

Sélectionner les fonctions permettant d'appeler le
programme: Appuyer sur la touche PGM CALL.

Appuyer sur la softkey TABLEAU PTS ZERO.

Introduire le chemin d'accés complet du tableau de
points zéro; valider avec la touche END.

@ Programmer la séquence %:TAB: avant le cycle G53
Décalage du point zéro.

Un tableau de points zéro sélectionné avec Select Table
reste actif jusqu'a ce que vous sélectionniez un autre
tableau de points zéro avec %:TAB: ou avec PGM MGT.

Editer un tableau de points zéro
Sélectionnez le tableau de points zéro en mode Mémorisation/édition

de programme

PGM
MGT

Appeler la gestion de fichiers: Appuyer sur la touche
PGM MGT , cf. ,,Gestion de fichiers: Principes de
base”, page 41

Afficher les tableaux de points zéro: Appuyer sur les
softkeys SELECT. TYPE et AFFICHE .D.

Sélectionner le tableau désiré ou introduire un
nouveau nom de fichier

Editer le fichier. Le menu de softkeys affiche pour cela
les fonctions suivantes:

Fonction Softkey
Sélectionner le début du tableau Dgim
Sélectionner la fin du tableau i
Feuilleter vers le haut ProE
Feuilleter vers le bas ProE
Insérer une ligne (possible seulement en fin de F—
tableau) LIGNE
Effacer une ligne R—
LIGNE
Prendre en compte une ligne introduite et saut a la TG
ligne suivante SUTVANTE

iTNC 530 HEIDENHAIN
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8.10 Cycles de conversion de coordonnées

Fonction Softkey
Ajouter nombre de lignes possibles (points zéro) en AIOLTER

. N LIGNES
fin de tableau A LA FIN
Sélectionner visualisation de liste (standard) ou de e
formulaire FORMULALR

Editer un tableau de points zéro en mode Exécution de programme

Dans un mode de fonctionnement Exécution de programme, vous
pouvez sélectionner le tableau de points zéro qui est activé. Pour cela,
appuyez sur la Softkey TABLEAU PTS ZERO. Vous disposez des
mémes fonctions d'édition qu'en mode Mémorisation/Edition de
programme

Prendre en compte les valeurs effectives dans le tableau de
points zéro

Avec la touche ,,Prise en compte de position effective”, vous pouvez
prendre en compte dans le tableau de points zéro la position actuelle
de I'outil ou les dernieres positions palpées:

Positionner le champ d'introduction sur la ligne et dans la colonne a
I'intérieur desquelles vous voulez valider une position

Sélectionner la fonction Prise en compte de la position
effective: Dans une fenétre auxiliaire, la TNC vous
demande si vous voulez prendre en compte la
position actuelle de I'outil ou les derniéres valeurs de

palpage

Sélectionner la fonction désirée avec les touches
fléchées et valider avec la touche ENT

TS Prendre en compte les valeurs sur tous les axes:
VALEURS Appuyer sur la softkey TOUTES VALEURS ou

oy prendre en compte la valeur de I'axe sur laquelle se
TIELE trouve le champ d'introduction: Appuyer sur la

softkey VALEUR ACTUELLE

Configurer le tableau de points zéro

Dans le second et le troisitme menu de softkeys, vous pouvez
déterminer pour chaque tableau de points zéro les axes sur lesquels
vous désirez définir des points zéro. En standard, tous les axes sont
actifs. Si vous voulez déverrouiller un axe, mettez la softkey d'axe
concernée sur OFF. La TNC efface alors la colonne correspondante
dans le tableau de points zéro.

Si vous ne voulez pas définir de tableau de points zéro pour un axe
donné, appuyez dans ce cas sur la touche NO ENT. La TNC inscrit alors
un tiret dans la colonne correspondante.

Quitter le tableau de points zéro

Dans la gestion de fichiers, afficher un autre type de fichier et
sélectionner le fichier désiré.
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INITIALISATION DU POINT DE REFERENCE
(cycle G247)

Avec le cycle INITIALISATION DU POINT DE REFERENCE, vous
pouvez activer comme nouveau point de référence un point zéro qui a
été défini dans un tableau de points zéro.

Effet

A l'issue d'une définition du cycle INITIALISATION DU POINT DE
REFERENCE, toutes les coordonnées introduites ainsi que tous les
décalages de point zéro (absolus et incrémentaux) se réferent au
nouveau point de référence. Il est permis de procéder a l'initialisation
de points de référence sur les axes rotatifs.

247 Numéro point de référence?: Indiquer le numéro du
— point de référence dans le tableau de points zéro
Annulation

Pour réactiver le dernier point de référence initialisé en mode Manuel,
programmez la fonction auxiliaire M104.

% La TNC n'initialise le point de référence que sur les axes
activés dans le tableau de points zéro. Un axe qui n'existe
pas dans la TNC mais qui est affiché comme colonne dans
le tableau de points zéro génere un message d'erreur.

Le cycle G247 interpréte toujours les valeurs mémorisées
dans le tableau de points zéro comme des coordonnées
qui se référent au point zéro machine. Le paramétre-
machine 7475 n'exerce aucune influence.

Si vous utilisez le cycle G247, vous ne pouvez pas rentrer
dans le programme en utilisant la fonction Amorce de
séguence.

Le cycle G247 n'a pas d'effet en mode Test de programme.

iTNC 530 HEIDENHAIN

zA

Exemple: Séquence CN

N13 G247 INIT. PT DE REF.

Q339=4

;NUMERO POINT DE REF.
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8.10 Cycles de conversion de coordonnées

IMAGE MIROIR (cycle G28)

Dans le plan d'usinage, la TNC peut exécuter une opération d'usinage
en image miroir.

Effet

L'image miroir est active dés qu'elle a été définie dans le programme.
Elle agit aussi en mode Positionnement avec introduction manuelle!
Les axes réfléchis actifs apparaissent dans |'affichage d'état
supplémentaire.

Si vous n'exécutez I'image miroir que d'un seul axe, il y a inversion
du sens de déplacement de I'outil. Ceci n'est pas valable pour les
cycles d'usinage.

Si vous exécutez I'image miroir de deux axes, le sens du
déplacement n’est pas modifié.

Le résultat de I'image miroir dépend de la position du point zéro:
Le point zéro est situé sur le contour devant étre réfléchi: L'élément
est réfléchi directement a partir du point zéro

Le point zéro est situé en dehors du contour devant étre réfléchi:
L'élément est décalé par rapport a |'axe

@ Si vous ne réalisez I'image miroir que pour un axe, le sens
de déplacement est modifié pour les cycles d'usinage de
la série 200. Pour les anciens cycles d'usinage (par
exemple, le cycle 4 FRAISAGE DE POCHE), le sens du
déplacement reste inchangé.
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28 . Axe réfléchi?: Introduire les axes devant étre
J.D réfléchis; vous pouvez réfléchir tous les axes —y
compris les axes rotatifs — excepté 'axe de broche et
I'axe auxiliaire correspondant. Vous pouvez Z ‘

programmer jusqu'a trois axes

Annulation Y
Reprogrammer le cycle IMAGE MIROIR en introduisant NO ENT.

Exemple: Séquence CN

N72 G28 X Y *

8.10 Cycles de conversion de coordonnées
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8.10 Cycles de conversion de coordonnées

ROTATION (cycle G73)

A l'intérieur d'un programme, la TNC peut faire pivoter le systéme de
coordonnées dans le plan d’usinage, autour du point zéro actif.

Effet

La ROTATION est active des qu'elle a été définie dans le programme.
Elle agit aussi en mode Positionnement avec introduction manuelle!
L'angle de rotation actif apparafit dans |'affichage d'état
supplémentaire.

