3DEPT
;FEED RATE FOR PLNENG
>SET-UP CLERRANCE
>SURFACE COORDINATE
3ZND SET-UP CLEARANCE

14 M3

15 CYCL CALL

16 END OF UNIT 225

#17 CYCL DEF 262 THREAD MILLING

0335=+10  ;NOMINAL DIAMETER
>THREAD PITCH
>DEPTH OF THREAD
>THREADS PER STEP
3F PRE-POSITIONING
3CLIMB OR UP-CUT
3SET-UP CLEARANCE
>SURFACE COORDINATE
>2ND SET-UP CLEARANCE
;FEED RATE FOR MILLNG
051 ;FEED FOR APPROACH
17 END PGM TST111 MM
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Remarques concernant ce manuel

Vous trouverez ci-apres une liste des symboles utilisés dans ce
manuel

Ce symbole signale que vous devez tenir compte des
@ remarques particuliéres relatives a la fonction concernée.

Ce symbole signale qu'il existe un ou plusieurs dangers en
@ relation avec ['utilisation de la fonction décrite:

Dangers pour la piece

Dangers pour I'élément de serrage
Dangers pour I'outil

Dangers pour la machine

Dangers pour |'opérateur

adaptée par le constructeur de votre machine. L'action
d'une fonction peut étre différente d'une machine a
I'autre.

Ce symbole indique gue des informations détaillées d'une
fonction figurent dans un autre manuel d'utilisation.

@ Ce symbole indique que la fonction décrite doit étre

Modifications souhaitées ou découverte d'une
"coquille"?

Nous nous efforgons en permanence d'améliorer notre
documentation. Merci de votre aide, faites-nous part de vos souhaits
de modification a I'adresse e-mail: tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Type de TNC, logiciel et fonctions

Ce manuel décrit les fonctions dont disposent les TNCs a partir des
numeéros de logiciel CN suivants:

Type de TNC Nr. de logiciel CN
iTNC 530 340490-08 SP7
iTNC 530 E 340491-08 SP7
iTNC 530 340492-08 SP7
iTNC 530 E 340493-08 SP7

Poste de programmation iTNC 530  340494-08 SP7

Type de TNC, logiciel et fonctions

Type de TNC Nr. de logiciel CN
iTNC 530, HSCI et HEROS 5 606420-03 SP7
iTNC 530 E, HSCI et HEROS 5 606421-03 SP7
Poste de programmation 606424-03 SP7
iTNC 530 HSCI

La lettre E désigne la version Export de la TNC. Les versions Export de
la TNC sont soumises a la restriction suivante:

Interpolation linéaire sur 4 axes maximum

HSCI (HEIDENHAIN Serial Controller Interface) désigne la nouvelle
plateforme Hardware des commandes TNC.

HEROS 5 désigne le nouveau systéme d'exploitation des commandes
TNC basées sur HSCI.

A l'aide des parametres machine, le constructeur peut adapter a sa
machine I'ensemble des possibilités dont dispose la TNC. Dans ce
manuel figurent ainsi des fonctions qui n'existent pas dans toutes les
TNC.

Exemple de fonctions TNC non disponibles sur toutes les machines:
Etalonnage d'outils a I'aide du TT

Nous vous conseillons de prendre contact avec le constructeur de
votre machine pour connaitre les fonctions présentes sur votre
machine.



De nombreux constructeurs de machines ainsi qu'HEIDENHAIN
proposent des cours de programmation TNC. Il est conseillé de
participer a de telles formations afin de se familiariser rapidement avec
le fonctionnement de la TNC.

=)

Manuel d'utilisation:

Toutes les fonctions TNC sans rapport avec les cycles sont
décrites dans le Manuel d'utilisation de I'i'TNC 530. En cas
de besoin, adressez-vous a HEIDENHAIN pour recevoir ce
manuel d'utilisation.

Numéro ID du manuel d'utilisation en dialogue Texte clair:
670387-xx.

Numeéro ID du manuel d'utilisation en dialogue Texte clair:
670391-xx.

Documentation utilisateur smarT.NC:

Le mode de fonctionnement smarT.NC est décrit dans
une brochure , Pilote” séparée. Si nécessaire, adressez-
vous a HEIDENHAIN pour recevoir ce Pilote.

Numeéro ID: 533191-xx.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Type de TNC, logiciel et fonctions

Options de logiciel

L'iTNC 530 dispose de diverses options de logiciel activables par vous-
méme ou par le constructeur de votre machine. Chaque option doit
étre activée séparément et comporte individuellement les fonctions
suivantes:

Option logicielle 1

Interpolation sur corps de cylindre (cycles 27, 28, 29 et 39)

Avance en mm/min. pour axes rotatifs: M116

Inclinaison du plan d'usinage (cycle 19, fonction PLANE et softkey
3D ROT en mode Manuel)

Cercle sur 3 axes avec inclinaison du plan d'usinage

Option logicielle 2

Interpolation sur 5 axes

Interpolation spline

Usinage 3D:
M114: correction automatique de la géométrie de la machine lors
de l'usinage avec axes inclinés

M128: conserver la position de la pointe de I'outil lors du
positionnement des axes inclinés (TCPM)

FUNTION TCPM: conserver la position de la pointe de I'outil lors
du positionnement des axes inclinés (TCPM) avec possibilité de
réglage du mode d'action

M144: prise en compte de la cinématique de la machine pour les
positions EFF/NOM en fin de séquence

Autres parametres Finition/ébauche et Tolérance pour axes
rotatifs dans le cycle 32 (G62)

Séquences LN (correction 3D)

Option logicielle DCM Collision Description
Fonction de contrble de zones définies parle  Manuel Dialogue
constructeur de la machine pour éviter les conversat. Texte
collisions. clair
Option logicielle DXF Converter Description
Extraire des contours et positions d'usinagea  Manuel Dialogue
partir de fichiers DXF (format R12). conversat. Texte
clair




Option logicielle Langue de dialogue
supplémentaire

Description

Fonction destinée a activer les langues de
dialogue slovéne, slovague, norvégien, letton,
estonien, coréen, turc, roumain, lituanien.

Manuel Dialogue
conversat. Texte
clair

Option logicielle Configurations globales
de programme

Description

Fonction pour la superposition de
transformations de coordonnées en modes
exécution, déplacement avec superposition
de la manivelle dans |'axe virtuel.

Manuel Dialogue
conversat. Texte
clair

Option logicielle AFC

Description

Fonction d'asservissement adaptatif de
I'avance pour optimiser les conditions
d'usinage dans la production en série.

Manuel Dialogue
conversat. Texte
clair

Option logicielle KinematicsOpt Description
Cycles palpeurs pour contréler et optimiserla  Page 480
précision de la machine.

Option logicielle 3D-ToolComp Description

Correction de rayon d'outil 3D dépendant de
I'angle d'usinage dans les séquences LN.

Manuel Dialogue
conversat. Texte
clair

Option logicielle gestion d'outils étendue

Description

Gestion d'outils adaptée par le constructeur
de la machine au moyen de scripts Python.

Manuel Dialogue
conversat. Texte
clair

Option logicielle visionneuse CAO
(uniquement avec HEROS5)

Description

QOuverture de modeles 3D dans la
commande.

Manuel Dialogue
conversat. Texte
clair

Option logicielle Tournage interpolé

Description

Tournage interpolé d'un diamétre avec le
cycle 290.

Page 324
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Type de TNC, logiciel et fonctions

Option logicielle Remote Desktop
Manager (uniquement avec HEROS5)

Description

Commande a distance de calculateurs
externes (p. ex. un PC Windows) par
I'interface de la TNC

Manuel Dialogue
conversat. Texte
clair

Option logicielle Cross Talk Compensation
CTC (uniquement avec HEROS5)

Description

Compensation de couplages d'axes

Manuel
d'utilisation de la
machine

Option logicielle Position Adaptive Contro
PAC (uniquement avec HEROS5)

Description

Adaptation des parametres d'asservissement

Manuel
d'utilisation de la
machine

Option logicielle Load Adaptive Control
LAC (uniquement avec HEROS5)

Description

Adaptation dynamique des paramétres
d'asservissement

Manuel
d'utilisation de la
machine

Option logicielle Active Chatter Control
ACC (uniquement avec HEROS5)

Description

Fonction entierement automatique pour
éviter les saccades pendant I'usinage

Manuel
d'utilisation de la
machine




Niveau de développement (fonctions Upgrade)

Parallelement aux options de logiciel, d'importants nouveaux
développements du logiciel TNC sont gérés par ce qu'on appelle les
Feature Content Level (expression anglaise exprimant les niveaux de
développement). Vous ne disposez pas des fonctions FCL lorsque
votre TNC recoit une mise a jour de logiciel.

Lorsque vous réceptionnez une nouvelle machine, toutes
@ les fonctions de mise a jour sont disponibles sans surcodt.

Dans ce Manuel, ces fonctions sont signalées par I'expression FCL n;
n précisant le numéro d'indice du niveau de développement.

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

Fonctions FCL 4 Description
Représentation graphique de la zone Manuel d'utilisation
protégée avec contrble anti-collision

DCM actif

Superposition de la manivelle, axes a Manuel d'utilisation
I'arrét, avec controle anti-collision DCM

actif

Rotation de base 3D (compensation de  Manuel d'utilisation de

montage) la machine
Fonctions FCL 3 Description
Cycle palpeur pour palpage 3D Page 469
Cycles palpeurs pour I'initialisation Page 363

automatique de |'origine au centre
d'une rainure/d'un oblong

Réduction d'avance lors de I'usinage en  Manuel d'utilisation
pleine matiere d'une poche de contour

Fonction PLANE: introduction d'un Manuel d'utilisation
angle d'axe
Documentation utilisateur sous forme Manuel d'utilisation

de systéme d'aide contextuelle

smarT.NC: programmer smarT.NC en Manuel d'utilisation
paralléle avec I'usinage

smarT.NC: poche de contour sur motifs  Pilote smarT.NC
de points

HEIDENHAIN iTNC 530
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Type de TNC, logiciel et fonctions

Fonctions FCL 3

Description

smarT.NC: apercu de programmes de
contours dans le gestionnaire de
fichiers

Pilote smarT.NC

smarT.NC: stratégie de positionnement
lors d'opérations d'usinage de points

Pilote smarT.NC

Fonctions FCL 2

Description

Graphique filaire 3D

Manuel d'utilisation

Axe d'outil virtuel

Manuel d'utilisation

Gestion de périphériques USB (memory
sticks, disques durs, lecteurs CD-ROM)

Manuel d'utilisation

Filtrage de contours créés en externe

Manuel d'utilisation

Possibilité d'attribuer une profondeur
différente a chaque contour partiel dans
la formule de contour

Manuel d'utilisation

Gestion dynamique DHCP d'adresses
IP

Manuel d'utilisation

Cycle palpeur pour configuration globale
des parametres du palpeur

Page 474

smarT.NC: amorce de séquence avec
assistance graphique

Pilote smarT.NC

smarT.NC: transformations de
coordonnées

Pilote smarT.NC

smarT.NC: fonction PLANE

Pilote smarT.NC

Lieu d'implantation prévu

La TNC correspond a la classe A selon EN 55022. Elle est prévue
essentiellement pour fonctionner en milieux industriels.
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Nouvelles fonctions des cycles du
logiciel 34049x-02

Nouveau parameétre-machine pour définir la vitesse de
positionnement (voir ,,Palpeur a commutation, avance rapide pour
déplacements de positionnement: MP6151" a la page 335)

Nouveau paramétre-machine pour tenir compte de la rotation de
base en mode Manuel (voir ,, Tenir compte la rotation de base en
mode Manuel: MP6166" a la page 334)

Les cycles 420 a 431 pour I'étalonnage automatique des outils ont
été améliorés: maintenant, le procés-verbal de mesure peut étre
également affiché dans I'écran (voir ,,Proces-verbal des résultats de
la mesure” ala page 415)

Nouveau cycle permettant l'initialisation globale des parametres du
palpeur (voir ,,PALPAGE RAPIDE (cycle 441, DIN/ISO: G441,
fonction FCL 2)" a la page 474)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nouvelles fonctions des cycles du logiciel 34049x-03

Nouvelles fonctions des cycles du
logiciel 34049x-03

Nouveau cycle d'initialisation d'un point d'origine au centre d'une
rainure (voir ,PREF CENTRE RAINURE (cycle 408, DIN/ISO: G408:
Fonction FCL 3)"” a la page 363)

Nouveau cycle d'initialisation d'un point d'origine au centre d'un
oblong (voir ,,PREF CENT. OBLONG (cycle 409, DIN/ISO: G409,
fonction FCL 3)" a la page 367)

Nouveau cycle palpeur 3D (voir ,,MESURE 3D (cycle 4, fonction
FCL 3)" a la page 469)

Le cycle 401 permet maintenant de compenser le désalignement
d'une piece grace a une rotation du plateau circulaire (voir
.ROTATION DE BASE avec deux trous (cycle 401, DIN/ISO: G401)"
a la page 343)

Le cycle 402 permet maintenant de compenser le désalignement
d'une piece grace a une rotation du plateau circulaire (voir
.ROTATION DE BASE a partir de deux tenons (cycle 402,
DIN/ISO: G402)" a la page 346)

Avec les cycles d'initialisation du point d'origine, les résultats de la
mesure sont disponibles dans les parameétres Q15X (voir ,, Résultats
de la mesure dans les paramétres Q" a la page 417)

12



Nouvelles fonctions des cycles du
logiciel 34049x-04

Nouveau cycle de sauvegarde de la cinématique d'une machine (voir
. SAUVEGARDER CINEMATIQUE (cycle 450, DIN/ISO: G450,
option)” a la page 482)

Nouveau cycle de controle et d'optimisation de la cinématique d'une
machine (voir ,MESURE CINEMATIQUE (cycle 451,

DIN/ISO: G451, option)” a la page 484)

Cycle 412: sélection possible du nombre de points de mesure avec
le nouveau parametre Q423 (voir ,POINT DE REFERENCE
INTERIEUR CERCLE (cycle 412, DIN/ISO: G412)" a la page 378)

Cycle 413: sélection possible du nombre de points de mesure avec
le nouveau parametre Q423 (voir ,PT DE REF EXTERIEUR CERCLE
(cycle 413, DIN/ISO: G413)"” a la page 382)

Cycle 421: sélection possible du nombre de points de mesure avec
le nouveau paramétre Q423 (voir ,MESURE TROU (cycle 421,
DIN/ISO: G421)" a la page 426)

Cycle 422: Sélection possible du nombre de points de mesure dans
le nouveau parametre Q423 (voir ,MESURE EXTERIEUR CERCLE

(cycle 422, DIN/ISO: G422)" a la page 430)

Cycle 3: masquer le message d'erreur quand la tige de palpage est
déja déviée en début du cycle (voir ,MESURE (cycle 3)" a la page

467)

Nouveau cycle pour le fraisage de tenons rectangulaires (voir

, TENON RECTANGULAIRE (cycle 256, DIN/ISO: G256)" a la page
167)

Nouveau cycle pour le fraisage de tenons circulaires(voir , TENON
CIRCULAIRE (cycle 257, DIN/ISO: G257)" a la page 171)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nouvelles fonctions des cycles du logiciel 34049x-05

Nouvelles fonctions des cycles du
logiciel 34049x-05

Nouveau cycle d'usinage pour percage monolévre (voir ,PERCAGE
MONOLEVRE (cycle 241, DIN/ISO: G241)" a la page 104)

Le cycle palpeur 404 (initialiser la rotation de base) a été complété
avec le parameétre Q305 (hnuméro dans le tableau) pour définir
également les rotations de base dans le tableau Preset (voir

page 353)

Cycles palpeurs 408 a 419: lors de l'initialisation de |'affichage, la
TNC écrit également le point d'origine dans la ligne 0 du tableau
Preset (voir ,Mémoriser le point d'origine calculé” a la page 362)

Cycle palpeur 412: parameétre supplémentaire Q365 mode de
déplacement (voir ,,POINT DE REFERENCE INTERIEUR CERCLE
(cycle 412, DIN/ISO: G412)" a la page 378)

Cycle palpeur 413: paramétre supplémentaire Q365 mode de
déplacement (voir ,,PT DE REF EXTERIEUR CERCLE (cycle 413,
DIN/ISO: G413)" a la page 382)

Cycle palpeur 416: paramétre supplémentaire Q320 (distance
d'approche, voir ,,PT DE REF CENTRE C.TROUS (cycle 416,
DIN/ISO: G416)", page 395)

Cycle palpeur 421: paramétre supplémentaire Q365 mode de
déplacement (voir ,MESURE TROU (cycle 421, DIN/ISO: G421)" a
la page 426)

Cycle palpeur 422: paramétre supplémentaire Q365 mode de
déplacement (voir ,MESURE EXTERIEUR CERCLE (cycle 422,
DIN/ISO: G422)" a la page 430)

Le cycle palpeur 425 (Mesure d'une rainure) a été complété avec les
parametres Q301 (exécuter ou pas un positionnement intermédiaire
a la hauteur de sécurité) et Q320 (distance d'approche) (voir
~MESURE INTERIEUR RAINURE (cycle 425, DIN/ISO: G425)",
page 442)

Le cycle palpeur 450 (sauvegarder la cinématique) a été étendu a la
possibilité d'introduction 2 (affichage d'état de la mémoire) dans le
parameétre Q410 (mode) (voir ,SAUVEGARDER CINEMATIQUE
(cycle 450, DIN/ISO: G450, option)” a la page 482)

Le cycle palpeur 451 (mesurer la cinématique) a été étendu avec les
parametres Q423 (nombre de mesures circulaires) et Q432
(initialiser Preset) (voir ,, Parametres du cycle” a la page 493)

Nouveau cycle palpeur 452 Compensation Preset pour étalonnage
simple de tétes interchangeables (voir ,, COMPENSATION PRESET
(cycle 452, DIN/ISO: G452, option)” & la page 500)

Nouveau cycle palpeur 484 pour |'étalonnage du palpeur sans cable
TT 449 (voir , Etalonnage du TT 449 sans cable (cycle 484,
DIN/ISO: G484)" a la page 518)
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Nouvelles fonctions des cycles du
logiciel 34049x-06 ou 60642x-01

Nouveau cycle 275, Rainurage trochoidal (voir ,, RAINURE
TROCHOIDAL (cycle 275, DIN/ISO: G275)" a la page 213)

Lors du cycle 241, percage monolévre, une profondeur de
temporisation peut maintenant étre définie (voir ,,PERCAGE
MONOLEVRE (cycle 241, DIN/ISO: G241)” a la page 104)

Le comportement d'approche et de sortie du cycle 39 CONTOUR
CORPS DE CYLINDRE est maintenant paramétrable (voir ,Mode
opératoire du cycle” a la page 240)

Nouveau cycle de palpage pour I'étalonnage d'un palpeur avec une
bille de calibration (voir ,ETALONNAGE TS (cycle 460,

DIN/ISO: G460)” a la page 476)

KinematicsOpt: parametre supplémentaire pour la détermination du
jeu d'un axe rotatif (voir ,,Jeu” a la page 491)

KinematicsOpt: gestion améliorée pour le positionnement des axes
avec dentures Hirth (voir ,,Machines avec axes a denture Hirth” a la
page 487)
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Nouvelles fonctions des cycles du logiciel 34049x-06 ou 60642x-01

-



Nouvelles fonctions des cycles du logiciel 34049x-07 ou 60642x-02

Nouvelles fonctions des cycles du
logiciel 34049x-07 ou 60642x-02

Nouveau cycle d'usinage 225 Gravage (voir , GRAVAGE (cycle 225,
DIN/ISO: G225)" a la page 321)

Nouveau cycle d'usinage 276 Tracé de contour 3D (voir , TRACE
DE CONTOUR 3D (cycle 276, DIN/ISO: G276)" a la page 219)

Nouveau cycle d'usinage 290 Tournage interpolé (voir
. TOURNAGE INTERPOLE (option logicielle, cycle 290,
DIN/ISO: G290)" a la page 324)

Lors des cycles de fraisage de filets 26x, une avance
supplémentaire pour I'entrée tangentielle du filetage est maintenant
disponible (voir la description correspondante du parametre du
cycle)
Quelques améliorations ont été apportées aux cycles
KinematicsOpt:

Nouveaux algorithmes plus rapides

Apres |'optimisation angulaire, une série de mesures est
nécessaire pour |'optimisation de position(voir , Différents modes
(Q406)" a la page 496)

Retour de la valeur de I'erreur d'offset (modification du point zéro
machine) dans les parametres Q147-149(voir ,Mode opératoire
du cycle” a la page 484)

8 points de mesure de plan possibles lors de la mesure de la bille
(voir ,,Paramétres du cycle” a la page 493)

Les axes rotatifs qui ne sont pas configurés sont ignorés par la
TNC lors de I'exécution du cycle(voir , Attention lors de la
programmation!” a la page 492)
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Nouvelles fonctions des cycles du
logiciel 34049x-08 ou 60642x-03

Dans le cycle 256, tenon rectangulaire, un parametre est
maintenant disponible qui permet de définir la position de départ sur
le tenon (voir , TENON RECTANGULAIRE (cycle 256,

DIN/ISO: G256)” a la page 167)

Dans le cycle 257, tenon circulaire, un parametre est maintenant
disponible qui permet de définir la position de départ sur le tenon
(voir ,TENON CIRCULAIRE (cycle 257, DIN/ISO: G257)" a la page
171)
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-XX

r

ions précé
340422-xx/340423

L4

Fonctions des cycles modifiées par rapport aux vers

Fonctions des cycles modifiées par
rapport aux versions précédentes
340422-xx/340423-xx

La gestion de plusieurs données d'étalonnage a été modifiée, voir
Manuel d'utilisation de la programmation texte clair
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Fonctions modifiées des cycles du
logiciel 34049x05

Les cycles pour corps d'un cylindre (27, 28, 29 et 39) peuvent étre
maintenant utilisés avec des axes rotatifs dont I'affichage angulaire
est réduit. Jusqu'a présent, il fallait configurer le parameétre-machine
810.x = 0.

Le cycle 403 ne vérifie plus la cohérence entre les points de palpage
et I'axe de compensation. Cela permet désormais de palper dans le
systeme de coordonnées incling (voir ,,ROTATION DE BASE
compensée par axe rotatif (cycle 403, DIN/ISO: G403)" a la page
349)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Fonctions modifiées des cycles du logiciel 34049x-06 ou 60642x-01

Fonctions modifiées des cycles du
logiciel 34049x-06 ou 60642x-01

Comportement d'entrée modifié lors de la finition des flancs dans le
cycle 24 (DIN/ISO: G124) (voir , Attention lors de la
programmation!” a la page 207)

Fonctions modifiées des cycles du
logiciel 34049x-07 ou 60642x-02

Modification de la position des softkeys pour la définition du
cycle 270
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1.1 Introduction

1.1

Introduction

Des opérations répétitives contenant plusieurs phases d'usinage sont
mémorisées dans la TNC sous forme de cycles. Les conversions du
systeme de coordonnées et certaines fonctions spéciales sont
disponibles sous forme de cycles.

La plupart des cycles utilisent des parameétres Q comme parametres
de transfert. Les paramétres affectés a une méme fonction utilisée
dans différents cycles portent toujours le méme numéro: p. ex.: Q200
correspond toujours a la distance d'approche et Q202, a la profondeur
de passe, etc..

=)

48

Attention, risque de collision!

Des opérations d'usinage complexes peuvent étre
réalisées avec certains cycles. Pour des raisons de
sécurité, faites un test graphique avant de démarrer
['usinage!

Si vous utilisez des affectations indirectes de parametres
pour des cycles dont le numéro est supérieur a 200

(p. ex. Q210 = Q1), une modification du paramétre affecté
(p. ex. Q1) n'est pas active apres la définition du cycle.
Dans ce cas, définissez directement le parametre de cycle
(p. ex. Q210).

Si vous définissez un paramétre d'avance pour les cycles
d'usinage supérieurs a 200, au lieu d'une valeur
numérique, vous pouvez aussi attribuer par softkey
I'avance définie dans la séquence TOOL CALL (softkey
FAUTO). En fonction du cycle et du parametre d'avance,
vous disposez des alternatives suivantes pour définir
['avance: FMAX (avance rapide), FZ (avance par dent) et FU
(avance par tour).

Apres une définition de cycle, une modification de I'avance
FAUTO n'a aucun effet car la TNC attribue en interne
I'avance définie dans la séquence TOOL CALL au moment
du traitement de la définition du cycle.

Si vous souhaitez effacer un cycle qui occupe plusieurs
séquences, la TNC affiche un message demandant si vous
voulez |'effacer entierement.
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SPECIAUX

1.2 Groupes de cycles disponibles a
o : 2
Résumé des cycles d'usinage c
o
La barre de softkeys affiche les différents groupes de o
DEF cycles n
Groupe de cycles Softkey Page -g
Cycles pour percage profond, alésage a |'alésoir/a I'outil et lamage PERCAGE, Page 78 (]
FILET °
: : : >
Cycles de taraudage, filetage et fraisage de filets Ja— Page 112 (&)
FILET w
) . ©
Cycles de fraisage de poches, tenons, rainures rociEs/ Page 146 0
RAINURES g
Cycles de création de motifs de points, p. ex. cercle de trous ou grille de trous e Page 180 =
POINTS o
|
Cycles SL (Subcontur-List) pour I'usinage paralléle a un contour complexe, constitué de plusieurs Page 192 (D
contours partiels superposés, interpolation sur corps d'un cylindre st 11 N
Cycles d'usinage ligne a ligne de surfaces planes ou gauches Ustase Page 264 =
Cycles de conversion de coordonnées, avec lesquels les contours peuvent étre décalés, e Page 282
orientés, inversés, agrandis ou réduits GETREE
Cycles spéciaux: temporisation, appel de programme, orientation broche, tolérance, gravage, cvoLes Page 312

tournage interpolé (option)

E Si nécessaire, commuter vers les cycles d'usinage
personnalisés du constructeur. De tels cycles
d'usinage peuvent étre intégrés par le constructeur
de votre machine

HEIDENHAIN iTNC 530



8 Résumeé des cycles de palpage
o) La barre de softkeys affiche les différents groupes de
IE PROBE CyC|eS

8_ Groupe de cycles Softkey Page
_‘2 Cycles pour déterminer automatiqguement et compenser le désalignement d'une piéce I Page 338
o] -

g; Cycles d'initialisation automatique du point d'origine Page 360
— |

S

T Cycles de contréle automatique de la piéce Page 414

-

O

-Uc) Cycles d'étalonnage, cycles spéciaux Page 464
o

o Cycles pour la mesure automatique de la cinématique CINENATIa. Page 480
= v A

o
(D Cycles d'étalonnage automatique d'outils (activés par le constructeur de la machine) = Page 512
N

F

E Si nécessaire, commuter vers les cycles palpeurs
personnalisés a la machine. De tels cycles palpeurs
peuvent étre intégrés par le constructeur de votre
machine
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¢ 2.1 Travailler avec les cycles
S d'usinage

17

= Généralités

d'anciennes commandes TNC ou créés sur des systémes
FAQ, ou encore avec un éditeur ASCI, respectez les
conventions suivantes:

@ Lorsque vous importez des programmes CN a partir

Cycles d'usinage et de palpage avec des numéros
inférieurs a 200:

Avec d'anciennes versions de logiciel iTNC ou d'iTNC
d'anciennes générations, des suites de textes utilisés
dans certaines langues de dialogue ne sont pas
toujours converties correctement par |'éditeur iTNC
actuel. Attention, les textes des cycles ne doivent pas
se terminer par un point.

Cycles d'usinage et de palpage avec des numéros
supérieurs a 200:

Identifier chaque fin de ligne avec le caractere tilde (~).
Le dernier parameétre du cycle ne doit pas avoir de
caractére tilde

Les noms de cycles et les commentaires ne sont pas
obligatoires. Lors de la lecture dans la commande,
[''TNC compléte les noms des cycles et les
commentaires en fonction de la langue de dialogue

2.1 Travailler avec les cycles d'
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Cycles personnalisés a la machine

De nombreuses machines disposent de cycles personnalisés et
intégrés par le constructeur dans la TNC, en plus des cycles
HEIDENHAIN. Ces cycles sont identifiés avec une numérotation
spéciale:

Cycles 300 a 399

Cycles personnalisés a la machine définissables avec la touche
CYCLE DEF

Cycles 500 a 599
Cycles palpeurs personnalisés définissables avec la touche
TOUCH PROBE

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

Les cycles personnalisés utilisent parfoiis des paramétres de transfert

déja utilisés par HEIDENHAIN dans les cycles standards. Une

utilisation multiple des parametres de transfert - I'usage simultané des
cycles actifs avec DEF (exécutés dés leur définition, voir également

+Appeler les cycles” a la page 55) et de cycles actifs avec CALL

(devant étre appelés voir également ,Appeler les cycles” ala page 55)
— peut occasionner un écrasement des données. Pour ['éviter, tenez

compte de la procédure suivante:

Les cycles actifs avec DEF doivent toujours étre programmés avant

les cycles actifs avec CALL
Entre la définition d'un cycle actif avec CALL et I'appel de cycle

correspondant, ne programmer un cycle actif avec DEF qu'aprés
vous étre assuré qu'il n'y a aucune interférence des parameétres de

transfert des deux cycles

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Travailler avec les cycles d'

Définir le cycle avec les softkeys

— La barre de softkeys affiche les différents groupes de  [wwe s |[emorisation/edition programme
=7 cycles Pas de vis?