Axes de référence pour I'angle de rotation:
Plan X/Y Axe X

Plan Y/Z Axe Y
Plan Z/X Axe Z

K=y

73
A

Remarques avant que vous ne programmiez

La TNC annule une correction de rayon active sil’on définit
le cycle G73. Si nécessaire, reprogrammer la correction de
rayon.

Aprés avoir défini le cycle 673, déplacez les deux axes afin
d'activer la rotation.

Rotation: Introduire I'angle de rotation en degrés (°).
Plage d'introduction: -360° & +360° (en absolu G90
avant H ou en incrémental G91 avant H)

Annulation
Reprogrammer le cycle ROTATION avec un angle de rotation 0°.

326

40

35°

60

Exemple: Séquence CN

N72 G73 G90 H+25 *

8 Programmation: Cycles @



FACTEUR ECHELLE (cycle G72)

Al'intérieur d'un programme, la TNC peut agrandir ou réduire certains
contours. Ainsi, par exemple, vous pouvez usiner en tenant compte de
facteurs de retrait ou d'agrandissement.

Effet

Le FACTEUR ECHELLE est actif des qu'il a été défini dans le
programme. |l agit aussi en mode Positionnement avec introduction
manuelle! Le facteur échelle actif apparait dans I'affichage d'état
supplémentaire.

Le facteur échelle agit
dans le plan d'usinage, ou simultanément sur les trois axes de
coordonnées (dépend du paramétre-machine 7410)
sur I'unité de mesure dans les cycles
sur les axes paraxiaux U,V,W

Condition requise

Avant de procéder a I'agrandissement ou a la réduction, il convient de
décaler le point zéro sur une aréte ou un angle du contour.

B Facteur?: Introduire le facteur F; la TNC multiplie
[SQ toutes les coordonnées et tous les rayons par F (tel
que décrit au paragraphe , Effet”)

Agrandissement: F supérieur a 1 - 99,999 999
Réduction: F inférieur a 1 - 0,000 001

Annulation

Reprogrammer le cycle FACTEUR ECHELLE avec le facteur 1 pour
I'axe concerné.

iTNC 530 HEIDENHAIN
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N72 G72 F0,750000 *
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8.10 Cycles de conversion de coordonnées

PLAN D’USINAGE (cycle G80)

Les fonctions d'inclinaison du plan d'usinage sont
adaptées par le constructeur de la machine ala TNC et a la
machine. Sur certaines tétes pivotantes (plateaux
inclinés), le constructeur de la machine définit siles angles
programmeés dans le cycle doivent étre interprétés par la
TNC comme coordonnées des axes rotatifs ou comme
angles mathématiques d'un plan incliné. Consultez le
manuel de votre machine.

5

L'inclinaison du plan d'usinage est toujours réalisée autour
du point zéro actif.

iy

Principes de base cf. ,,Inclinaison du plan d'usinage”, page
24: Lisez entierement ce paragraphe.

Effet

Dans le cycle G80, vous définissez la position du plan d'usinage —
position de I'axe d'outil par rapport au systéme de coordonnées
machine —en introduisant les angles d'inclinaison. Vous pouvez définir
la position du plan d'usinage de deux manieres:

Introduire directement la position des axes inclinés
Décrire la position du plan d'usinage en utilisant jusqu'a trois
rotations (angles solides) du systéme de coordonnées machine.
Vous obtenez les angles solides a introduire par une coupe
perpendiculaire a travers le plan d'usinage incliné et en observant la
coupe a partir de I'axe autour duquel vous désirez que l'inclinaison
se fasse. Deux angles solides suffisent pour définir clairement toute
position d'outil dans I'espace.
@ Il convient de noter que la position du systeme de
coordonnées incliné et des déplacements dans le
systéme incliné dépendent de la maniere dont vous
décrivez le plan incliné.

Si vous programmez la position du plan d'usinage avec les angles
solides, la TNC calcule pour cela automatiqguement les positions
angulaires nécessaires des axes inclinés et les inscrit dans les
paramétres Q120 (axe A) a Q122 (axe C). Si deux solutions se
présentent, la TNC sélectionne la trajectoire la plus courte — en partant
de la position zéro des axes rotatifs.

La suite chronologique der rotations destinées au calcul de la position
du plan est définie: La TNC fait pivoter tout d'abord I'axe A, puis I'axe
B et enfin, I'axe C.

Le cycle 19 est actif des qu'il a été défini dans le programme. Dés que
vous déplacez un axe dans le systeme incling, la correction de cet axe
est activée. Si la correction doit agir sur tous les axes, vous devez
déplacer tous les axes.
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Sivous avez mis sur ACTIF la fonction Exécution de programme
INCLINAISON en mode MANUEL (cf. ,,Inclinaison du plan d'usinage”,
page 24), la valeur angulaire inscrite dans ce menu est écrasée par le
cycle G80 PLAN D'USINAGE.

% < Axe et angle de rotation?: Introduire |'axe rotatif
& avec son angle de rotation; programmer par softkeys
les axes rotatifs A, Bet C

Sila TNC positionne automatiquement les axes rotatifs, vous devez
encore introduire les parametres suivants:

Avance? F=:Vitesse de déplacement de I'axe rotatif
lors du positionnement automatique

Distance d'approche? (en incrémental): La TNC
positionne la téte pivotante de maniere a ce que la
position dans le prolongement de I'outil ne soit pas
modifiée par rapport a la piéce, tout en tenant compte
de la distance d'approche

Annulation

Pour annuler les angles d'inclinaison, redéfinir le cycle PLAN
D'USINAGE et introduire 0° pour tous les axes rotatifs. Pour terminer,
définir a nouveau le cycle PLAN D'USINAGE et fermer la séquence
sans indiquer d'axe. Vous désactiver la fonction de cette maniére.

Positionner I'axe rotatif

% Le constructeur de la machine définit si le cycle G80 doit
positionner automatiquement le ou les axe(s) rotatif(s) ou
bien si vous devez les pré-positionner dans le programme.
Consultez le manuel de votre machine.

Si le cycle G80 positionne automatiquement les axes rotatifs:

La TNC ne positionne automatiqguement que les axes asservis

Dans la définition du cycle, en plus des angles d'inclinaison, vous
devez introduire une distance d'approche et une avance pour le
positionnement des axes inclinés.

N'utiliser que des outils préréglés (longueur d'outil totale dans la
séquence G99 ou dans le tableau d'outils)

Dans I'opération d'inclinaison, la position de la pointe de I'outil reste
pratiqguement inchangée par rapport a la piece

La TNC exécute I'inclinaison suivant la derniére avance
programmeée. L'avance max. pouvant étre atteinte dépend de la
complexité de la téte pivotante (plateau incling)

Si le cycle G80 ne positionne pas automatiquement les axes rotatifs,
positionnez-les, par exemple, avec une séquence GO1 avant la
définition du cycle:

iTNC 530 HEIDENHAIN
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8.10 Cycles de conversion de coordonnées

Exemples de séquences CN:

N50 GOO G40 Z+100 *
N60 X+25 Y+10 *

N70 GO1 A+15 F1000 *
N80 G80 A+15 *

N90 GOO G40 Z+80 *
N100 X-7,5 Y-10 *

Affichage de positions dans le systéme incliné

Les positions affichées (NOM et EFF) ainsi que |'affichage du point zéro
dans I'affichage d'état supplémentaire se référent au systeme de
coordonnées incliné lorsque le cycle G80 a été activé. Directement
apres la définition du cycle, la position affichée ne coincide donc plus
forcément avec les coordonnées de la derniere position programmeée
avant le cycle G80.

Surveillance de la zone d'usinage

Dans le systéme incling, la TNC ne controle avec les commutateurs de
fin de course que les axes a déplacer. Si nécessaire, la TNC délivre un
message d'erreur.

Positionnement dans le systéeme incliné

Avec la fonction auxiliaire M130, vous pouvez également, dans le
systeme incliné, aborder des positions qui se réferent au systeme de
coordonnées nonincling, cf. ,Fonctions auxiliaires pour les indications
de coordonnées”, page 162.

Méme les positionnements qui comportent des séquences linéaires
et qui se référent au systéme de coordonnées machine (séquences
avec M91 ou M92), peuvent étre exécutés avec inclinaison du plan
d'usinage. Conditions restrictives:

Le positionnement s'effectue sans correction linéaire

Le positionnement s'effectue sans correction de géométrie de la
machine

La correction du rayon d'outil n'est pas autorisée
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Positionner I'axe rotatif
Définir I'angle pour le calcul de la correction
Activer la correction dans |I'axe de broche

Activer la correction dans le plan d’'usinage
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Combinaison avec d’autres cycles de conversion de coordonnées

SiI'on désire combiner des cycles de conversion de coordonnées, il
convient de veiller a ce que I'inclinaison du plan d'usinage ait toujours
lieu autour du point zéro actif. Vous pouvez exécuter un décalage du
point zéro avant d'activer le cycle G80: Décalez le , systéme de
coordonnées machine “.

Si vous décalez le point zéro aprés avoir activé le cycle G80, vous
décalez alors le ,,systeme de coordonnées incliné”.

Important: En annulant les cycles, suivez |'ordre chronologique inverse
de celui que vous utilisez pour leur définition:

1. Activer le décalage du point zéro

2. Activer l'inclinaison du plan d'usinage
3. Activer la rotation

Usinage de la piece

1. Annuler la rotation
2. Annuler I'inclinaison du plan d'usinage
3. Annuler le décalage du point zéro

Mesure automatique dans le systéme incliné

Les cycles de mesure de la TNC vous permettent d'étalonner des
pieces dans le systeme incliné. Les résultats de la mesure sont
mémorisés par la TNC dans les paramétres Q et vous pouvez alors les
traiter ultérieurement, par exemple en sortant les résultats de la
mesure sur une imprimante.

Marche a suivre pour l'usinage avec le cycle G80 PLAN
D'USINAGE

1 Elaborer le programme
Définir I'outil (sauf si TOOL.T est actif), introduire la longueur totale
de I'outil
Appeler I'outil
Dégager I'axe de broche de maniére a éviter toute collision entre
I'outil et la piece (matériels de serrage)

Si nécessaire, positionner le ou les axe(s) rotatif(s) avec une
séquence GO01 & la valeur angulaire correspondante (dépend d'un
parameétre-machine)

Si nécessaire, activer le décalage du point zéro

Définir le cycle G80 PLAN D'USINAGE; introduire les valeurs
angulaires des axes rotatifs

Déplacer tous les axes principaux (X, Y, Z) pour activer la correction
Programmer I'usinage comme s'il devait étre exécuté dans le plan
non-incliné

Si nécessaire, définir le cycle 680 PLAN D'USINAGE avec d'autres
angles pour exécuter I'usinage suivant a une autre position d'axe.
Dans ce cas, il n'est pas nécessaire d'annuler le cycle G80; vous
pouvez définir directement les nouveaux angle

Annuler le cycle G80 PLAN D'USINAGE; introduire 0° pour tous les
axes rotatifs

iTNC 530 HEIDENHAIN
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8.10 Cycles de conversion de coordonnées

Désactiver la fonction PLAN D'USINAGE, redéfinir le cycle G80,
fermer la séquence sans indiquer d'axe

Si nécessaire, annuler le décalage du point zéro
Si nécessaire, positionner les axes rotatifs a la position 0°

2 Serrer la piéce

3 Préparatifs en mode
Positionnement avec introduction manuelle

Positionner le ou les axe(s) rotatif(s) a la valeur angulaire
correspondante pour initialiser le point de référence. La valeur
angulaire s'oriente vers la surface de référence de la piece que vous
avez sélectionnée.

4 Préparatifs en mode
Manuel

Pour le mode Manuel, mettre sur ACTIF la fonction d'inclinaison du
plan d'usinage a l'aide de la softkey 3D-ROT; pour les axes non
asservis, introduire dans le menu les valeurs angulaires des axes
rotatifs.

Lorsque les axes ne sont pas asservis, les valeurs angulaires
introduites doivent coincider avec la position effective de ou des axe(s)
rotatif(s); sinon, le point de référence calculé par la TNC sera erroné.

5 Initialisation du point de référence
Initialisation manuelle par affleurement, de la méme maniéere que
dans le systéme non-incling cf. , Initialisation du point de référence
(sans palpeur 3D)", page 22
Initialisation commandée par un palpeur 3D de HEIDENHAIN (cf.
Manuel d'utilisation Cycles palpeurs, chap. 2)
Initialisation automatique avec un palpeur 3D de HEIDENHAIN (cf.
Manuel d'utilisation Cycles palpeurs, chap. 3)

6 Lancer le programme d'usinage en mode Exécution de
programme en continu

7 Mode Manuel

Mettre sur INACTIF la fonction Plan d'usinage a I'aide de la softkey
3D-ROT. Pour tous les axes rotatifs, introduire dans le menu la valeur
angulaire 0°, cf. , Activation de l'inclinaison manuelle”, page 27.
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Déroulement du programme
= Conversions de coordonnées dans le
programme principal

= Usinage dans le sous-programme, cf. , Sous-
programmes”, page 341
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Définition de la piece brute

Définition de I'outil

Appel de I'outil

Dégager I'outil

Décalage de I'outil au centre
Appeler le fraisage

Initialiser un label pour la répétition de parties de programme
Rotation de 45° (en incrémental)
Appeler le fraisage

Retour au LBL 10; six fois au total
Annuler la rotation

Annuler le décalage du point zéro
Dégager I'outil, fin du programme
Sous-programme 1:

Définition du fraisage
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8.11 Cycles spéciaux

TEMPORISATION (cycle G04)

L'exécution du programme est suspendue pendant la durée de la
TEMPORISATION. Une temporisation peut aussi servir, par exemple,
a briser les copeaux.

Effet

Le cycle est actif dés qu'il a été défini dans le programme. La
temporisation n'influe donc pas sur les états a effet modal, comme par
exemple, la rotation broche.

AN Temporisation en secondes: Introduire la
: temporisation en secondes

Plage d'introduction 0 a 3 600 s (1 heure) par pas de 0,001 s

APPEL DE PROGRAMME (cycle G39)

Tous les programmes d'usinage (par ex. les cycles spéciaux de
percage ou modules géométriques) peuvent équivaloir a un cycle
d'usinage. Vous appelez ensuite ce programme comme un cycle.

% Remarques avant que vous ne programmiez

Si vous désirez utiliser comme cycle un programme en
DIN/ISO, vous devez alors introduire le type de fichier .|
derriere le nom du programme.

Si vous n'introduisez que le nom du programme, le
programmé indiqué comme cycle doit se situer dans le
méme répertoire que celui du programme qui appelle.

Si le programme indiqgué comme cycle n’est pas dans le
méme répertoire que celui du programme qui appelle,
vous devez alors introduire en entier le chemin d'acces,
par ex. TNC:\CLAIR35\FK1\50.1.

s Nom du programme: Nom du programme a appeler, si

PGM

cALL nécessaire avec le chemin d'acces ou se trouve le
programme

Vous appelez le programme avec

G79 (séquence séparée) ou
M99 (pas a pas) ou
M89 (aprés chaque séquence de positionnement)

iTNC 530 HEIDENHAIN
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Exemple: Séquence CN

N74 G04 F1,5 *
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Exemple: Séquences CN

N550 G39 P01 50 *
N560 GOO X+20 Y+50 M9 9*
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8.11 Cycles sp

Exemple: Appel de programme

Un programme 50 qui peut étre appelé au moyen de |'appel de cycle
doit étre appelé dans un programme.