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

PERCAGE Sélectionner le groupe de cycles, p. ex., cycles de 1 B BB
FILET pergage " OEESOIG< ‘DI?NETREENSQ;NRL

0201=-18  ;PROFONDEUR FILETAGE
0356=-20  ;PROFONDEUR PERCAGE

282 Sélectionner le cycle, p. ex. FRAISAGE DE FILETS. La Caar il ronE I or e

TNC ouvre un dialogue et réclame toutes les données G235:16.2 OISt SEOUR. EN Nl
requises ; la TNC affiche simultanément dans la pra
moitié droite de I'écran un graphique avec le oot
parameétre a introduire en surbrillance e

0512=+0

=+ >APPROCHE EN AVANCE
END PGM NEU MM

Introduisez tous les parameétres réclamés par la TNC
et validez chaque introduction avec la touche ENT.

La TNC termine le dialogue lorsque toutes les
données requises sont introduites ‘ ‘ ‘

Définir le cycle avec la fonction GOTO

el La barre de softkeys affiche les différents groupes de
257 cycles

o Dans une fenétre auxiliaire, la TNC affiche un apercu
des cycles

B0

Avec les touches fléchées, sélectionnez le cycle
souhaité ou

Avec CTRL + les touches fléchées (feuilleter par
page), sélectionnez le cycle souhaité ou

Introduisez le numéro du cycle et validez a chaque fois
avec la touche ENT. La TNC ouvre alors le dialogue du
cycle tel que décrit précédemment
Exemple de séquences CN
7 CYCL DEF 200 PERCAGE
Q200=2 sDISTANCE D'APPROCHE
Q201=3 s PROFONDEUR
0206=150 ;AVANCE PLONGEE PROF.
Q202=5 sPROFONDEUR DE PASSE
0210=0 sTEMPO. EN HAUT
Q203=+0  ;COORD. SURFACE PIECE
Q204=50 ;SAUT DE BRIDE
Q211=0.25 ;TEMPO. AU FOND
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Appeler les cycles

Conditions requises
Q' Avant d'appeler un cycle, programmez dans tous les cas:

BLK FORM pour la représentation graphigue (nécessaire
uniquement pour le test graphique)

Appel de I'outil
Sens de rotation broche (fonction auxiliaire M3/M4)
Définition du cycle (CYCL DEF).

Tenez compte des remarques complémentaires indiquées
lors de la description de chaque cycle.

Les cycles suivants sont actifs dées leur définition dans le programme
d'usinage. Vous ne pouvez et ne devez pas appeler ces cycles:

Cycles 220 de motifs de points sur un cercle ou 221 de motifs de
points sur une grille
Cycle SL 14 CONTOUR
Cycle SL 20 DONNEES DU CONTOUR
Cycle 32 TOLERANCE
Cycles de conversion de coordonnées
Cycle 9 TEMPORISATION
tous les cycles palpeurs
Vous pouvez appeler tous les autres cycles avec les fonctions décrites
ci-apres.
Appel de cycle avec CYCL CALL

La fonction CYCL CALL n'appelle qu'une seule fois le dernier cycle
d'usinage défini. Le point initial du cycle correspond a la derniére
position programmée avant la séquence CYCL CALL.

Programmer I'appel de cycle: appuyer sur la touche
e CYCL CALL
Programmer I'appel de cycle: appuyer sur la softkey
CYCL CALL M

Si nécessaire, introduire la fonction auxiliaire M (p. ex.
M3 pour activer la broche) ou fermer le dialogue avec
la touche END

Appel de cycle avec CYCL CALL PAT

La fonction CYCL CALL PAT appelle le dernier cycle d'usinage défini a
toutes les positions introduites dans la définistion du motif PATTERN
DEF (voir , Définition de motifs avec PATTERN DEF" a la page 63) ou
dans un tableau de points(voir , Tableaux de points” a la page 71).

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Travailler avec les cycles d'

Appel de cycle avec CYCL CALL POS

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

La TNC positionne I'outil a la position indiquée dans CYCL CALL POS
avec la logique de positionnement:

Si la position actuelle de I'outil dans I'axe d'outil est au dessus de la
surface de la piéce (Q203), la TNC positionne I'outil d'abord dans le
plan d'usinage a la position programmeée, puis dans |'axe d'outil

Si la position actuelle dans I'axe d'outil est en dessous de |'aréte
supérieure de la piece (Q203), la TNC positionne I'outil d'abord a la
hauteur de sécurité, puis dans le plan d'usinage a la position
programmeée

programmeés dans la séquence CYCL CALL POS. Vous
pouvez modifier la position initiale de maniére simple avec
la coordonnée dans |'axe d'outil. Elle agit comme un
décalage d'origine supplémentaire .

@ Trois axes de coordonnées doivent toujours étre

L'avance définie dans la séquence CYCL CALL POS est
utilisée pour aborder la position initiale progralmmée dans
cette séquence.

Génélalement, la position définie dans la séquence CYCL
CALL POS est accostée par la TNC avec correction de rayon
désactivée (RO).

Si vous appelez avec CYCL CALL POS un cycle dans lequel
une position initiale a été définie (p. ex. le cycle 212), la
position définie dans le cycle agit comme un décalage
supplémentaire sur la position définie dans la séquence
CYCL CALL POS. Par conséquent, programmez toujours 0
pour la position initiale a définir dans le cycle.

Appel de cycle avec M99/VI89

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

Sila TNC doit exécuter automatiquement le cycle a chaque séquence
de positionnement, vous devez programmer le premier appel de cycle
avec M89 (qui dépend du parameétre-machine 7440).

Pour désactiver M89, programmez:

M99 dans la derniere séquence de positionnement, ou
un CYCL CALL POS ,ou
un nouveau cycle d'usinage avec CYCL DEF
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Travail avec les axes auxiliaires U/V/W

La TNC exécute des passes dans I'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 systématiquement que
dans les axes principaux X, Y ou Z. Exceptions:

Sivous programmez directement des axes auxiliaires pour les cotés
dans le cycle 3 RAINURAGE et dans le cycle 4 FRAISAGE DE
POCHES

Sivous programmez des axes auxiliaires dans la premiére séquence
du sous-programme de contour avec les cycles SL

Avec les cycles 5 (POCHE CIRCULAIRE), 251 (POCHE
RECTANGULAIRE), 252 (POCHE CIRCULAIRE), 253 (RAINURE) et
254 (RAINURE CIRCULAIRE), la TNC exécute le cycle sur les axes
que vous avez programmeés dans la derniere séquence de
positionnement précédent |'appel de cycle correspondant. Si I'axe
d'outil Z est actif, les combinaisons suivantes sont autorisées:

XY
XN
ury
un

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Parametres des cycles par défaut

2.2 Parametres des cycles par
défaut

Résumé

Tous les cycles avec les numéros de 20 a 25 et supérieurs a 200
utilisent toujours les mémes parametres de cycle, comme p. ex. la
distance d'approche Q200 que vous devez introduire a chaque
définition de cycle. Avec la fonction GLOBAL DEF, vous pouvez définir
ces parametres de maniere centralisée au début du programme. lls
sont alors utilisés de maniére globale dans tous les cycles d'usinage
utilisés dans le programme. Dans chacun des cycles d'usinage, les
valeurs proposées sont celles qui ont été définies au début du
programme.

Les fonctions GLOBAL DEF suivantes sont disponibles:

Execution PG | M@morisation/édition pProgramme

en continu

BEGIN PGM PLANE MM
BLK FORM B.1 Z2 X+©
BLK FORM 8.2 X+100
TOOL CALL 1 Z S25@¢0
L 2Z2+1088 RB FMAX
END PGM PLANE MM

UEWNEFPL,O

Y+0 Z+@ i In]
Y+100 Z+40 ey

100
GLOBAL DEF
GENERAL

105
GLOBAL DEF
PERCAGE

110
GLOBAL DEF
FRAIS PCHE

111
GLOBAL DE
FRAIS CON

125
F| 6LOBAL DEF
T| POSITION.

120
GLOBAL DEF
PALPAGE

Motif d'usinage Softkey Page
GLOBAL DEF GENERAL 100 Page 60
Définition des parametres de cycles & el

effet global

GLOBAL DEF PERCAGE 105 Page 60
Définition des parametres spéciaux des | peroase

cycles de pergcage

GLOBAL DEF FRAISAGE POCHE ol Page 61

Définition des paramétres spéciaux des FRATS POHE
cycles de fraisage de poche

GLOBAL DEF FRAISAGE CONTOUR ot Page 61

Définition des parameétres spéciaux des FRATS CONT
cycles de fraisage de contour

GLOBAL DEF POSITIONNEMENT 125 Page 61
Définition du mode opératoire lors de CYCL  |sostrzon.

CALL PAT

GLOBAL DEF PALPAGE 120 Page 62
Définition des paramétres spéciaux des | paease

cycles de palpage

Vous pouvez insérer toutes les fonctions GLOBAL DEF

@ dans un bloc avec UNIT 700 au moyen de la fonction
INSERER SMART UNIT (voir manuel utilisateur dialogue
texte clair, chapitre fonctions spéciales).
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Introduire GLOBAL DEF

$
SPEC
FCT
DEFIN. PGM
PAR DEFAUT
GLOBAL
DEF
100

GLOBAL DEF
GENERAL

Choisir le mode Mémorisation/Edition de programme
Sélectionner les fonctions spéciales

Sélectionner les fonctions pour les paramétres par
défaut

Sélectionner les fonctions GLOBAL DEF

Sélectionner la fonction GLOBAL-DEF souhaitée, par
exemple GLOBAL DEF GENERAL

Introduire les paramétres nécessaires, valider avec la
touche ENT

Utiliser les données GLOBAL DEF

Si vous avez introduit des fonctions GLOBAL DEF au début du
programme, vous pouvez ensuite faire référence a ces valeurs a effet
global lorsque vous définissez n'importe quel cycle d'usinage.

Procédez de la maniére suivante:

l%il
CcYcL

DEF
PERCAGE/
FILET

iiIIII

INTIALISE
VALEUR
STANDARD

&)

Choisir le mode Mémorisation/Edition de programme
Sélectionner les cycles d'usinage

Sélectionner le groupe de cycles, p. ex. cycles de
percage

Sélectionner le cycle désiré, p. ex. PERCAGE

La TNC affiche la softkey INITIALISE VALEUR
STANDARD s'il existe un parameétre global

Appuyer sur la softkey INITIALISE VALEUR
STANDARD: La TNC inscrit le mot PREDEF (=prédéfini)
dans la définition du cycle. La liaison est établie avec
le paramétre GLOBAL DEF correspondant que vous
aviez défini au début du programme

Attention, risque de collision!

Notez que toutes les modifications ultérieures de la
configuration du programme ont une incidence sur
I'ensemble de I'usinage. Le déroulement de |'usinage
peut s'en trouver fortement affecté.

Si vous introduisez une valeur fixe dans un cycle
d'usinage, cette valeur n'est pas modifiée par les
fonctions GLOBAL DEF.

HEIDENHAIN iTNC 530

Execution PeM | Mémorisation/édition programme

en continu

BEGIN PGM PLANE MM
BLK FORM 8.1 Z X+©
BLK FORM ©.2 X+100
TOOL CALL 1 2 Ss25@0
L 2+108 R® FMAX
END PGM PLANE MM

U WNEFL,O

100
GLOBAL DEF
GENERAL

105
GLOBAL DEF
PERCAGE

110
GLOBAL DEF
FRAIS PCHE

111

GLOBAL DEF
FRAIS CONT

v

Mode Manuel

Mémorisation/édition programme

Sens? en aval.=+1, en oppos.=-1

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL CALL 1 Z S5000

4 L Z+100 R® FMAX

S5 L X-20 v+30 Re FMAX M3

*6 CYCL DEF 284 FILETAGE AU. PERCAGE
Q335410 ;DIAMETRE NOMINAL
0239=41.5 ;PAS DE VIS
Q2e1=-18  ;PROFONDEUR FILETAGE
0356=-20  ;PROFONDEUR PERCAGE
0253=4750  AVANCE PRE-POSIT.

0203=+0 3COORD. SURFACE PIECE
Q204=450  ;SAUT DE BRIDE
0206=+150 ;AVANCE PLONGEE PROF.
Q207=4500 ;AVANCE FRAISAGE
0512=+0 3APPROCHE EN AUANCE

& END PGM NEU MM

2

e
!
o

or)
i
[+

5100%

e

o |ge
= i

INTIALISE |
VALEUR
STANDARD |
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Données d'ordre général a effet global

Distance d'approche: distance entre la face frontale de I'outil et la
surface de la piece lors de |'approche automatique a la position
initiale du cycle dans I'axe d'outil

Saut de bride: position a laquelle la TNC positionne I'outil a la fin
d'une phase d'usinage. A cette hauteur, I'outil se déplace a la
position d'usinage suivante dans le plan d'usinage

Positionnement F: avance a laquelle la TNC déplace I'outil a
I'intérieur d'un cycle

Retrait F: avance a laquelle la TNC dégage I'outil

@ Parameétres valables pour tous les cycles d'usinage 2xx.

Données a effet global pour les cycles de percage

Retrait brise-copeaux: valeur utilisée par la TNC pour dégager
I'outil lors du brise-copeaux

Temporisation au fond: durée en secondes de rotation a vide de
I'outil au fond du trou

Temporisation en haut: durée en secondes de la rotation a vide de
I'outil a la distance d'approche

2.2 Parametres des cycles par défaut

Parametres valables pour les cycles de percage, taraudage
@ et fraisage de filets 200 a 209, 240 et 262 a 267.
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Données a effet global pour les cycles de fraisage
de poches 25x

Facteur recouvrement: rayon d'outil x facteur de recouvrement =
passe latérale

Mode fraisage: avalant/opposition
Stratégie de plongée: hélicoidale, pendulaire ou verticale

O Parametres valables pour les cycles de fraisage 251 a 257.

Données a effet global pour les opérations de
fraisage avec cycles de contours

Distance d'approche: distance entre la face frontale de I'outil et la
surface de la piece lors de |'approche automatique a la position
initiale du cycle dans I'axe d'outil

Hauteur de sécurité: hauteur en valeur absolue a laquelle aucune
collision avec la piece n'est possible (pour positionnements
intermédiaires et dégagement en fin de cycle)

Facteur recouvrement: rayon d'outil x facteur de recouvrement =
passe latérale

Mode fraisage: avalant/opposition

Parametres valables pour les cycles SL 20, 22, 23, 24 et
o 2

Données a effet global pour le mode de
positionnement
Comportement positionnement: retrait dansI'axe d'outil ala find'une

étape d'usinage: dégagement au saut de bride ou a la position au
début de I'Unit

lorsque vous appelez le cycle concerné avec la fonction

O Parametres valables pour tous les cycles d'usinage
CYCL CALL PAT.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Parametres des cycles par défaut

Données a effet global pour les fonctions de
palpage

Distance d'approche: distance entre la tige de palpage et la surface
de la piece lors de |'approche automatique a la position de palpage

Hauteur de sécurité: coordonnée dans |'axe du palpeur a laquelle
la TNC déplace le palpeur entre les points de mesure si |'option
Aborder hauteur sécurité est activée

Déplacement haut. sécu.: choisir sila TNC doit se déplacer entre
les points de mesure a la distance d'approche ou bien a la hauteur
de sécurité

@ Parametres valables pour tous les cycles palpeurs 4xx.
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2.3 Définition de motifs avec
PATTERN DEF

Utilisation

La fonction PATTERN DEF permet de définir de maniére simple des
motifs d'usinage réguliers que vous pouvez appeler avec la fonction
CYCL CALL PAT. Comme pour les définitions de cycles, vous disposez
aussi de figures d'aide décrivant les parametres a introduire lors de la

définition des motifs.