ORIENTATION BROCHE (cycle G36)

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

I% Dans les cycles d'usinage 202, 204 et 209, le cycle 13 est
utilisé de maniere interne. Pour votre programme CN, ne
perdez pas de vue qu'il vous faudra le cas échéant
reprogrammer le cycle 13 apres |'un des cycles d'usinage
indiqués ci-dessus.

La TNC est en mesure de commander la broche principale d'une
machine-outil et de I'orienter a une position angulaire donnée.

L'orientation broche est nécessaire, par exemple,

sur systemes changeurs d'outils avec position de changement
déterminée pour I'outil

pour le réglage de la fenétre émettrice-réceptrice de systemes de
palpage 3D avec transmission infrarouge

Effet

La position angulaire définie dans le cycle est positionnée par la TNC
par programmation de M19 ou M20 (en fonction de la machine).

Si vous programmez M19 ou M20 sans avoir défini préalablement le
cycle G36, la TNC positionne alors la broche principale a une valeur
angulaire définie dans un paramétre-machine (cf. manuel de la
machine).

3‘3@; Angle d'orientation: Introduire I'angle se rapportant
a I'axe de référence angulaire du plan d'usinage

Plage d'introduction: 0 a 360°

Finesse d'introduction: 0,001°
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N76 G36 S25*
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TOLERANCE (cycle G62)

@ La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

La TNC lisse automatiqguement le contour compris entre deux
éléments de contour quelconques (non corrigés ou corrigés). De cette
maniere, |'outil se déplace en continu sur la surface de la piéce. Si
nécessaire, la TNC réduit automatiguement 'avance programmeée de
telle sorte que le programme soit toujours exécuté ,,sans a-coups” par
la TNC et a la vitesse la plus rapide possible. La qualité de surface en
est améliorée et la mécanique de la machine épargnée.

Le lissage implique un écart de contour. La valeur de I'écart de contour
(Tolérance) est définie par le constructeur de votre machine dans un
paramétre-machine. Le cycle G62 vous permet de modifier la tolérance
par défaut et de sélectionner diverses configurations de filtre.

% Remarques avant que vous ne programmiez

Le cycle G62 est actif avec DEF, c'est-a-dire qu'il est actif
dés qu'il a été défini dans le programme.

Pour annuler le cycle G62, redéfinissez le cycle G62 et
répondez a la question de dialogue qui suit Tolérance en
validant avec NO ENT. La tolérance configurée est
réactivée par I'annulation:

I Tolérance écart de trajectoire: Ecart de contour
oy’ admissible en mm (en pouces pour programmes en
pouces)

Finition=0, ébauche=1: Activer le filtre:

Valeur d'introduction O:

Fraisage avec précision de contour encore
supérieure. La TNC utilise les configurations de filtre
de finition définies par le constructeur de votre machine.

Valeur d'introduction 1:

Fraisage avec vitesse d'avance encore supérieure.
La TNC utilise les configurations de filtre d'ébauche
définies par le constructeur de votre machine.

Tolérance pour axes rotatifs: Ecart de position
admissible des axes rotatifs en © avec M128 active.
Dans le cas des déplacements de plusieurs axes, la TNC
réduit toujours l'avance de contournage de maniére a ce
que I'axe le plus lent se déplace a I'avance maximale. En
regle générale, les axes rotatifs sont bien plus lents que
les axes linéaires. En introduisant une grande tolérance
(par ex. 10°), vous pouvez diminer considérablement
la durée d'usinage de vos programmes d'usinage sur
plusieurs axes car la TNC n'est pas toujours obligée
de déplacer |'axe rotatif a la position nominale donnée.
L'introduction d'une tolérance évite que le contour ne
soit endommagé. Seule est modifiée la position de
I'axe rotatif par rapport a la surface de la piece
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N78 G662 T0,05 P01 0 P02 5*

337

eclaux

4

8.11 Cycles sp






répétitions de parties de

Sous-programmes et
programme

Programmation:




9.1 Marquer des sous-programmes
et répétitions de parties de
programme

A l'aide des sous-programmes et répétitions de parties de
programmes, vous pouvez exécuter plusieurs fois des phases
d'usinage déja programmées une fois.

de programme

Labels

Ies

Les sous-programmes et répétitions de parties de programme
débutent dans le programme d'usinage par la marque G98 L. L est une
abréviation de label (de I'angl. signifiant marque, désignation).

Les labels recoivent un numéro compris entre 1 et 254. Dans le
programme, vous ne pouvez attribuer chaque numéro de label avec
G98 qu'une seule fois.

de part

@ Si vous attribuez plusieurs fois un méme numéro de label,
la TNC délivre un message d'erreur a la fermeture de la
séquence G98.

Icions

t

4

Avec des programmes tres longs, vous pouvez limiter le
contréle sur un nombre programmable de séquences a
|'aide de PM7229.

épé

4

Label 0 (G98 L0) désigne la fin d'un sous-programme et peut donc étre
utilisé autant qu’on le désire.

9.1 Marquer des sous-programmes et r
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9.2 Sous-programmes

Processus

1 La TNC exécute le programme d'usinage jusqu'a I'appel d'un sous-
programme LN, 0. n correspond a n'importe quel numéro de label

2 A partir de cet endroit, la TNC exécute le sous-programme appelé
jusqu'a sa fin G98 LO.

3 Puis, la TNC poursuit le programme d'usinage avec la séguence
suivant I'appel du sous-programme LN, 0.

Remarques concernant la programmation

Un programme principal peut contenir jusqu’a 254 sous-
programmes

Vous pouvez appeler les sous-programmes dans n'importe quel
ordre et autant de fois que vous le désirez

Un sous-programme ne peut pas s'appeler lui-méme

Programmer les sous-programmes a la fin du programme principal
(derriere la séquence avec M2 ou M30)

Si des sous-programmes sont situés dans le programme avant la
séquence avec M02 ou M30, ils seront exécutés au moins une fois
sans qu'il soit nécessaire de les appeler

Programmer un sous-programme

Marquer le début: Appuyer sur la touche LBL SET
SET

Introduire le numéro du sous-programme, valider avec
la touche END

Marquer la fin: Appuyer sur la touche LBL SET et
introduire le numéro de label ,,0"

Appeler un sous-programme

Appeler un sous-programme: Appuyer sur la touche
CALL LBL CALL

Numéro de label: Introduire le numéro de label du
sous-programme a appeler et valider avec la touche
ENT

Répétition REP: ,Introduire ,0’ valider avec la touche
ENT

@ L0,0 n'est pas autorisé dans la mesure ou il correspond a
I'appel de la fin d’un sous-programme.
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9.3 Répétitions de parties de
programme

Label G98

Les répétitions de parties de programme débutent par la marque G98
L. Une répétition de partie de programme se termine par Ln,m. m
correspond au nombre de répétitions.

Processus

1 La TNC exécute le programme d'usinage jusqu'a la fin de la partie
de programme (L1,2)

2 LaTNCrépete ensuite la partie de programme entre le label appelé
et I'appel de label L 1,2 autant de fois que vous l'avez indiqué
derriére la virgule

3 La TNC poursuit ensuite I'exécution du programme d'usinage

Remarques concernant la programmation

Vous pouvez répéter une partie de programme jusqu'a 65 534 fois
de suite

Les parties de programme sont toujours exécutées une fois de plus
qu'elles n'ont été programmées.

Programmer une répétition de partie de
programme

Marquer le début: Appuyer sur la touche LBL SET,
st valider avec la touche ENT

Introduire le numéro du label de la partie de
programme qui doit étre répétée, valider avec la
touche ENT.

Appeler une répétition de partie de programme

Appuyer sur la touche LBL CALL
CALL

Numéro de Tlabel: Introduire le numéro du label de la
partie de programme qui doit étre répétée, valider
avec la touche ENT.

Répétition REP: Introduire le nombre de répétitions,
valider avec la touche ENT
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9.4 Programme quelconque pris

comme sous-programme

Processus

1 La TNC exécute le programme d'usinage jusqu'a ce que vous
appeliez un autre programme avec %.

2 La TNC exécute ensuite le programme appelé jusqu'a la fin de
celui-ci

3 Puis, la TNC poursuit I'exécution du programme d'usinage (qui

appelle) avec la séquence suivant I'appel du programme

Remarques concernant la programmation

Pour utiliser un programme quelcongque comme un sous-
programme, la TNC n'a pas besoin de labels

Le programme appelé ne doit pas contenir les fonctions auxiliaires
M2 ou M30

Le programme appelé ne doit pas contenir d'appel avec % dans le
programme qui appelle (boucle sans fin)

Appeler un programme quelconque comme
sous-programme

Fonctions permettant d'appeler le programme:
[o7.1H

Appuyer sur la touche PGM CALL.

Appuyer sur la softkey PROGRAMME.

Introduire le chemin d'accés complet pour le
programme a appeler, valider avec la touche END.

Lfé—' Vous pouvez appeler également n'importe quel
programme au moyen du cycle G39.

Si vous désirez appeler un programme en dialogue
conversationnel Texte clair, introduisez le type de fichier
.H derriere le nom du programme.

Le programme appelé doit étre mémorisé sur le disque
dur de la TNC.

Si vous n'introduisez que le nom du programme, le
programme appelé doit se trouver dans le méme
répertoire que celui du programme qui appelle.

Sile programme appelé n'est pas dans le méme répertoire
que celui du programme qui appelle, vous devez alors
introduire en entier le chemin d'acces, par ex.
TNC:\ZW3B5\EBAUCHE\PGM1.H
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9.5 Imbrications

9.5 Imbrications

Types d'imbrications

I Sous-programmes dans sous-programmes

1 Répétitions de partie de programme dans répétition de partie de
programme

m Répétition de sous-programmes
" Répétitions de parties de programme dans sous-programme

Niveaux d'imbrication

Les niveaux d'imbrication définissent combien les parties de
programme ou les sous-programmes peuvent contenir d'autres sous-
programmes ou répétitions de parties de programme.

" Niveaux d'imbrication max. pour les sous-programmes: 8

= Niveaux d'imbrication max. pour les appels de programme principal: 4

= Vous pouvez imbriquer a volonté une répétition de partie de
programme

Sous-programme dans sous-programme

m
X
@
3
°
1]
Qo
(1]
[/
®
Ke]
c
(1]
=
[
[1]
(7]
()
2

w

Le sous-programme au niveau de G98 L1 est appelé
Derniere séquence de programme du

programme principal (avec M2)

Début du sous-programme 1

Le sous-programme au niveau de G98 L2 est appelé

Fin du sous-programme 1
Début du sous-programme 2

Fin du sous-programme 2
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Exécution du programme

1

2

Le programme principal SPMS est exécuté jusqu'a la séquence
N170

Le sous-programme 1 est appelé et exécuté jusqu'a la séquence
N390

Le sous-programme 2 est appelé et exécuté jusqu'a la séquence
N620. Fin du sous-programme 2 et retour au sous-programme
dans lequel il a été appelé

Le sous-programme 1 est exécuté de la séquence N400 a la
séquence N450. Fin du sous-programme 1 et retour au
programme principal SPGMS

Le programme principal SPGMS est exécuté de la séquence N180
a la séguence N350. Retour a la séquence 1 et fin du programme

Renouveler des répétitions de parties de
programme

Exemple de séquences CN

%REPS G71 *

N150 G98 L1 *

N200 G98 L2 *

N270 L2,2 *

N350 L1,1 *

N999999 %REPS G71 *

Exécution du programme

1

2

Le programme principal REPS est exécuté jusqu'a la séquence
N270

La partie de programme située entre la séquence N270 et la
séquence N200 est répétée 2 fois

Le programme principal REPS est exécuté de la séquence N280 a
la séquence N350

La partie de programme située entre la séquence N350 et |a
séquence N150 est répétée 1 fois (contenant la répétition de partie
de programme de la séquence N200 a la séquence N270)

Le programme principal REPS est exécuté de la séquence N360 a
la séquence N999999 (fin du programme)
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9.5 Imbrications

Début de la répétition de partie de programme 1
Début de la répétition de partie de programme 2
Partie de programme entre cette séquence et G98 L2
(séquence N200) répétée 2 fois

Partie de programme entre cette séquence et G98 L1

(séquence N150) répétée 1 fois
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Répéter un sous-programme

Exemple de séquences CN

Début de la répétition de partie de programme 1
Appel du sous-programme
Partie de programme entre cette séquence et G98 L1

9.5 Imbrications

(séquence N100) répétée 2 fois
Derniere séquence du programme principal avec M2
Début du sous-programme

Fin du sous-programme

Exécution du programme

Le programme principal SPGREP est exécuté jusqu'a la séquence
N110

Le sous-programme 2 est appelé et exécuté

La partie de programme située entre la séquence N120 et la
séquence N100 est répétée 2 fois: Le sous-programme 2 est
répété 2 fois

Le programme principal SPGREP est exécuté de la séquence N130
a la séquence N190, fin du programme

—

[JU \\)

H

w
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Déroulement du programme

| P_r\é-positionner |'outil sur I'aréte supérieure de la
piece

M Introduire la passe en valeur incrémentale

= Fraiser le contour

1 Répéter la passe et le fraisage du contour
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9.i<emples de programmation

Définition de I'outil

Appel de I'outil

Dégager I'outil

Initialiser le pble

Pré-positionnement dans le plan d'usinage
Pré-positionnement sur I'aréte supérieure de la piece
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9.!(emples de programmation

Marque pour répétition de partie de programme
Passe en profondeur incrémentale (dans le vide)
Premier point du contour

Aborder le contour

Quitter le contour

Dégager I'outil

Retour au label 1; au total quatre fois
Dégager I'outil, fin du programme

w
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Déroulement du programme

1 Aborder les séries de trous dans le programme
principal

= Appeler la série de trous (sous-programme 1)

" Ne programmer la série de trous qu'une seule
fois dans le sous-programme 1
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9.i<emples de programmation

Définition de I'outil

Appel de I'outil

Dégager I'outil

Définition du cycle Percage

” @



9.!(emples de programmation

w

Aborder le point initial de la série de trous 1
Appeler le sous-programme pour la série de trous
Aborder le point initial de la série de trous 2
Appeler le sous-programme pour la série de trous
Aborder le point initial de la série de trous 3
Appeler le sous-programme pour la série de trous
Fin du programme principal

Début du sous-programme 1: Série de trous
Appeler le cycle pour le trou 1

Aborder le 2eme trou, appeler le cycle
Aborder le 3éme trou, appeler le cycle
Aborder le 4eme trou, appeler le cycle

Fin du sous-programme 1
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Déroulement du programme

= Programmer les cycles d'usinage dans le
programme principal

= Appeler I'ensemble du schéma de trous (sous-
programme 1)

W Aborder les séries de trous dans le sous-
programme 1, appeler la série de trous (sous-
programme 2)

I Ne programmer la série de trous qu'une seule
fois dans le sous-programme 2
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Q.i@mples de programmation

Définition d'outil pour le foret a centrer
Définition d'outil pour le foret
Définition d'outil pour |'alésoir

Appel d’outil pour le foret a centrer
Dégager I'outil

Définition du cycle de centrage

Appeler sous-programme 1 pour I'ensemble du schéma de trous
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Q.I(emples de programmation

Changement d’outil

Appel d'outil pour le foret

Nouvelle profondeur de percage

Nouvelle passe de percage

Appeler sous-programme 1 pour I’ensemble du schéma de trous
Changement d'outil

Appel d'outil pour |'alésoir

Définition du cycle d'alésage

Appeler sous-programme 1 pour I'ensemble du schéma de trous
Fin du programme principal

Début du sous-programme 1: Schéma de trous complet
Aborder le point initial de la série de trous 1

Appeler sous-programme 2 pour la série de trous
Aborder le point initial de la série de trous 2

Appeler sous-programme 2 pour la série de trous
Aborder le point initial de la série de trous 3

Appeler sous-programme 2 pour la série de trous

Fin du sous-programme 1

Début du sous-programme 2: Série de trous
Appeler le cycle pour le trou 1

Aborder le 2éme trou, appeler le cycle
Aborder le 3eme trou, appeler le cycle
Aborder le 4éme trou, appeler le cycle

Fin du sous-programme 2

w
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Programmation: Parameétres Q
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t sommaire des fonct

incipe e

10.1 Pr

10.1 Principe et sommaire des
fonctions

Gréace aux parametres Q, vous pouvez définir toute une famille de
pieces dans un méme programme d'usinage. A la place des valeurs
numériques, vous introduisez des variables: les paramétres Q.