PATTERN DEF ne doit &tre utilisé qu'en liaison avec |'axe
@ d'outil Z!

Motifs d'usinage disponibles:

Motif d'usinage Softkey Page
POINT PoTNT Page 65
Définition jusqu'a 9 positions d'usinage au

choix

RANGEE RANGEE Page 66
Définition d'une seule rangée, horizontale

ou orientée

MOTIF HoDELE Page 67
Définition d'un seul motif, horizontal,

orienté ou déformé

CADRE caDRE Page 68
Définition d'un seul cadre, horizontal,

orienté ou déformé

CERCLE Page 69
Définition d'un cercle entier

ARC CERCLE Page 70

Définition d'un arc de cercle

HEIDENHAIN iTNC 530
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de motifs avec PATTERN DEF

iniKion

O

2.3 Déf

Introduire PATTERN DEF

n®
a@

USINAGE
POINT +
CONTOURS

PATTERN
DEF

RANGEE

Choisir le mode Mémorisation/Edition de programme
Sélectionner les fonctions spéciales

Sélectionnerles fonctions d'usinage de contours et de
points

Ouvrir la séquence PATTERN DEF

Sélectionner le motif d'usinage désiré, p. ex. une
seule rangée

Introduire les définitions nécessaires, valider avec la
touche ENT

Utiliser PATTERN DEF

Dés que vous avez introduit une définition de motif, vous pouvez
|'appeler avec la fonction CYCL CALL PAT (voir ,, Appel de cycle avec
CYCL CALL PAT" a la page 55). Sur le motif d'usinage que vous avez
choisi, la TNC exécute alors le dernier cycle d'usinage défini.
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Un motif d'usinage reste actif jusqu'a ce que vous en
définissiez un nouveau ou bien jusqu'a ce que vous
ayez sélectionné un tableau de points avec la fonction
SEL PATTERN.

Vous pouvez utiliser la fonction d'amorce de séquence
pour sélectionner n'importe quel point a partir duguel vous
voulez démarrer ou continuer |'usinage (voir manuel
d'utilisation, chapitre Test de programme et exécution de
programme).

Utiliser les cycles d'usinage



Définir des positions d'usinage individuellement

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

Si vous définissez une surface de piéce en Z différente
de O, cette valeur agit en plus de la valeur du paramétre
Coord. surface piece Q203 qui est défini dans le cycle

d'usinage.
Coord. X position d'usinage (en absolu): introduire
b la coordonnée X

Coord. Y position d'usinage (en absolu): introduire
la coordonnée Y

Coordonnée surface piéce (en absolu): introduire la
coordonnée Z a laquelle doit débuter I'usinage

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemple : Séquences CN

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
P0S2 (X+50 Y+75 Z+0)

jf:ﬁ?:m Mémorisation/édition programme
i s B
Coord. X position d’usinage

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 V+0 Z+@
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40
3 TOOL CALL 1 Z S2500
4 L z+100 R® FMAX
*5 PATTERN DEF

POS1C MY
5 END PGM PLANE MM
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Définir une seule rangée
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Si vous définissez une surface de piéce en Z différente
de 0, cette valeur agit en plus de la valeur du parametre
Coord. surface piece Q203 qui est défini dans le cycle
d'usinage.

Point initial X (en absolu): coordonnée du point
initial de la rangée dans I'axe X

Point initial Y (en absolu): coordonnée du point
initial de la rangée dans l'axe Y

Distance positions d'usinage (en incrémental):
écart entre les positions d'usinage. Valeur positive ou
négative possible

Nombre d'usinages: nombre total de positions
d'usinage

Position angulaire de 1'ensemble du motif

(en absolu): angle de rotation dont le centre est le
point initial introduit. Axe de référence: axe principal
du plan d'usinage courant (p. ex. X avec |'axe d'outil
Z). Valeur positive ou négative possible

Coordonnée surface piéce (en absolu): introduire la
coordonnée Z a laquelle doit débuter I'usinage

Exemple : Séquences CN

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
ROW1 (X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0)

Execution PM | Mémorisation/édition programme
en continu . W
Point de départ X

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y40 2Z+@

ROL1C IS I—
S END PGM PLANE MM

Utiliser les cycles d'usinage




Définir un motif unique

de 0, cette valeur agit en plus de la valeur du parametre
Coord. surface piéce Q203 qui est défini dans le cycle
d'usinage.

O Si vous définissez une surface de piéce en Z différente

Les parametres Pos. ang. axe principal et Pos. ang.
axe secondaire s'additionnent a Pos. ang. du motif
exécuté précédemment.

Point initial X (en absolu): coordonnée du point
initial du motif dans I'axe X
Point initial Y (en absolu): coordonnée du point
initial du motif dans l'axe Y

Distance positions d'usinage X (en incrémental):
écart entre les positions d'usinage dans le sens X.
Valeur positive ou négative possible

Distance positions d'usinage Y (en incrémental):
écart entre les positions d'usinage dans le sens Y.
Valeur positive ou négative possible

Nombre de colonnes: nombre total de colonnes du
motif

Nombre de 1ignes: nombre total de lignes du motif

Position angulaire de 1'ensemble du motif (en
absolu): angle de rotation de I'ensemble du motif
autour du point initial introduit. Axe de référence: axe
principal du plan d'usinage courant (p. ex. X avec I'axe
d'outil Z). Valeur positive ou négative possible

Pos. ang. axe principal: angle de rotation
concernant uniquement |'axe principal du plan
d'usinage déformé par rapport au point initial
programmeé. Valeur positive ou négative possible

Pos. ang. axe secondaire: angle de rotation
concernant uniguement I'axe secondaire du plan
d'usinage déformé par rapport au point initial
programmé. Valeur positive ou négative possible

Coordonnée surface piéce (en absolu): introduire la
coordonnée Z a laquelle doit débuter |'usinage

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemple : Séquences CN

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
PAT1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Execution PeM | Mémorisation/édition programme
en continu g K
Point de départ X

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 V+0 Z+@

PAT1( MY
S END PGM PLANE MM

@ : 7
[oFF] oN
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Définir un cadre unique
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CADRE
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Si vous définissez une surface de piéce en Z différente
de 0, cette valeur agit en plus de la valeur du parametre
Coord. surface piece Q203 qui est défini dans le cycle
d'usinage.

Les parametres Pos. ang. axe principal et Pos. ang.
axe secondaire s'additionnent a Pos. ang. du motif
exécuté précédemment.

Point initial X (en absolu): coordonnée du point
initial du cadre dans l'axe X

Point initial Y (en absolu): coordonnée du point
initial du cadre dans l'axe Y

Distance positions d'usinage X (en incrémental):
écart entre les positions d'usinage dans le sens X.
Valeur positive ou négative possible

Distance positions d'usinage Y (en incrémental):
écart entre les positions d'usinage dans le sens Y.
Valeur positive ou négative possible

Nombre de colonnes: nombre total de colonnes du
motif

Nombre de 1ignes: nombre total de lignes du motif

Position angulaire de 1'ensemble du motif (en
absolu): angle de rotation de I'ensemble du motif
autour du point initial introduit. Axe de référence: axe
principal du plan d'usinage courant (p. ex. X avec |'axe
d'outil Z). Valeur positive ou négative possible

Pos. ang. axe principal: angle de rotation
concernant uniquement |'axe principal du plan
d'usinage déformé par rapport au point initial
programmeé. Valeur positive ou négative possible

Pos. ang. axe secondaire: angle de rotation
concernant uniguement |'axe secondaire du plan
d'usinage déformé par rapport au point initial
programmeé. Valeur positive ou négative possible

Coordonnée surface piéce (en absolu): introduire la
coordonnée Z a laquelle doit débuter I'usinage

Exemple : Séquences CN

10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
FRAME1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Execution PGM
en continu

Mémorisation/édition programme
Point de départ X

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y40 2Z+@

FRAME1C S
S END PGM PLANE MM

Utiliser les cycles d'usinage




Définir un cercle entier

Si vous définissez une surface de piéce en Z différente

@ de 0, cette valeur agit en plus de la valeur du parametre
Coord. surface piéce Q203 qui est défini dans le cycle
d'usinage.

Centre du cercle de trous X (en absolu): coordonnée
du centre du cercle en X

Centre du cercle de trous Y (en absolu): coordonnée
du centre du cercle en 'Y

Diamétre du cercle de trous: diamétre du cercle de
trous

Angle initial: angle polaire de la premiere position
d'usinage. Axe de référence: axe principal du plan
d'usinage courant (p. ex. X avec I'axe d'outil Z). Valeur
positive ou négative possible

Nombre d'usinages: nombre total de positions
d'usinage sur le cercle

Coordonnée surface piéce (en absolu): introduire la
coordonnée Z a laquelle doit débuter I'usinage

HEIDENHAIN iTNC 530

Exe

10
11

CIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0)

mple : Séquences CN

L Z+100 RO FMAX
PATTERN DEF

Execution PeM | Mémorisation/édition programme

en continu

Centre du cercle de trous X

1 BLK

5 END

FORM @.1 Z X+0 Y+@ 240

C1¢ WY
PGM PLANE MM

de motifs avec PATTERN DEF

inikion

2.3 Déf



de motifs avec PATTERN DEF

inition

2.3 Déf

Définir un arc de cercle
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Si vous définissez une surface de piéce en Z différente
de 0, cette valeur agit en plus de la valeur du parametre

Coord. surface piece Q203 qui est défini dans le cycle
d'usinage.

Centre du cercle de trous X (en absolu): coordonnée
du centre du cercle en X

Centre du cercle de trous Y (en absolu): coordonnée
du centre du cercleen Y

Diamétre du cercle de trous: diamétre du cercle de
trous

Angle initial: angle polaire de la premiere position
d'usinage. Axe de référence: axe principal du plan
d'usinage courant (p. ex. X avec I'axe d'outil Z). Valeur
positive ou négative possible

Incrément angulaire/angle final: angle polaire
incrémental entre deux positions d'usinage. Valeur
positive ou négative possible En alternative, on peut
introduire I'angle final (commutation par softkey)

Nombre d'usinages: nombre total de positions
d'usinage sur le cercle

Coordonnée surface piéce (en absolu): introduire la
coordonnée Z a laquelle doit débuter I'usinage

Exemple : Séquences CN

10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF

PITCHCIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30

NUM8 Z+0)

Execution PM | Mémorisation/édition programme
Centre du cercle de trous X

en continu

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y40 Z+@

PITCHCIRC1(

S END PGM PLANE MM

Utiliser les cycles d'usinage



2.4 Tableaux de points

Application

Sivous souhaitez exécuter successivement un ou plusieurs cycles sur
un motif irrégulier de points, vous devez créer dans ce cas des
tableaux de points.

Si vous utilisez des cycles de percage, 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 (p.
ex. coordonnées du centre d'une poche circulaire). Les coordonnées
dans I'axe de broche correspondent a la coordonnée de la surface de
la piece.

Introduire un tableau de points

Sélectionner le mode Mémorisation/édition de programme:

Appeler le gestionnaire de fichiers: appuyer sur la
MGT touche PGM MGT

NOM DE FICHIER?

Introduire le nom et le type de fichier du tableau de

ENT points, valider avec la touche ENT
E Sélectionner I'unité de mesure: appuyer sur MM ou
INCH. La TNC commute vers la fenétre de

programme et affiche un tableau de points vide.

Avec la softkey INSERER LIGNE, insérer une nouvelle
LIeNe ligne et introduire les coordonnées du lieu d'usinage
désiré

Répéter la procédure jusqu'a ce que toutes les coordonnées
souhaitées soient introduites.

(seconde barre de softkeys), vous définissez les
coordonnées que vous souhaitez introduire dans le
tableau de points.

O Avec les softkeys X OUT/ON, Y OUT/ON, Z OUT/ON
N

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Tableaux de points

Ignorer certains points pour l'usinage

Dans la colonne FADE du tableau de points, vous pouvez marqguer le
point défini sur une ligne sélectionnée de maniere a ce qu'il ne soit pas
usiné.

Dans le tableau, sélectionner le point qui doit étre
masqué

a
a

Sélectionner la colonne FADE

[

e Activer le masquage ou

|W| Désactiver le masquage

mode Exécution de programme, vous devez également

@ Pour ignorer |'usinage du point correspondant marqué en
initialiser la softkey Occulter séquences a ON.

Définir la hauteur de sécurité

Dans la colonne HAUTEUR DE SECURITE, vous pouvez définir une
hauteur de sécurité séparée pour chaque point. La TNC déplace I'outil
a cette valeur dans I'axe d'outil avant le positionnment dans le plan
d'usinage (voir également ,Appeler le cycle en liaison avec les
tableaux de points” a la page 74).
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Dans le programme, sélectionner le tableau de
points

En mode Mémorisation/édition de programme, choisir le programme
pour lequel le tableau de points zéro doit étre activé.

Appeler la fonction de sélection du tableau de points:
CALL appuyer sur la touche PGM CALL

Appuyer sur la softkey TABLEAU DE POINTS.
Appuyer sur la softkey SELECTION FENETRE: la TNC
SeLeeTzon affiche une fenétre dans laquelle vous pouvez choisir

le tableau des points zéro

Sélectionner le tableau des point zéro avec les touches fléchées ou
avec le clique de la souris, valider avec la touche ENT: la TNC
enregistre le chemin complet dans la séquence SEL PATTERN

@ Fermer la séquence avec la touche END

En alternative, vous pouvez introduire directement avec le clavier le
nom du tableau ou le chemin complet du tableau a appeler.

Exemple de séquence CN
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"
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2.4 Tableaux de points

Appeler le cycle en liaison avec les tableaux de
points

que vous avez définis en dernier (méme si vous avez défini
le tableau de points dans un programme imbriqué avec
CALL PGM).

@ Avec CYCL CALL PAT, la TNC utilise les tableaux de points

Si la 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 CYCL CALL 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 a utiliser par la TNC pour se
déplacer entre les points (aucune introduction:
déplacement avec la derniere avance programmée,
FMAX non valable)

Si nécessaire, introduire une fonction auxiliaire M,
valider avec la touche END

Entre les points, la TNC dégage I'outil & la hauteur de sécurité. La TNC
utilise comme hauteur de sécurité soit la coordonnée dans |'axe de
broche lors de I'appel du cycle, soit la valeur du paramétre du cycle
Q204 ou celle de la colonne HAUTEUR DE SECURITE. Elle choisit la
valeur la plus élevée des deux.

Utilisez la fonction auxiliaire M103 si vous souhaitez vous déplacer en
avance réduite lors du prépositionnement dans I'axe de broche,
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Mode d'action des tableaux de points avec les cycles SL et le
cycle 12

La TNC interpréte les points comme décalage supplémentaire du
point zéro.

Mode d'action des tableaux de points avec les cycles 200 a 208 et
262 a 267

La TNC interpréte les points du plan d'usinage comme coordonnées

du centre du trou. Vous devez définir I'aréte supérieure de la piece
(Q203) a 0 si la coordonnée dans I'axe de broche définie dans le

tableau de points doit étre utilisée comme coordonnée du point initial.

Mode d'action des tableaux de points avec les cycles 210 a 215

La TNC interpréte les points comme décalage supplémentaire du
point zéro. Vous devez programmer a 0 les points initiaux et |'aréte
supérieure de la piece (Q203) dans le cycle de fraisage concerné si
vous souhaitez utiliser comme coordonnées du point initial les points
définis dans le tableau de points.

Mode d'action des tableaux de points avec les cycles 251 a 254

La TNC interprete les points du plan d'usinage comme coordonnées
du point initial du cycle. Vous devez définir I'aréte supérieure de la
piece (Q203) a 0 si la coordonnée dans I'axe de broche définie dans le

tableau de points doit étre utilisée comme coordonnée du point initial.
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2.4 Tableaux de points
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incipes de base

3.1 Pr

3.1 Principes de base

Résumeé

La TNC dispose de 9 cycles destinés aux opérations de percage les
plus diverses:

Cycle Softkey Page

240 CENTRAGE 270 Page 79
avec pré-positionnement automatique,
saut de bride, introduction facultative
du diamétre de centrage/de la
profondeur de centrage

¥

200 PERCAGE 2
avec pré-positionnement automatique,
saut de bride

Page 81

&

201 ALESAGE A L'ALESOIR 2
avec pré-positionnement automatique,
saut de bride

Page 83

L3

202 ALESAGE A L'OUTIL 2
avec pré-positionnement automatique,
saut de bride

S

&

Page 85

203 PERCAGE UNIVERSEL 2
avec pré-positionnement automatique,

saut de bride, brise-copeaux, cote en
réduction

Page 89

S

&

204 LAMAGE EN TIRANT 2
avec pré-positionnement automatique,
saut de bride

Page 93

L3

o

205 PERCAGE PROFOND UNIVERSEL [z
avec pré-positionnement automatique,

saut de bride, brise-copeaux, distance

de sécurité

Page 97

S
a
=
S

S

208 FRAISAGE DE TROUS 2
avec pré-positionnement automatique,
saut de bride

Page 101

S

o

241 PERCAGE MONOLEVRE 2
avec prépositionnement automatique

au point de départ plus profond, vitesse

de rotation et arrosage

Page 104

K

=
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3.2 CENTRAGE (cycle 240,

DIN/ISO: G240)

Mode opératoire du cycle

1

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide
FMAX, a la distance d'approche, au-dessus de la surface de la piéce

L'outil exécute le centrage avec I'avance F programmée jusqu’au
diametre ou a la profondeur de centrage introduite

Une temporisation (si définie) est appliquée au fond

Pour terminer, I'outil se déplace avec FMAX a la distance d'approche
ou — si celui-ci est introduit — au saut de bride

Attention lors de la programmation!

=)

&)

Programmer la séquence de positionnement au point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon RO.

Le signe du parametre de cycle Q344 (diamétre) ou Q201
(profondeur) définit le sens de I'usinage. Si vous
programmez le diametre ou la profondeur = 0, la TNC
n'exécute pas le cycle.

Attention, risque de collision!

Avec le parametre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de pré-
positionnement si vous introduisez un diameétre positif
ou une profondeur positive. L 'outil se déplace donc dans
I'axe d'outil, en avance rapide, a la distance d'approche en
dessous de la surface de la piece!

HEIDENHAIN iTNC 530

G240)

3.2 CENTRAGE (cycle 240, DIN/ISO



G240)

3.2 CENTRAGE (cycle 240, DIN/ISO

Parameétres du cycle

240 g
ez

80

Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece ;
introduire une valeur positive. Plage d'introduction 0 a
99999,9999, ou PREDEF

Choix profond./diamétre (0/1) Q343: choix
indiquant si le centrage doit étre réalisé au diamétre
ou a la profondeur programmeée. Si la TNC doit
effectuer le centrage au diamétre programmé, vous
devez définir I'angle de pointe de I'outil dans la
colonne T-ANGLE du tableau d'outils TOOL.T.

0: centrage a la profondeur programmée

1: centrage au diameétre programmé

Profondeur Q201 (en incrémental): distance entre la
surface de piece et le fond programmé (pointe du
foret a centrer). N'a d'effet que si I'on a défini
Q343=0. Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999

Diamétre (signe) Q344: diameétre de centrage. N'a
d'effet que si I'on a défini Q343=1. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Avance plongée en profondeur Q206: vitesse de
déplacement de I'outil lors du centrage, en mm/min.
Plage d'introduction 0 a 99999,999, ou FAUTO, FU

Temporisation au fond Q211: durée en secondes de
rotation a vide de I'outil au fond du trou. Plage
d'introduction 0 a 3600,0000, ou PREDEF

Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée
de la surface de la piece. Plage d'introduction
-99999,9999 a 99999,9999

Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (€lément de serrage) Plage
d'introduction 0 a 99999,9999, ou PREDEF

zi % Q206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
!
X
Yi
50 ()
20 3
t X
30 80

Exemple : Séquences CN

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 CENTRAGE
0200=2  ;DISTANCE D'APPROCHE
Q343=1  ;CHOIX DIAM./PROFOND.
Q201=+0 ;PROFONDEUR
Q344=-9  ;DIAMETRE
0206=250 ;AVANCE PLONGEE PROF.
Q211=0.1 ;TEMPO. AU FOND
0203=+20 ;COORD. SURFACE PIECE
0204=100 ;SAUT DE BRIDE
12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 Z+0 FMAX M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50 Z+0 FMAX

Cycles d'usinage: percage @




3.3 PERCAGE (cycle 200)

Mode opératoire du cycle

1

2

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide
FMAX, a la distance d'approche, au-dessus de la surface de la piéce

Avec l'avance F programmée, |'outil perce a la premiére
profondeur de passe

La TNC dégage I'outil avec FMAX a la distance d'approche, exécute
une temporisation - si celle-ci est programmée - puis le déplace a
nouveau avec FMAX a la distance d'approche au-dessus de la
premiére profondeur de passe

Avec l'avance F programmée, I'outil exécute ensuite une autre
passe

La TNC répéte ce processus (2 a 4) jusqu'a ce que |'outil ait atteint
la profondeur de percage programmeée

Partant du fond du trou, I'outil se déplace avec FMAX jusqu'a la
distance d'approche ou — si celui-ci est introduit — jusqu'au saut de
bride

Attention lors de la programmation!

initial (centre du trou) dans le plan d’usinage avec

Q Programmer la séquence de positionnement au point
correction de rayon RO.

Le signe du paramétre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

Attention, risque de collision!
@ Avec le parametre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si

la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans I'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!
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3.3 PERCAGE (cycle 200)

Parameétres du cycle

82

Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece ;
introduire une valeur positive. Plage d'introduction 0 a
99999,9999, ou PREDEF

Profondeur Q201 (en incrémental): distance entre la
surface de la piéce et le fond du trou (pointe conique
du foret). Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999

Avance plongée en profondeur Q206: vitesse de
déplacement de I'outil lors du pergage, en mm/min.
Plage d'introduction 0 a 99999,999, en alternative
FAUTO, FU

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): distance
parcourue par |'outil en une passe. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999. La profondeur n'est
pas forcément un multiple de la profondeur de passe.
L'outil se déplace en une passe a la profondeur
lorsque:

la profondeur de passe est égale a la profondeur

la profondeur de passe est supérieure a la
profondeur

Temporisation en haut Q210: durée en secondes de
rotation de I'outil a vide a la distance d'approche aprés
la sortie du trou pour dégager les copeaux. Plage
d'introduction 0 a 3600,0000, ou PREDEF

Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée
de la surface de la piece. Plage d'introduction
-99999,9999 & 99999,9999

Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage
d‘introduction 0 a 99999,9999, ou PREDEF

Temporisation au fond Q211: durée en secondes de
rotation a vide de I'outil au fond du trou. Plage
d'introduction 0 a 3600,0000, ou PREDEF

Q203
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Exemple : Séquences CN

11 CYCL DEF 200 PERCAGE

Q200=2
Q201=-15
Q206=250
Q202=5
Q210=0
Q203=+20
Q204=100
Q211=0.1

sDISTANCE D'APPROCHE
s PROFONDEUR

sAVANCE PLONGEE PROF.
sPROFONDEUR DE PASSE
sTEMPO. EN HAUT
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE
sTEMPO. AU FOND

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99

Cycles d'usinage: percage @



3.4 ALESAGE A L'ALESOIR

(cycle 201, DIN/ISO: G201)

Mode opératoire du cycle

1 La TNC positionne I'outil dans |'axe de broche en avance rapide
FMAX, a la distance d'approche programmée, au-dessus de la
surface de la piece

2 Avec l'avance F introduite, I'outil alese a la profondeur
programmeée

3 Au fond du trou, une temporisation (si définie) est appliquée

4 Pour terminer, la TNC dégage I'outil avec I'avance F a la distance

d'approche puis, de la, avec FMAX et — si celui-ci est programmé —
au saut de bride

Attention lors de la programmation!

=)

&)

Programmer la séquence de positionnement au point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon RO.

Le signe du paramétre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

Attention, risque de collision!

Avec le paramétre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans I'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 ALESAGE A L'ALESOIR (cycle 201, DIN/I!

Parametres du cycle

84

> Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piéce. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999, ou PREDEF

» Profondeur Q201 (en incrémental): distance entre la
surface de la piéce et le fond du trou. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

> Avance plongée en profondeur Q206: vitesse de
déplacement de I'outil lors de I'alésage a I'alésoir, en
mm/min. Plage d'introduction 0 a 99999,999, en
alternative FAUTO, FU

> Temporisation au fond Q211: durée en secondes de
rotation a vide de I'outil au fond du trou. Plage
d'introduction 0 a 3600,0000, ou PREDEF

> Avance retrait Q208: vitesse de déplacement de
I'outil lors du dégagement, en mm/min. Si vous
introduisez Q208 = 0, sortie avec avance alésage a
I'alésoir. Plage d'introduction 0 a 99999,999

> Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée
de la surface de la piece. Plage d'introduction 0 a
99999,9999

> Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage
d'introduction 0 a 99999,9999, ou PREDEF

Q203

|

w
o
[00)
o

Exemple : Séquences CN

Cycles d'usinage: percage @



3.5 ALESAGE A L'OUTIL

(cycle 202, DIN/ISO: G202)

Mode opératoire du cycle

1

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide
FMAX, a la distance d'approche, au-dessus de la surface de la piéce

L'outil perce a la profondeur avec I'avance de percage

Au fond du trou, I'outil exécute une temporisation — si celle-ci est
programmeée — avec broche en rotation pour dégager les copeaux
Puis, la TNC exécute une orientation broche a la position définie
dans le paramétre Q336

Sile dégagement d’outil a été sélectionné, la TNC dégage I'outil a
0,2 mm (valeur fixe) dans la direction programmée

Pour terminer, la TNC dégage I'outil avec I'avance de retrait a la
distance d'approche puis, de la, avec FMAX et — si celui-ci est

programmeé — au saut de bride. Si Q214=0, le retrait s'effectue le
long de la paroi du trou

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.5 ALESAGE A L'OUTIL (cycle 202, DIN/ISO

Attention lors de la programmation!

&)
=)

86

La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

Cycle utilisable uniquement sur machines avec
asservissement de broche.

Programmer la séquence de positionnement au point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon RO.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

En fin de cycle, la TNC rétablit les états de I'arrosage et de
la broche qui étaient actifs avant |'appel du cycle.

Attention, risque de collision!

Avec le parametre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans I'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!

Sélectionnez le sens de dégagement de maniére a ce que
['outil s'écarte de la paroi du trou.

Vérifiez la position de la pointe de I'outil lorsque vous
programmez une orientation broche avec I'angle introduit
dans Q336 (p. ex., en mode Positionnement avec
introduction manuelle). Sélectionner I'angle de maniere a
ce que la pointe de I'outil soit orientée parallele a un axe
de coordonnées.

Lors du dégagement, la TNC tient compte
automatiquement d'une rotation active du systéme de
coordonnées.

Cycles d'usinage: percage



Parametres du cycle

Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
7 entre la pointe de I'outil et la surface de la piece. Plage -
d’introduction 0 & 99999,9999, ou PREDEF Z A = 0206
[
Profondeur Q201 (en incrémental): distance entre la X

surface de la piece et le fond du trou. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

G202)

Avance plongée en profondeur Q206: vitesse de Q200 Q204
déplacement de I'outil lors de I'alésage a I'outil, en Q203

mm/min. Plage d'introduction 0 a 99999,999, en

alternative FAUTO, FU O Q201 Q208
Temporisation au fond Q211: durée en secondes de Q21

rotation de I'outil a vide au fond du trou. Plage
d'introduction 0 a 3600,0000, ou PREDEF

Avance retrait Q208: vitesse de déplacement de

xY¥

I'outil a sa sortie du trou, en mm/min. Si vous
introduisez Q208 = 0, sortie avec avance de plongée
en profondeur. Plage d'introduction: 0 a 99999,999,
ou FMAX, FAUTO, PREDEF

Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée
de la surface de la piéce. Plage d'introduction
-99999,9999 a 99999,9999

Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage
d'introduction 0 a 99999,9999, ou PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.5 ALESAGE A L'OUTIL (cycle 202, DIN/I!
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> Sens dégagement (0/1/2/3/4) Q214: définir le sens
de dégagement de I'outil au fond du trou (aprés
I'orientation de la broche)

0 Ne pas dégager I'outil

Y
1 Dégager I'outil dans le sens négatif de I'axe 50 -
principal
2 Dégager I'outil dans le sens négatif de I'axe
secondaire
3 Dégager I'outil dans le sens positif de I'axe 20 1
principal
4 Dégager I'outil dans le sens positif de I'axe _
secondaire X

w
o
Q0
o

> Angle d'orientation de 1a broche Q336 (en absolu):
angle auquel la TNC positionne I'outil avant le
dégagement. Plage d'introduction -360,000 a
360,000

Cycles d'usinage: percage @



3.6 PERCAGE UNIVERSEL

(cycle 203, DIN/ISO: G203)

Mode opératoire du cycle

1

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide
FMAX, a la distance d'approche programmée, au-dessus de la
surface de la piece

Avec l'avance F programmeée, |'outil perce a la premiére
profondeur de passe

Si un brise-copeaux a été introduit, la TNC dégage I'outil de la
valeur de retrait programmeée. Si vous travaillez sans brise-
copeaux, la TNC dégage I'outil avec I'avance de retrait a la distance
d'approche, exécute une temporisation — si celle-ci est
programmeée — puis le déplace a nouveau avec FMAX a la distance
d'approche au-dessus de la premiére profondeur de passe

Avec l'avance d'usinage, I'outil perce ensuite une autre passe. A
chaque passe, la profondeur de passe diminue en fonction de la
valeur de réduction — si celle-ci a été programmeée

La TNC répéte ce processus (2 a 4) jusqu'a ce que I'outil atteigne
la profondeur de percage

Au fond du trou, I'outil appligue une temporisation — si celle-ci est
programmeée — pour dégager les copeaux. Aprés temporisation, il
est dégagé avec I'avance de retrait a la distance d'approche. Si
vous avez introduit un saut de bride, la TNC déplace I'outil a cette
position avec FMAX

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.6 PERCAGE UNIVERSEL (cycle 203, DIN/ISO

Attention lors de la programmation!