Exemples d’utilisation des paramétres Q:

Valeurs de coordonnées
Avances

Vitesses de rotation
Données de cycle

En outre, les parametres Q vous permettent de programmer des
contours définis par des fonctions arithmétiques ou bien encore
d'exécuter des phases d'usinage en liaison avec des conditions
logiques.

Un parameétre Q est désigné par la lettre Q et un numéro compris
entre 0 et 299. Les parametres Q sont répartis en trois groupes:

Signification Plage

Parametres pouvant étre utilisés librement, a Q0 a Q99
effet global pour tous les programmes contenus
dans la mémoire de la TNC

Parametres fonctions spéciales de la TNC Q100 a Q199

Parametres préconisés pour les cycles, a effet Q200 a Q399
global pour tous les programmes contenus dans
la mémoire de la TNC

Remarques concernant la programmation

Les paramétres Q et valeurs numériques peuvent étre mélangés dans
un programme.

Vous pouvez affecter aux parametres Q des valeurs numériques
comprises entre =99 999,9999 et +99 999,9999. De maniére interne,
la TNC peut calculer des valeurs numériques d'une largeur jusqu'a 57
bits avant et 7 bits apres le point décimal (une largeur numérique de
32 bits correspond a une valeur décimale de 4 294 967 296).

@ La TNC attribue automatiquement toujours les mémes
valeurs a certains parametres Q, par exemple le rayon
d'outil actif au parametre Q108, cf. ,, Paramétres Q
réservés”, page 373.

Sivous utilisez les parameétres Q60 a Q99 dans les cycles
constructeur, définissez dans le paramétre-machine
PM7251 si ces parametres doivent étre a effet local dans
le cycle constructeur ou a effet global pour tous les
programmes.
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Appeler les fonctions des parametres Q

Pendant que vous introduisez un programme d'usinage, appuyez sur
la touche ,, Q" (dans le champ des introductions numériques et de
sélection d'axes situé sous la touche —/+ ). La TNC affiche alors les

softkeys suivantes:

Groupe de fonctions

Softkey

Fonctions arithmétiques de base

ARITHM.
DE BRSE

Fonctions trigonométriques

TRIGONO-
METRIE

Conditions si/alors, sauts

SAUTS

Fonctions spéciales

FONCTIONS
SPECIALES

Introduire directement une formule

FORMULE

Fonction pour I'usinage de contours complexes (cf.

.Introduire la formule de contour”, page 303)

FORMULE
CONTOUR
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10.2 Familles de pieces — Parameétres Q au lieu de valeurs num

10.2 Familles de piéces — Parametres
Q au lieu de valeurs
numeériques

A l'aide de la fonction des paramétres Q DO: AFFECTATION, vous
pouvez affecter aux paramétres Q des valeurs numériques. Dans le
programme d'usinage, vous remplacez alors la valeur numérique par
un parametre Q.

Exemple de séquences CN

N150 D00 Q10 P01 +25* Affectation
ces Q10 recoit la valeur 25
N250 GO0 X +Ql0* correspond a GO0 X +25

Pour réaliser des familles de pieces, vous programmez, par exemple,
les dimensions caractéristiques de la piéce sous forme de paramétres
Q.

Pour I'usinage des différentes pieces, vous affectez alors a chacun de
ces parametres une autre valeur numérique.

Exemple
Cylindre avec parametres Q
Rayon du cylindre R=Q1 ]
Hauteur du cylindre H=0Q2 Q
Cylindre Z1 Q1 =+30 /i;

Q2 = +10 — Hh—
Cylindre Z2 Q1 =+10

Q2 = +50 al

Q2 72
Q2
1 — L/
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10.3 Décrire les contours avec les
fonctions arithmétiques

Utilisation

Grace aux parametres Q, vous pouvez programmer des fonctions
arithmétiques de base dans le programme d'usinage:

Sélectionner la fonction de parameétres Q: Appuyer sur la touche Q
(dans le champ d'introduction numérique, a droite). Le menu de
softkeys affiche les fonctions des parameétres Q

Sélectionner les fonctions arithmétiques: Appuyer sur la softkey
ARITHM. DE BASE . La TNC affiche les softkeys suivantes:

Sommaire
Fonction Softkey
D00: AFFECTATION o
ex. D00 Q5 P01 +60 * Xy
Affecter directement une valeur
DO01: ADDITION o1
ex. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * B e
Définir la somme de deux valeurs et |'affecter
D02: SOUSTRACTION o
ex. D02 Q1 POl +10 P02 +5 * x Y
Définir la différence de deux valeurs et |'affecter
DO03: MULTIPLICATION o
ex. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 * L
Deéfinir le produit de deux valeurs et |'affecter
DO04: DIVISION o
ex. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * X/

Définir le quotient de deux valeurs et I'affecter
Interdit: Division par 0!

DO05: RACINE s
ex. D05 Q50 P01 4 * FFElE
Extraire la racine carrée d'un nombre et |'affecter

Interdit: Racine carrée d'une valeur négative!

A droite du signe ,,=", vous pouvez introduire:

deux nombres
deux parameétres Q
un nombre et un paramétre Q

A l'intérieur des équations, vous pouvez donner n'importe quel signe
aux parametres Q et valeurs numériques.
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10.3 Décrire les contours avec les fonct

Programmation des calculs de base

Exemple d'introduction 1:

ARITHM.
DE BASE

0o
X =y

Appeler les fonctions de parameétres Q: Appuyer sur
la touche Q

Sélectionner les fonctions arithmétiques: Appuyer sur
la softkey ARITHM. DE BASE

Appeler la fonction de paramétres Q AFFECTATION:
Appuyer sur la softkey DO X =Y

N° PARAMETRE POUR RESULTAT ?

5 Introduire le numéro du paramétre Q: 5

1ERE VALEUR OU PARAMETRE ?

10 Affecter a Q5 la valeur numérique 10

Exemple: Séquence CN
N16 DOO P01 +10 *
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Exemple d'introduction 2: N
(<))

m Appeler les fonctions de paramétres Q: Appuyer sur g.
la touche Q  —

)

‘O

p—— Sélectionner les fonctions arithmétiques: Appuyer sur _g
2= fenst la softkey ARITHM. DE BASE =
=

(1)

= Appeler la fonction de paramétres Q 2
Xy MULTIPLICATION: Appuyer sur la softkey DO3 X * Y o

N° PARAMETRE POUR RESULTAT ?
12 Introduire le numéro du paramétre Q: 12

1ERE VALEUR OU PARAMETRE ?
Q5 Introduire Q5 comme premiére valeur
2EME VALEUR OU PARAMETRE ?