=)

90

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon RO.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de |'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

Attention, risque de collision!

Avec le parametre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans I'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!

Cycles d'usinage: percage @



Parametres du cycle

203
n

)

Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece. Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999, ou PREDEF

Profondeur Q201 (en incrémental): distance entre la
surface de la piéce et le fond du trou (pointe conique
du foret). Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999

Avance plongée en profondeur Q206: vitesse de
déplacement de I'outil lors du percage, en mm/min.
Plage d'introduction 0 a 99999,999, en alternative
FAUTO, FU

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): distance
parcourue par I'outil en une passe. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999. La profondeur n'est
pas forcément un multiple de la profondeur de passe.
L'outil se déplace en une passe a la profondeur
lorsque:

la profondeur de passe est égale a la profondeur

la profondeur de passe est supérieure a la
profondeur et si aucun brise-copeaux n'a été défini

Temporisation en haut Q210: durée en secondes de
rotation de |'outil a vide a la distance d'approche aprés
la sortie du trou pour dégager les copeaux. Plage
d'introduction 0 a 3600,0000, ou PREDEF

Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée
de la surface de la piece. Plage d'introduction
-99999,9999 a 99999,9999

Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999, ou PREDEF

Valeur réduction Q212 (en incrémental): aprées
chaque passe, la TNC diminue la profondeur de passe
de cette valeur. Plage d'introduction 0 a 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.6 PERCAGE UNIVERSEL (cycle 203, DIN/ISO

Nb brise-copeaux avt retrait Q213: nombre de
brise-copeaux avant que la TNC ne dégage I'outil hors
du trou pour dégager les copeaux. Pour briser les
copeaux, la TNC dégage I'outil chaque fois de la
valeur de retrait Q256. Plage d'introduction 0 a 99999

Profondeur passe min. Q205 (en incrémental): si
vous avez introduit une valeur de réduction, la TNC
limite la passe a la valeur introduite dans Q205. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999

Temporisation au fond Q211: durée en secondes de
rotation a vide de I'outil au fond du trou. Plage
d'introduction 0 a 3600,0000, ou PREDEF

Avance retrait Q208: vitesse de déplacement de
I'outil lors du dégagement, en mm/min. Si vous
introduisez Q208 = 0, I'outil se dégage avec I'avance
Q206. Plage d'introduction: 0 a 99999,999, ou FMAX,
FAUTO, PREDEF

Retrait brise-copeaux Q256 (en incrémental): valeur
de dégagement de |'outil lors du brise-copeaux. Plage
d'introduction 0,1000 a 99999,9999, ou PREDEF

Exemple : Séquences CN

11 CYCL DEF 203 PERCAGE UNIVERS.

0200=2
Q201=-20
0206=150
0202=5
0210=0
0203=+20
204=50
0212=0.2
0213=3
0205=3

0211=0.25

Q208=500
0256=0.2

sDISTANCE D'APPROCHE
s PROFONDEUR

sAVANCE PLONGEE PROF.
;PROFONDEUR DE PASSE
sTEMPO. EN HAUT
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE
sVALEUR REDUCTION
sBRISE-COPEAUX

;PROF. PASSE MIN.
sTEMPO. AU FOND
sAVANCE RETRAIT
sRETR. BRISE-COPEAUX

Cycles d'usinage: percage @



3.7 LAMAGE EN TIRANT (cycle 204,

DIN/ISO: G204)

Mode opératoire du cycle

Ce cycle permet d'usiner des lamages se trouvant sur la face
inférieure de la piece.

1

2

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide
FMAX, & 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 avec I'avance de prépositionnement dans le
trou ébauché jusqu'a ce que la dent se trouve a la distance
d'approche au-dessous de |'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 avec
I'avance de lamage a la profondeur programmée

Si une temporisation a été introduite, I'outil I'applique au fond du
lamage, puis se dégage. Il y a une orientation de la broche et I'outil
se décale a nouveau de la valeur de la cote excentrique
Finalement, la TNC dégage I'outil a la distance d'approche avec
I'avance de prépositionnement, puis, de la au saut de bride — si
celui-ci est programmé avec FMAX.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.7 LAMAGE EN TIRANT (cycle 204, DIN/ISO

Attention lors de la programmation!

&)
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La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

Cycle utilisable uniquement sur machines avec
asservissement de broche.

Le cycle ne fonctionne qu'avec des outils d'usinage en
tirant.

Programmer la ségquence de positionnement au point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon RO.

Le signe du parametre de cycle Profondeur définit le sens
d'usinage pour le lamage Attention: le signe positif définit
un lamage dans le sens de |'axe de broche positif.

Introduire la longueur d'outil de maniere a ce que la partie
inférieure de I'outil soit prise en compte et non le
tranchant.

Pour le calcul du point initial du lamage, la TNC prend en
compte la longueur de la dent de I'outil et I'épaisseur de la
matiére.

Le cycle 204 peut étre exécuté avec M04, si avant |'appel
de cycle, vous avez programmeé M04 au lieu de M03.

Attention, risque de collision!

Vérifiez la position de la pointe de I'outil lorsque vous
programmez une orientation broche avec I'angle introduit
dans Q336 (p. ex., en mode Positionnement avec
introduction manuelle). Sélectionner I'angle de maniere a
ce que la pointe de I'outil soit orientée parallele a un axe
de coordonnées. Sélectionnez le sens de dégagement de
maniére a ce que |'outil s'écarte de la paroi du trou.

Cycles d'usinage: percage



Parametres du cycle

204

Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece. Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Profondeur lamage Q249 (en incrémental): distance
entre la face inférieure de la piece et le fond du
lamage. Le signe positif usine un lamage dans le sens
positif de I'axe de broche. Plage d'introduction
-99999,9999 & 99999,9999

Epaisseur matiére Q250 (en incrémental): épaisseur
de la piece. Plage d'introduction 0,0001 a 99999,9999

Cote excentrique Q251 (en incrémental): cote
excentrique de I'outil ; a prendre dans la fiche
technique de I'outil. Plage d'introduction 0,0001 a
99999,9999

Hauteur de 1a dent Q252 (en incrémental): distance
entre la face inférieure de I'outil et la dent principale,
info a prendre dans la fiche technique de I'outil. Plage
d'introduction 0,0001 a 99999,9999

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. Plage
d'introduction 0 a 99999,999, en alternative FMAX,
FAUTO, PREDEF

Avance lamage Q254: vitesse de déplacement de
I'outil lors du lamage, en mm/min. Plage
d'introduction 0 a 99999,999, en alternative FAUTO, FU

Temporisation Q255: temporisation en secondes au
fond du lamage. Plage d'introduction 0 a 3600,000
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3.7 LAMAGE EN TIRANT (cycle 204, DIN/ISO

Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée
de la surface de la piece. Plage d'introduction
-99999,9999 & 99999,9999 ou PREDEF

Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage
d'introduction 0 a8 99999,9999

Sens dégagement (0/1/2/3/4) Q214: définir le sens
suivant lequel la TNC doit décaler I'outil de la valeur de
la cote excentrique (apres I'orientation broche),
introduction de 0 interdite

1 Dégager I'outil dans le sens négatif de I'axe
principal

2 Dégager I'outil dans le sens négatif de |'axe
secondaire

3 Dégager I'outil dans le sens positif de I'axe
principal

4 Deégager I'outil dans le sens positif de I'axe
secondaire

Angle pour orientation broche Q336 (en absolu):
angle auquel la TNC positionne I'outil avant la plongée
dans le trou et avant le dégagement hors du trou.
Plage d'introduction -360,0000 a 360,0000

Exemple : Séquences CN

11 CYCL DEF 204 LAMAGE EN TIRANT

0200=2
0249=+5
0250=20
0251=3.5
0252=15
253=750
0254=200
0255=0
Q203=+20
Q204=50
0214=1
0336=0

sDISTANCE D'APPROCHE
;PROF. DE LAMAGE
sEPAISSEUR MATIERE
;COTE EXCENTRIQUE
sHAUTEUR DE LA DENT
sAVANCE PRE-POSIT.
sAVANCE LAMAGE

s TEMPORISATION
sCOORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE

sSENS DEGAGEMENT
sANGLE BROCHE

Cycles d'usinage: percage @



3.8 PERCAGE PROFOND

UNIVERSEL (cycle 205,
DIN/ISO: G205)

Mode opératoire du cycle

1

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide
FMAX, a la distance d'approche programmée, au-dessus de la
surface de la piece

Si vous introduisez un point de départ plus profond, la TNC se
déplace avec I'avance de positionnement définie a la distance
d'approche au-dessus de ce point de départ

Avec l'avance F programmée, I'outil perce a la premiére
profondeur de passe

Si un brise-copeaux a été programmeé, la TNC dégage I'outil de la
valeur programmeée du retrait. Sans brise-copeaux, la TNC dégage
I'outil en avance rapide a la distance d'approche, puis le déplace a
nouveau avec FMAX a la distance de sécurité au-dessus de la
premiere profondeur de passe

Avec l'avance d'usinage, |'outil perce ensuite a 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 dégager les copeaux. Aprés temporisation, il
est dégagé avec I'avance de retrait a la distance d'approche. Si
vous avez introduit un saut de bride, la TNC déplace I'outil a cette
position avec FMAX

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.8 PERCAGE PROFOND UNIVERSEL (cycle 205, DIN/ISO

Attention lors de la programmation!

=)
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Programmer la séquence de positionnement au point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon RO.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de |'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

Si vous introduisez les distances de sécurité Q258
différentes de Q259, la TNC modifie régulierement la

distance de sécurité entre la premiere et la derniere passe.

Sivous programmez un point de départ plus profond avec
0379, la TNC ne modifie que le point initial du mouvement
de plongée. Les mouvements de retrait ne sont pas
modifiés par la TNC et se référent donc a la coordonnée de
la surface de la piece.

Attention, risque de collision!

Avec le paramétre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans I'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!

Cycles d'usinage: percage @



Parametres du cycle

! Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece. Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF Z A

Profondeur Q201 (en incrémental): distance entre la
surface de la piéce et le fond du trou (pointe conique
du foret). Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999

Q203

oo

Q206

\

Q200 Q204

G205)

Avance plongée en profondeur Q206: vitesse de Q257
déplacement de I'outil lors du percage, en mm/min. — Q202
Plage d'introduction 0 & 99999,999, en alternative \/// Q201
FAUTO, FU

N

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): distance
parcourue par I'outil en une passe. Plage

Q2117

S

d'introduction 0 a 99999,9999. La profondeur n'est
pas forcément un multiple de la profondeur de passe.

ol

L'outil se déplace en une passe a la profondeur
lorsque:

la profondeur de passe est égale a la profondeur

la profondeur de passe est supérieure a la
profondeur

Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée
de la surface de la piece. Plage d'introduction
-99999,9999 a 99999,9999

Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Valeur réduction Q212 (en incrémental): la TNC
diminue la profondeur de passe Q202 de cette valeur.
Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Profondeur passe min. Q205 (en incrémental): si
vous avez introduit une valeur de réduction, la TNC
limite la passe a la valeur introduite dans Q205. Plage
d'introduction 0 & 99999,9999

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 I'outil a nouveau a la
profondeur de passe actuelle, valeur lors de la
premiere passe. Plage d'introduction 0 a 99999,9999

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
I'outil a nouveau a la profondeur de passe actuelle,
valeur lors de la derniére passe. Plage d'introduction
0 a99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.8 PERCAGE PROFOND UNIVERSEL (cycle 205, DIN/ISO

Profondeur de percage pour brise-copeaux Q257
(enincrémental): passe apres laquelle la TNC applique
un brise-copeaux Pas de brise-copeaux sil'on a
introduit 0. Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Retrait brise-copeaux Q256 (enincrémental): valeur
de dégagement de I'outil lors du brise-copeaux. La
TNC rétracte I'outil a une avance de 3000 mm/min.
Plage d'introduction 0,1000 a 99999,9999, en
alternative PREDEF

Temporisation au fond Q211: durée en secondes de
rotation a vide de I'outil au fond du trou. Plage
d'introduction 0 a 3600,0000, ou PREDEF

Point de départ plus profond Q379 (enincrémental,
se réfere a la surface de la piece): point initial du
percage effectif si vous avez déja effectué un
prépercage a une profondeur donnée avec un outil
moins long. La TNC se déplace de la distance
d'approche jusqu'au point de départ plus profond
avec 1'avance de pré-positionnement. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999

Avance de prépositionnement Q253: vitesse de
déplacement de I'outil en mm/min. lors du
positionnement de la distance d'approche jusqu'a un
point de départ plus profond si la valeur introduite
pour Q379 est différente de 0. Plage d’introduction:
0 4 99999,999, ou FMAX, FAUTO, PREDEF

Exemple : Séquences CN

11 CYCL DEF 205 PERC. PROF. UNIVERS.

0200=2
Q201=-80
Q206=150
202=15
Q203=+100
Q204=50
0212=0.5
Q205=3
0258=0.5
259=1
257=5
0256=0.2
0211=0.25
379=7.5
0253=750

sDISTANCE D'APPROCHE
s PROFONDEUR

sAVANCE PLONGEE PROF.
;PROFONDEUR DE PASSE
sCOORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE
sVALEUR REDUCTION
;PROF. PASSE MIN.
sDIST. SECUR. EN HAUT
;DIST. SECUR. EN BAS
sPROF. PERC. BRISE-COP.
sRETR. BRISE-COPEAUX
sTEMPO. AU FOND
;POINT DE DEPART
sAVANCE PRE-POSIT.