7 Introduire 7 comme deuxiéme valeur

Exemple: Séquence CN
N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *

10.3 Décrire les contours avec les fonct
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10.4 Fonctions tr

10.4 Fonctions trigonométriques

Définitions

Sinus, cosinus et tangente correspondent aux rapports entre les cotés
d'un triangle rectangle. On a:

Sinus: sina=a/c

Cosinus: coso=b/c

Tangente: tana=a/b=sina/cosa

Composantes

c est le c6té opposé a l'angle droit
a est le cOté opposé a l'angle a
b est le troisieme co6té
La TNC peut calculer I'angle a partir de la tangente:

o, = arctan o = arctan (a / b) = arctan (sin a./ cos o)

Exemple:
a=10mm
b=10mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 45°
De plus, on a:

aZ+b2=c2(avecaz=axa)

c = J(@+b)
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Programmer les fonctions trigonométriques

Les fonctions trigonométriques apparaissent lorsque |'on appuie sur la
softkey TRIGONOMETRIE. La TNC affiche les softkeys du tableau
suivant.

Programmation: Comparer avec , Exemple: de programmation pour
les calculs de base”

Fonction Softkey
D06: SINUS o5
ex. D06 Q20 P01 -Q5 * SINGO)
Définir le sinus d'un angle en degrés (°) et I'affecter

D07: COSINUS ord
ex. D07 Q21 P01 -Q5 * cos ()
Définir le cosinus d'un angle en degrés (°) et I'affecter

D08: RACINE DE SOMME DE CARRES 02
ex. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 * X LEN Y
Définir la racine de somme de carrés et |'affecter

D13: ANGLE D13
ex. D13 Q20 P01 +10 P02 +Q1 * X NG ¥

Deéfinir I'angle avec arctan a partir de deux c6tés ou
sin et cos de I'angle (0 < angle < 360°) et I'affecter
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/alors avec parameétres Q

ITions si

10.5 Cond

10.5 Conditions si/alors avec
parametres Q

Utilisation

Avec les conditions si/alors, la TNC compare un paramétre Q a un
autre parametre Q ou a une autre valeur numérique. Si la condition est
remplie, la TNC poursuit le programme d'usinage lorsqu'elle atteint le
label programmé derriere la condition (label cf. ,Marquer des sous-
programmes et répétitions de parties de programme”, page 340). Sila
condition n'est pas remplie, la TNC exécute la séquence suivante.

Si vous désirez appeler un autre progralmme comme Sous-
programme, programmez alors un appel de programme avec %

derriére le label G98.

Sauts inconditionnels

Les sauts inconditionnels sont des sauts dont la condition est toujours

remplie. Exemple:
D09 PO1 +10 P02 +10 PO3 1 *

Programmer les conditions si/alors

Les conditions si/alors apparaissent lorsque vous appuyez sur la

softkey SAUTS. La TNC affiche les softkeys suivantes:

Fonction

Softkey

D09: SI EGAL, ALORS SAUT

ex. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 5 *

Siles deux valeurs ou parameétres sont égaux, saut au
label donné

DS
IF X EQ Y

GOTO.

D10: SI DIFFERENT, ALORS SAUT

ex. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 *

Siles deux valeurs ou parametres sont différents, saut
au label donné

D10
IF X NE Y

GOTO

D11: SI SUPERIEUR A, ALORS SAUT

ex. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 *

Sila 1ére valeur ou le 1er parameétre est supérieur(e) a
la 2eéme valeur ou au 2eme parametre, saut au label
donné

D11
IF X BT Y

GOTO

D12: SI INFERIEUR A, ALORS SAUT

ex. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 1 *

Sila 1ére valeur ou le 1er parametre est inférieur(e) a
la 2éme valeur ou au 2éme parametre, saut au label
donné

D12
IF X LT Y

GOTO

362
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Abréviations et expressions utilisées

IF (angl.): si

EQU (angl. equal): égal a

NE (angl. not equal): différent de
GT (angl. greater than): supérieur a
LT (angl. less than): inférieur a
GOTO (angl. go to): aller a
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10.6 Controler et modifier les parametres Q

364

Processus

&

10.6 Controler et modifier les
parametres Q

Vous pouvez contréler et également modifier les parametres Q
pendant la création, le test ou I'exécution du programme en modes de
fonctionnement Mémorisation/édition de programme, Test de
programme, Exécution de programme pas a pas ou Exécution de
programme en continu.

Sinécessaire, interrompre |'exécution du programme (par exemple,
en appuyant sur la touche STOP externe et sur la softkey STOP
INTERNE ou suspendre le test du programme

Appeler les fonctions des parametres Q: Appuyer sur
la touche Q ou sur la softkey Q INFO en mode
Meémorisation/édition de programme

La TNC affiche tous les paramétres ainsi que les
valeurs correspondantes. Avec les touches fléchées
ou les softkeys permettant de feuilleter, sélectionnez
le parameétre souhaité

Si vous désirez modifier la valeur, introduisez-en une
nouvelle et validez avec la touche ENT

Si vous ne désirez pas modifier la valeur, appuyez
alors sur la softkey VALEUR ACTUELLE ou fermez le
dialogue avec la touche END

Les parametres utilisés par la TNC (numéros de
parametres > 100) sont munis de commentaires.

Mode Manuel

Test de pProgramme

00
02 =+0.00000
63 --7.50000
Q4 =+123.89000
05 =+256.00000
06 =+0.00000
Q7  -+0.00000

08 =+1250.00000

09 =+53.00000
Q10 --2.50000
Qi1 -+0.00000
Q12 =+15.00000
013 =+0.00000
Q14 -+0.00000
Q15 =+0.00000

Al

b

H B
(< || =

DEBUT

VALELR

FIN

ACTUELLE
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10.7 Fonctions spéciales

Sommaire

Les fonctions spéciales apparaissent si vous appuyez sur la softkey
FONCTIONS SPECIALES. La TNC affiche les softkeys suivantes:

Fonction Softkey
D14ERROR D14
Emission de messages d'erreur errEUR-
D15PRINT D15
Emission non formatée de textes ou valeurs de IMPRINER

parameétres Q

10.7 Fonctions spéciales

D19PLC D1
Transmission de valeurs a I'automate PLo-
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10.7 Fonctions spéciales

D14: ERROR: Emission de messages d'erreur

Exemple de séquence CN
La TNC doit émettre un message mémorisé sous le code d'erreur 254

N180 D14 POl 254 *

Avec la fonction D14: ERROR, vous pouvez programmer

|'émission de messages préprogrammeés par le constructeur de la
machine ou par HEIDENHAIN: Lorsque la TNC rencontre une
séquence avec D 14 pendant I'exécution ou le test du programme, elle
interrompt sa marche et délivre un message. Vous devez alors
relancer le programme. Codes d'erreur: cf. tableau ci-dessous.