Cycles d'usinage: percage @



3.9 FRAISAGE DE TROUS

(cycle 208)

Mode opératoire du cycle

1

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche a la distance
d'approche programmeée au-dessus de la surface de la pieéce en
avance rapide FMAX, et accoste le diamétre programmé suivant un
arc de cercle (s'il y a suffisamment de place)

Avec l'avance F programmée, I'outil usine a la profondeur de
percage programmeée en suivant une trajectoire hélicoidale

Lorsque la profondeur est atteinte, la TNC exécute une
interpolation circulaire pour retirer la matiere laissée par I'usinage
hélicoidale

La TNC repositionne ensuite I'outil au centre du trou

Pour terminer, la TNC dégage I'outil a la distance d'approche avec
FMAX. Si vous avez introduit un saut de bride, la TNC déplace I'outil
a cette position avec FMAX

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.9 FRAISAGE DE TROUS (cycle 208)

Attention lors de la programmation!

=)

102

Programmer la séquence de positionnement au point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon RO.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de |'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

Si vous avez programmé un diameétre de trou égal au
diamétre de I'outil, la TNC perce directement a la
profondeur programmeée, sans interpolation hélicoidale.

Une image miroir active n'agit pas sur le mode de fraisage
défini dans le cycle.

Veillez a ce ni votre outil ni la piece ne soient endommagés
suite a une passe trop importante.

Pour éviter de programmer des passes trop grandes,
programmez I'angle de plongée max. possible de I'outil
dans la colonne ANGLE du tableau d'outils TOOL.T. La TNC
calcule alors automatiquement la passe max. autorisée et
modifie si nécessaire la valeur que vous avez
programmeée.

Attention, risque de collision!

Avec le paramétre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans |'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!

Cycles d'usinage: percage @



Parametres du cycle

208

Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la face inférieure de I'outil et la surface de la
piece. Plage d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Profondeur Q201 (en incrémental): distance entre la
surface de la piece et le fond du trou. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Avance plongée en profondeur Q206: vitesse de
déplacement de I'outil lors de I'usinage sur la
trajectoire hélicoidale, en mm/min. Plage
d'introduction 0 4 99999,999, en alternative FAUTO, FU,
FZ

Passe par rotation hélic. Q334 (en incrémental):
distance parcourue en une passe par I'outil sur une
hélice (=360°). Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée
de la surface de la piece. Plage d'introduction
-99999,9999 & 99999,9999

Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage
d'introduction: 0 @ 99999,9999 ou PREDEF

Diamétre nominal Q335 (en absolu): diamétre du trou.
Si vous programmez un diametre nominal égal au
diameétre de I'outil, la TNC perce directement a la
profondeur programmée, sans interpolation
hélicoidale. Plage d'introduction 0 & 99999,9999

Diamétre de pré-percage Q342 (en absolu): dés que
vous introduisez dans Q342 une valeur supérieure a
0, la TNC n'exécute plus de contrble diamétre
nominal et diametre de I'outil. De cette maniere, vous
pouvez usiner des trous dont le diametre est
supérieur a deux fois le diamétre de I'outil. Plage
d'introduction 0 & 99999,9999

Mode fraisage Q351: mode de fraisage avec M3
+1 = fraisage en avalant

-1 = fraisage en opposition

PREDEF = valeur par défaut a partir de GLOBAL DEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exemple : Séquences CN

12 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS

0200=2

Q201=-80
Q206=150
Q334=1.5
Q203=+100

204=50
335=25
Q342-=0

Q351=+1

sDISTANCE D'APPROCHE
; PROFONDEUR

;AVANCE PLONGEE PROF.
; PROFONDEUR DE PASSE
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE
;DIAMETRE NOMINAL
;DIAMETRE PRE-PERCAGE
sMODE FRAISAGE
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3.10 PERCAGE MONOLEVRE (cycle 241, DIN/ISO

3.10 PERCAGE MONOLEVRE

(cycle 241, DIN/ISO: G241)

Mode opératoire du cycle

1

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide
FMAX, a la distance d'approche programmée, au-dessus de la
surface de la piece

La TNC déplace ensuite I'outil avec I'avance de positionnement
définie a la distance d'approche, au-dessus du point de départ plus
profond, et active a cet endroit la vitesse de rotation de percage
avec M3 et 'arrosage. Selon le sens de rotation défini dans le cycle,
le déplacement d'approche est exécuté avec la broche dans le
sens horaire, anti-horaire ou a l'arrét

Avec |'avance F introduite, I'outil perce a la profondeur de percgage,
ou a la profondeur de temporisation, si définie.

Au fond du trou, I'outil applique une temporisation (si celle-ci a été
programmeée) pour dégager les copeaux. La TNC désactive ensuite
|'arrosage et applique la vitesse de rotation définie pour le retrait

Au fond du trou et aprés une temporisation, I'outil se dégage a la
distance d'approche avec |'avance de retrait. Si vous avez introduit
un saut de bride, la TNC déplace I'outil a cette position avec FMAX

Attention lors de la programmation!

initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec

@ Programmer la séquence de positionnement au point
correction de rayon RO.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de |'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

Attention, risque de collision!
Avec le paramétre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si

la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans |'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!

104
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Parametres du cycle

241

5ls

Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece. Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Profondeur Q201 (en incrémental): distance entre la
surface de la piece et le fond du trou. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Avance plongée en profondeur Q206: vitesse de
déplacement de I'outil lors du pergage, en mm/min.
Plage d'introduction 0 a 99999,999, en alternative
FAUTO, FU

Temporisation au fond Q211: durée en secondes de
rotation a vide de I'outil au fond du trou. Plage
d'introduction 0 a 3600,0000, ou PREDEF

Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée
de la surface de la piece. Plage d'introduction
-99999,9999 a 99999,9999

Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée
dans |'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Point de départ plus profond Q379 (en incrémental,
se référe a la surface de la piéce): point de départ
effectif du percage. La TNC se déplace de la distance
d'approche jusqu'au point de départ plus profond
avec 1'avance de pré-positionnement. Plage
d'introduction 0 & 99999,9999

Avance de prépositionnement Q253: vitesse de
déplacement de I'outil en mm/min. lors du
positionnement de la distance d'approche jusqu'au
point de départ plus profond si la valeur introduite
pour Q379 est différente de 0. Plage d'introduction:
0 a99999,999, ou FMAX, FAUTO, PREDEF

Avance retrait Q208: vitesse de déplacement de
I'outil lors du dégagement, en mm/min. Si vous
introduisez Q208 = 0, I'outil se dégage avec I'avance
Q206. Plage d'introduction: 0 a 99999,999 ou FMAX,
FAUTO, PREDEF
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3.10 PERCAGE MONOLEVRE (cycle 241, DIN/ISO

Sens rot. entrée/sortie (3/4/5) Q426: sens de
rotation de I'outil a I'entrée et a la sortie du percage.
Plage d'introduction:

3: Rotation broche avec M3

4: Rotation broche avec M4

5: Déplacement avec broche a I'arrét

Vitesse broche en entrée/sortie Q427: vitesse de
rotation de I'outil a I'entrée et a la sortie du percage.
Plage d'introduction 0 a 99999

Vit. rot. percage Q428: vitesse de rotation lors du
percage. Plage d'introduction 0 a 99999

Fonction M MARCHE arrosage Q429: fonction auxiliaire
M pour activer I'arrosage. La TNC active |'arrosage
lorsque I'outil se trouve au niveau du point de départ
le plus profond. Plage d'introduction 0 a 999

Fonction M ARRET arrosage Q430: fonction auxiliaire
M pour désactiver |'arrosage. La TNC désactive
I'arrosage lorsque I'outil est a la profondeur de
percage. Plage d'introduction 0 a 999

Prof. Tempo Q435 (incrémental): coordonnée de |'axe
de broche, a laquelle I'outil doit étre temporisé. La
fonction est inactive avec une introduction de 0O (par
défaut). Application: lors de la création de percage
traversant, certains outils ont besoin d'une petite
temporisation avant la sortie de la matiére, de facon a
dégager les copeaux vers le haut. Définir une
profondeur plus petite que Q201, plage d'introduction
0 a2 99999,9999

Exemple : Séquences CN

11 CYCL DEF 241 PERCAGE MONOLEVRE

0200=2
Q201=-80
0206=150
0211=0.25
0203=+100
204=50
0379=7.5
0253=750
0208=1000
0426=3
Q427=25
428=500
Q429=8
Q430=9
0435=0

sDISTANCE D'APPROCHE
s PROFONDEUR

sAVANCE PLONGEE PROF.
sTEMPO. AU FOND
sCOORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE

sPOINT DE DEPART
sAVANCE PRE-POSIT.
sAVANCE RETRAIT

;SENS ROT. BROCHE
sVIT. ROT. ENTR./SORT.
sVIT. ROT. PERCAGE
sMARCHE ARROSAGE
sARRET ARROSAGE
sPROF. TEMPO

Cycles d'usinage: percage @
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3.11 Exemples de progr.'nation

10 20 80 90100

Définition de la piéce brute

Appel d'outil (rayon d'outil 3)
Dégager I'outil
Définition du cycle



Aborder le trou 1, marche broche
Appel du cycle

c
2
)

«

Aborder le 2eme trou, appeler le cycle
Aborder le 3éme trou, appeler le cycle

Aborder le 4eme trou, appeler le cycle
Dégager I'outil, fin du programme

3.11 Exemples de progr

—
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ation

Les coordonnées du pergcage sont mémorisées
dans la définition du motif PATTERN DEF POS et
sont appelées par la TNC avec CYCL CALL PAT.

Les rayons des outils sont sélectionnés de
maniére a visualiser toutes les étapes de
I'usinage dans le graphique de test.

Déroulement du programme
= Centrage (rayon d'outil 4)

" Percage (rayon d'outil 2,4)

1 Taraudage (rayon d'outil 3)

1020 40 80 90 100

3.11 Exemples de progr

Définition de la piece brute

Appel d'outil, foret a centrer (rayon d'outil 4)

Déplacer I'outil a une hauteur de sécurité (programmer F avec une
valeur), la TNC positionne a cette hauteur aprés chaque cycle.

Définir toutes les positions de pergage dans le motif de points

HEIDENHAIN iTNC 530 109 @



Définition du cycle de centrage

c
2
)

«

Appel du cycle en liaison avec le motif de points

Dégager I'outil, changer I'outil

Appel d'outil pour le foret (rayon d'outil 2,4)

Déplacer I'outil a hauteur de sécurité (programmer F avec valeur)
Définition du cycle Percage

3.11 Exemples de progr

Appel du cycle en liaison avec le motif de points
Dégager I'outil

Appel d'outil, taraud (rayon 3)

Déplacer I'outil a la hauteur de sécurité

Définition du cycle Taraudage

Appel du cycle en liaison avec le motif de points

Dégager I'outil, fin du programme

—

10 Cycles d'usinage: percage @



Cycles d'usinage:
taraudage / fraisage de
filets




incipes de base

4.1 Pr

4.1 Principes de base

Résumeé

La TNC dispose de 8 cycles destinés aux usinages de filets les plus

variés:

Cycle

Softkey

Page

206 NOUVEAU TARAUDAGE

avec mandrin de compensation, avec
prépositionnement automatique, saut de
bride

206
7

5"

Page 113

207 NOUVEAU TARAUDAGE RIGIDE
sans mandrin de compensation, avec
prépositionnement automatique, saut de
bride

Page 115

209 TARAUDAGE BRISE-COPEAUX
sans mandrin de compensation, avec
prépositionnement automatique, saut de
bride, brise-copeaux

Page 118

262 FRAISAGE DE FILETS
Cycle de fraisage d'un filet dans une
piece déja percée

Page 123

263 FILETAGE SUR UN TOUR

Cycle de fraisage d'un filet dans la
matiere ébauchée avec fraisage d'un
chanfrein

Page 126

264 FILETAGE AVEC PERCAGE
Cycle de percage en pleine matiere suivi
du fraisage d'un filet avec un outil

Page 130

265 FILETAGE HELICOIDAL AVEC
PERCAGE

Cycle de fraisage d'un filet en plein
matiere

Page 134

267 FILETAGE EXTERNE SUR TENONS
Cycle de fraisage d'un filet extérieur avec
fraisage d'un chanfrein

267

-

Page 134

112
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4.2

NOUVEAU TARAUDAGE avec
mandrin de compensation
(cycle 206, DIN/ISO: G206)

Mode opératoire du cycle

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide
FMAX, a la distance d'approche programmée, 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 I'outil est
dégagé a la distance d'approche aprés une temporisation. Si vous

avez introduit un saut de bride, la TNC déplace I'outil a cette
position avec FMAX

4 Aladistance d'approche, le sens de rotation broche est a nouveau

inversé

Attention lors de la programmation!

=)

Programmer la séquence de positionnement au point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon RO.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

L'outil doit étre serré dans un mandrin de compensation.
Le mandrin de compensation de longueur sert a
compenser en cours d'usinage les tolérances d'avance et
de vitesse de rotation.

Pendant I'exécution du cycle, le potentiometre de vitesse
de rotation broche reste inactif. Le potentiometre
d'avance est encore partiellement actif (définition par le
constructeur de la machine, consulter le manuel de la
machine).

Pour un filet a droite, activer la broche avec M3, a gauche,
avec M4.

Attention, risque de collision!

Avec le parametre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans |'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Parameétres du cycle

205 _ Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
%.7) entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface 7 A
de la piece, valeur indicative: 4x pas du filet. Plage

d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

G206)

Profondeur de percage Q201 (longueur du filet, en

incrémental): distance entre la surface de la piéce et
la fin du filet. Plage d'introduction -99999,9999 a Q204
99999,9999

Avance F Q206: vitesse de déplacement de I'outil lors
du taraudage. Plage d'introduction 0 a 99999,9999, 0201
en alternative FAUTO

Q200

DIN/ISO

Q203

Temporisation au fond Q211: introduire une valeur @
comprise entre 0 et 0,5 seconde afin d'éviter que 9211 ~
I'outil ne cale lors du dégagement. Plage
d'introduction 0 a 3600,0000, ou PREDEF X

Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée

de la surface de la piéce. Plage d'introduction Exemple : Séquences CN

-99999,9993 4 99999,9999 25 CYCL DEF 206 NOUVEAU TARAUDAGE
Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée Q200=2 sDISTANCE D'APPROCHE
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la pigce (élément de serrage) Plage 0201=-20 ;PROFONDEUR
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF 0206=150 ;AVANCE PLONGEE PROF.
Calcul de I'avance: F=S x p 0211=0.25 ;TEMPO. AU FOND
F: Avance (en mm/min.) Q203=+25 ;COORD. SURFACE PIECE
S: Vitesse de rotation broche (tours/min.) Q204=50 ;SAUT DE BRIDE

p. Pas du filet (mm)

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.