Plage de codes d'erreur Dialogue standard

0...299 D 14: Code d'erreur O .... 299

300 ... 999 Dialogue dépendant de la machine
1000 ... 1099 Messages d'erreur internes (cf.

tableau de droite)

366

Code d'erreur  Texte

1000 Broche ?

1001 Axe d'outil manque

1002 Largeur rainure trop grande
1003 Rayon outil trop grand

1004 Zone dépassée

1005 Position initiale erronée

1006 ROTATION non autorisée
1007 FACTEUR ECHELLE non autorisé
1008 IMAGE MIROIR non autorisée
1009 Décalage non autorisé

1010 Avance manque

1011 Valeur introduite erronée

1012 Signe erroné

1013 Angle non autorisé

1014 Point de palpage inaccessible
1015 Trop de points

1016 Introduction non cohérente
1017 CYCLE incomplet

1018 Plan mal défini

1019 Programmation mauvais axe
1020 Vitesse broche erronée

1021 Correction rayon non définie
1022 Arrondi non défini

1023 Rayon d'arrondi trop grand
1024 Départ progr. non défini

1025 Imbrication trop élevée

1026 Référence angulaire manque
1027 Aucun cycle d'usinage défini
1028 Largeur rainure trop petite
1029 Poche trop petite

1030 Q202 non défini

1031 Q205 non défini

1032 Q218 doit étre supérieur Q219
1033 CYCL 210 non autorisé

1034 CYCL 211 non autorisé

1035 Q220 trop grand

1036 Q222 doit étre supérieur Q223
1037 Q244 doit étre supérieur 0
1038 Q245 doit étre différent de Q246
1039 Introduire plage angul. < 360°
1040 Q223 doit étre supérieur Q222
1041 Q214: 0 non autorisé
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Code d'erreur Texte

1042 Sens du déplacement non défini
1043 Aucun tableau points zéro actif
1044 Erreur position.: centre 1er axe
1045 Erreur position.: centre 2eme axe
1046 Diamétre du trou trop petit

1047 Diamétre du trou trop grand

1048 Diamétre du tenon trop petit

1049 Diamétre du tenon trop grand
1050 Poche trop petite: refaire axe 1
1051 Poche trop petite: refaire axe 2
1052 Poche trop grande: rejet axe 1
1053 Poche trop grande: rejet axe 2
1054 Tenon trop petit: rejet axe 1

1055 Tenon trop petit: rejet axe 2

1056 Tenon trop grand: refaire axe 1
1057 Tenon trop grand: refaire axe 2
1058 TCHPROBE 425: longueur dépasse max.
1059 TCHPROBE 425: longueur inf. min.
1060 TCHPROBE 426: longueur dépasse max.
1061 TCHPROBE 426: longueur inf. min.
1062 TCHPROBE 430: diam. trop grand
1063 TCHPROBE 430: diam. trop petit
1064 Pas d'axe de mesure défini

1065 Tolérance rupture outil dépassée
1066 Introduire Q247 différent de 0
1067 Introduire Q247 supérieur a 5
1068 Tableau points zéro?

1069 Introduire sens Q351 différent de 0
1070 Diminuer profondeur filetage

1071 Exécuter I'étalonnage

1072 Tolérance dépassée

1073 Amorce de séquence active

1074 ORIENTATION non autorisée

1075 3DROT non autorisée

1076 Activer 3DROT

1077 Introduire profondeur négative
1078 Q303 non défini dans cycle de mesure!
1079 Axe d'outil non autorisé

1080 Valeurs calculées incorrectes

1081 Points de mesure contradictoires
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10.7 Fonctions spéciales

D15: PRINT: Emission de textes ou
valeurs de parameétres Q

. i , et (Emrel Mémorisation/édition Programme
I% Configurer I'interface de données: Dans le menu PRINT ou
PRINT-TEST, définir le chemin vers lequel la TNC doit Interface RS232 Interface RS422
s . \ —
meémoriser les textes ou valeurs de parametres Q, cf. N
AﬁeCtation” age 413 Mode fonct.: Mode fonct.: FE1
" . pag o Vitesse en bauds Vitesse en bauds —
FE : 9600 FE : 9600 = ‘
H . H EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
Avec la fonction D15: PRINT, vous pouvez sortir les valeurs des =ro s OEr e e SRt
parametres Q et les messages via l'interface de données, par ex. sur Lsv-2: 115200 Lsv-2: 115200
une imprimante. En mémorisant les valeurs de maniéere interne ou en )
les transmettant & un calculateur, la TNC les enregistre dans le fichier ~ |Rffectation: ~ ‘
%FN15RUN.A (sortie pendant I'exécution du programme) ou dans l_e Impression : 5 ’
fichier %FN15SIM.A (sortie pendant le test du programme). La sortie Test impr. : E
est mise en attente et elle est déclenchée au plus tard & la fin du AL [ Etendu =1
programme ou lorsque celui-ci est arrété. En mode pas a pas, le H
transfert des données a lieu a la fin de la séguence.
O RS422 PRRAIET AIDE ‘ ‘ ‘ FIN ‘
CONFIG. UTILISAT.

Emission de dialogues et message d'erreur avec D15: PRINT
~valeur numérique”

Valeur numérique 0 a 99: Dialogues pour cycles
constructeur

A partir de 100: Messages d'erreur automate

Exemple: Sortie du numéro de dialogue 20

N67 D15 PO1 20 *

Emission de dialogues et paramétres Q avec D15: PRINT
~Paramétres Q“

Exemple d'application: Edition du proces-verbal d'étalonnage d'une
piece.

Vous pouvez sortir simultanément jusqu'a 6 parameétres Q et valeurs
numériques.

Exemple: Sortie du dialogue 1 et de la valeur numérique de Q1

N70 D15 PO1 1 PO2 Q1 *

D19: PLC: Transmission de valeurs a I'automate

Avec la fonction D19: vous pouvez transmettre a |'automate jusqu'a
deux valeurs numériques ou parametres Q.

Résolutions et unités de mesure: 0,1 um ou 0,0001°

Exemple: Transmettre a I'automate la valeur numérique 10
(correspondant a Tum ou 0,001°)

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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10.8 Introduire directement une
formule

Introduire la formule

A l'aide des softkeys, vous pouvez introduire directement dans le
programme d'usinage des formules arithmétiques contenant
plusieurs opérations de calcul.

Les formules apparaissent lorsque I'on appuie sur la softkey
FORMULE. La TNC affiche alors les softkeys suivantes dans plusieurs
menus:

Fonction de liaison Softkey

Addition
Ex. Q10 = Q1 + Q5

Soustraction
Ex. Q25 = Q7 — Q108

Multiplication
Ex.Ql2 = 5 * Q5

Division
Ex. Q25 = Q1 / Q2

Parenthese ouverte
Ex. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Parentheése fermée
Ex.Ql2 = Q1 * (Q2 + Q3)

Elévation d'une valeur au carré (de I'angl. square)
Ex.Ql5 = SQ 5

sQ

Extraire la racine carrée (de I'angl. square root)
Ex. Q22 = SQRT 25

SGRT

Sinus d'un angle
Ex. Q44 = SIN 45

Cosinus d'un angle
Ex. Q45 = COS 45

Tangente d'un angle
Ex. Q46 = TAN 45

Arc-sinus

Fonction inverse du sinus; définir I'angle issu du
rapport de la perpendiculaire opposée a I'hypoténuse
Ex. Q10 = ASIN 0,75

ASIN
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10.8 Introduire directement une formule

Fonction de liaison

Softkey

Arc-cosinus

Fonction inverse du cosinus; définir I'angle issu du
rapport du c6té adjacent a I'hypoténuse

Ex. Q11 = ACOS Q40

ACOS

Arc-tangente

Fonction inverse de la tangente; définir I'angle issu du
rapport entre perpendiculaire et c6té adjacent

Ex. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Elévation de valeurs a une puissance
Ex. Q15 = 373

Constante PI (3,14159)
Ex. Q15 = PI

PI

Calcul du logarithme naturel (LN) d'un nombre
Nombre de base 2,7183
Ex. Q15 = LN Q11

LN

Calcul logarithme d'un nombre, nombre de base
10
Ex. Q33 = LOG Q22

Fonction exponentielle, 2,7183 puissance n
Ex. Q1 = EXP Q12

Inversion logique (multiplication par -1)
Ex. Q2 = NEG Q1

Suppression d'emplacements apreés la virgule
Calcul d'un nombre entier
Ex. Q3 = INT Q42

Calcul de la valeur absolue
Ex. Q4 = ABS Q22

Suppression d'emplacements avant la virgule
Fractionnement
Ex. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Veérifier le signe d'un nombre

Ex. Q12 = SGN Q50

Sivaleur de consigne Q12 = 1: Q50 >=0
Sivaleur