4.2 NOUVEAU TARAUDAGE avec mandrin de compensation (cycle 206,
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4.3 NOUVEAU TARAUDAGE
RIGIDE sans mandrin de
compensation (cycle 207,
DIN/ISO: G207)

G207)

Mode opératoire du cycle

La TNC usine le filet en une ou plusieurs phases sans mandrin de
compensation.

1 La TNC positionne I'outil dans |'axe de broche en avance rapide
FMAX, a la distance d'approche programmée, 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
dégagé a la distance d'approche aprés une temporisation. Si vous
avez introduit un saut de bride, la TNC déplace I'outil a cette
position avec FMAX

4 A ladistance d'approche, la TNC stoppe la broche

(cycle 207, DIN/ISO

4.3 NOUVEAU TARAUDAGE RIGIDE sans mandrin de compensation
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(cycle 207, DIN/ISO

4.3 NOUVEAU TARAUDAGE RIGIDE sans mandrin de compensation

Attention lors de la programmation!

&)
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La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

Cycle utilisable uniquement sur machines avec
asservissement de broche.

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon RO.

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 potentiomeétre d'avance est inactif.

En fin de cycle, la broche s'immobilise. Avant |'opération
d'usinage suivante, réactiver la broche avec M3 (ou M4).

Attention, risque de collision!

Avec le paramétre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans I'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!

Cycles d'usinage: taraudage / fraisage de filets @



Parametres du cycle

7w Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
a2 entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece. Plage d'introduction: 0 a 99999,9999 ou

PREDEF

G207)

Profondeur de percage Q201 (en incrémental):
distance entre la surface de la piéece et la fin du filet.
Plage d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Pas de vis Q239

Pas du filet. Le signe définit le sens du filet a droite ou
a gauche:

+ = filet a droite

- = filet a gauche

Plage d'introduction -99,9999 a 99,9999

Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée
de la surface de la piece. Plage d'introduction
-99999,9999 a 99999,9999

Saut de bride Q204 (en incrémental): c_oc_eronnée
o}an; |'axe d(‘e\broclhg excluant toute collision entre 26 CYCL DEF 207 NOUV. TARAUDAGE RIG.
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage

d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF Q200=2 sDISTANCE D'APPROCHE

Q201=-20 ;PROFONDEUR

(cycle 207, DIN/ISO

Exemple : Séquences CN

Dégagement en cas d'interruption du programme

Si vous appuyez sur la touche Stop externe pendant le taraudage, la 0239=+1  ;PAS DE VIS

TNC affiche la softkey DEGAGEMENT MANUEL. Si vous appuyez sur 0203=+25 ;COORD. SURFACE PIECE
DEGAGEMENT MANUEL, vous pouvez dégager I'outil avec la

commande. Pour cela, appuyez sur la touche positive de sens de |'axe 0204=50  ;SAUT DE BRIDE

de broche actif.

4.3 NOUVEAU TARAUDAGE RIGIDE sans mandrin de compensation
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4.4 TARAUDAGE BRISE-COPEAUX (cycle 209, DIN/ISO

4.4 TARAUDAGEBRISE-COPEAUX
(cycle 209, DIN/ISO: G209)

Mode opératoire du cycle

La TNC usine le filet en plusieurs passes a la profondeur programmée.
Par parametre, vous pouvez définir, lors du brise-copeaux si |'outil doit

sortir du trou entierement ou non.

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide

FMAX, a la distance d'approche introduite, au-dessus de la surface

de la piece et appligue une orientation broche a cet endroit

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—I'outil
est dégagé d'une valeur donnée ou bien sort du trou pour dégager
les copeaux. Si vous avez défini un facteur d'augmentation de la
vitesse de rotation, la TNC sort du trou avec une vitesse de rotation

accrue en conséquence

3 Le sens de rotation de la broche est ensuite a nouveau inversé et

|'outil se déplace a la profondeur de passe suivante

4 La TNC répete ce processus (2 a 3) jusqu'a ce que l'outil atteigne

la profondeur programmée

5 L'outil est ensuite dégagé a la distance d'approche. Si vous avez

introduit un saut de bride, la TNC déplace I'outil a cette position
avec FMAX

6 A ladistance d'approche, la TNC arréte la broche

118
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Attention lors de la programmation!

&)
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La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine.

Cycle utilisable uniguement sur machines avec
asservissement de broche.

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du trou) dans le plan d’usinage avec
correction de rayon RO.

Le signe du parametre profondeur de filetage détermine le
sens de |'usinage.

La TNC calcule I'avance en fonction de la vitesse de
rotation. Si vous actionnez le potentiomeétre de broche
pendant le taraudage, la TNC regle automatiqguement
I'avance

Le potentiométre d'avance est inactif.

Si vous avez défini dans le paramétre de cycle Q403 un
facteur de vitesse de rotation pour le retrait rapide de
I'outil, la TNC limite alors la vitesse a la vitesse de rotation
max. de la gamme de broche active.

En fin de cycle, la broche s'immobilise. Avant I'opération
d'usinage suivante, réactiver la broche avec M3 (ou M4).

Attention, risque de collision!

Avec le paramétre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans I'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 TARAUDAGE BRISE-COPEAUX (cycle 209, DIN/ISO

Parameétres du cycle

208, pr Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
a2 entre la pointe de I'outil (position initiale) et la surface
de la piece. Plage d'introduction: 0 a 99999,9999 ou

PREDEF

Profondeur de filetage Q201 (en incrémental):
distance entre la surface de la piéce et la fin du filet.
Plage d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Pas de vis Q239

Pas du filet. Le signe définit le sens du filet a droite ou
a gauche:

+ = filet a droite

- = filet a gauche

Plage d'introduction -99,9999 a 99,9999

Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée
de la surface de la piece. Plage d'introduction
-99999,9999 a 99999,9999

Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Profondeur de percage jusqu'au brise-copeaux
Q257 (en incrémental): passe a I'issue de laquelle la
TNC applique un brise-copeaux. Plage d'introduction
0 a 99999,9999

Retrait lors du brise-copeaux Q256: la TNC
multiplie le pas du filet Q239 par la valeur introduite et
dégage I'outil lors du brise-copeaux en fonction de
cette valeur calculée. Sivous introduisez Q256 = 0, la
TNC sort I'outil entiérement du trou pour dégager les
copeaux (a la distance d'approche). Plage
d'introduction 0,1000 a 99999,9999

Angle pour orientation broche Q336 (en absolu):
angle auquel la TNC positionne I'outil avant
I'opération de taraudage. Ceci vous permet
éventuellement d'effectuer une reprise de filetage.
Plage d'introduction -360,0000 a 360,0000

Facteur vit. rot. pour retrait Q403: facteur en
fonction duquel la TNC augmente la vitesse de
rotation de la broche - et donc I'avance de retrait -
pour la sortie du percage. Plage d'introduction 0,0001
a 10, augmentation max. a la vitesse de rotation max.
de la gamme de broche active

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 dégager I'outil avec la
commande. Pour cela, appuyez sur la touche positive de sens de I'axe
de broche actif.

120

Q203

Exemple : Séquences CN

26 CYCL DEF 209 TARAUD. BRISE-COP.

0200=2  ;DISTANCE D'APPROCHE
0201=-20 ;PROFONDEUR

0239=+1 ;PAS DE VIS

0203=+25 ;COORD. SURFACE PIECE
Q204=50 ;SAUT DE BRIDE

0257=5  ;PROF. PERC. BRISE-COP.
0256=+25 ;RETR. BRISE-COPEAUX
0336=50 ;ANGLE BROCHE

0403=1.5 ;FACTEUR VIT. ROT.
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4.5 Principes de base pour le
fraisage de filets

Conditions requises

La machine devrait étre équipée d'un arrosage par la broche (liquide
de refroidissement 30 bars min., air comprimé 6 bars min.)

Lors du fraisage de filets, des déformations apparaissent le plus
souvent sur le profil du filet. En régle générale, des corrections
d'outils spécifiques sont nécessaires. Elles sont disponibles dans
les catalogues d'outils ou chez les constructeurs d'outils coupants.
La correction est appliquée lors de I'appel d'outil TOOL CALL avec le
rayon Delta DR

Les cycles 262, 263, 264 et 267 ne peuvent étre utilisés qu'avec des
outils avec rotation a droite. Avec le cycle 265, vous pouvez utiliser
des outils tournant a droite ou a gauche

Le sens de |'usinage résulte des paramétres 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 avec rotation a droite, le tableau suivant
illustre la relation entre les parametres d'introduction.

::rilteétr?gfr Ras dufilot :\fa(:gaege Sens usinage
a droite + +1(RL) s
a gauche - ~1(RR) ya
a droite + ~1(RR) 7_
a gauche - +1(RL) 7_
:ﬂgzg‘e" Pas du filet al'laoigaege Sens usinage
a droite + +1(RL) 7_
a gauche - ~1(RR) 7_
a droite + -1(RR) s
a gauche - +1(RL) s

=)

La TNC considére que |'avance programmeée pour le
fraisage de filets se référe au tranchant de I'outil. Mais
comme la TNC affiche I'avance se référant a la trajectoire
du centre, la valeur affichée differe de la valeur

programmee.

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.
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4.5 Principes de base pour le fraisage de filets

&)

122

Attention, risque de collision!

Pour les passes en profondeur, programmez toujours les
mémes signes car les cycles contiennent plusieurs
processus qui sont indépendants les uns des autres. La
décision concernant la priorité du sens d'usinage est
décrite dans les différents cycles. Si vous souhaitez
exécuter p. ex. un cycle uniguement avec le chanfreinage,
vous devez alors introduire 0 comme profondeur de
filetage. Le sens d'usinage est alors défini par la
profondeur du chanfrein.

Comportement en cas de bris d'outil!

Siun bris d'outil se produit pendant le filetage, vous devez
stopper |'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 I'axe de plongée
pour le changer.

Cycles d'usinage: taraudage / fraisage de filets



4.6 FRAISAGE DE FILETS

(cycle 262, DIN/ISO: G262)

Mode opératoire du cycle

1

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide
FMAX, a la distance d'approche programmée, au-dessus de la
surface de la piece

Avec |'avance de prépositionnement programmeée, |'outil se
déplace au plan initial qui est fonction du signe du pas du filet, du
mode de fraisage ainsi que du nombre de filets dont I'outil se
décale

Puis, I'outil se déplace tangentiellement vers le diameétre nominal
du filet en suivant une trajectoire hélicoidale. Un mouvement de
compensation dans I'axe d'outil est exécuté avant |'approche
hélicoidale pour débuter la trajectoire du filet a partir du plan initial
programmé

En fonction du paramétre nombre de filets par tour, I'outil réalise
le filetage avec un seul mouvement hélicoidal, un mouvement
hélicoidal continu ou plusieurs mouvements hélicoidaux décalés
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

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.6 FRAISAGE DE FILETS (cycle 262, DIN/ISO

Attention lors de la programmation!

=)
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Programmer la séquence de positionnement au point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon RO.

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'exécute pas le cycle.

Le mouvement d'approche du diametre nominal du filet
est exécuté sur un demi-cercle en partant du centre. Sile
diametre de I'outil est inférieur de 4 fois la valeur du pas
de vis par rapport au diametre nominal du filet, la TNC
exécute un pré-positionnement latéral.

La TNC exécute un mouvement de compensation dans
I'axe d'outil avant le mouvement d'approche. Le
mouvement de compensation correspond au maximum a
la moitié du pas de vis. Il doit y avoir un espace suffisant
dans le troul!

Lorsque vous modifiez la profondeur de filetage, la TNC
modifie automatiquement le point initial pour le
mouvement hélicoidal.

Attention, risque de collision!

Avec le paramétre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans |'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!

Notez que lors d'une modification de la profondeur, la TNC
adapte |'angle de départ de telle sorte que I'outil atteint la
profondeur définie a la position 0° de la broche. Dans ces
cas la, il y a une reprise d'usinage du filetage ou un
deuxieme passage.
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Parametres du cycle

262

Diamétre nominal Q335: diamétre nominal du filet
Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Pas de vis Q239: pas du filet. Le signe définit le sens
du filet a droite ou a gauche:

+ = filet a droite

— = filet a gauche

Plage d'introduction -99,9999 a 99,9999

Profondeur de filetage Q201 (en incrémental):
distance entre la surface de la piece et la fin du filet
Plage d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Filets par pas Q355: nombre de filets dont |'outil se
décale:

0 = une hélice de 360° a la profondeur du filetage

1 = hélice continue sur toute la longueur du filet

>1 = plusieurs hélices avec approche et sortie. Entre
chague mouvement la TNC décale I'outil de Q355 fois
le pas. Plage d'introduction 0 a 99999

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. Plage
d'introduction 0 a 99999,999, en alternative FMAX,
FAUTO, PREDEF

Mode fraisage Q351: mode de fraisage avec M3
+1 = fraisage en avalant

-1 = fraisage en opposition

en alternative PREDEF

Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piéce Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée
de la surface de la piece. Plage d'introduction
-99999,9999 a 99999,9999

Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage
d’introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Avance de fraisage Q207: vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999, en alternative FAUTO

Avance de fraisage Q207: vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999, en alternative FAUTO
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4.6 FRAISAGE DE FILETS (cycle 262, DIN/ISO

Exemple : Séquences CN

25 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
0335=10 ;DIAMETRE NOMINAL
0239=+1.5 ;PAS DE VIS
Q201=-20 ;PROFONDEUR FILETAGE
0355=0  ;FILETS PAR PAS
0253=750 ;AVANCE PRE-POSIT.
Q351=+1 ;MODE FRAISAGE
Q200=2  ;DISTANCE D'APPROCHE
0203=+30 ;COORD. SURFACE PIECE
0204=50 ;SAUT DE BRIDE
0207=500 ;AVANCE FRAISAGE
Q512=50 ;AVANCE D'APPROCHE
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4.7 FILETAGE SUR UN TOUR (cycle 263, DIN/ISO

4.7 FILETAGE SUR UN TOUR
(cycle 263, DIN/ISO: G263)

Mode opératoire du cycle

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide
FMAX, a la distance d'approche programmée, au-dessus de la
surface de la piece

Chanfreiner

2 L'outil se déplace a la profondeur du chanfrein moins la distance
d'approche avec I'avance de prépositionnement. Il se déplace
ensuite avec I'avance de chanfreinage a la profondeur du chanfrein

3 Siune distance d'approche latérale a été introduite, la TNC
positionne I'outil tout de suite a la profondeur du chanfrein avec
|'avance de prépositionnement

4 Ensuite, et selon I'espace disponible, la TNC se dégage du centre

ou accoste en douceur le diamétre primitif avec un
prépositionnement latéral et exécute un mouvement circulaire

Chanfrein frontal
5 L'outil se déplace a la profondeur du chanfrein frontal avec I'avance

de prépositionnement.

6 En partant du centre, la TNC positionne I'outil & la position décalée
sans correction de rayon sur un demi-cercle. |l exécute ensuite un
mouvement circulaire avec I'avance de chanfreinage

7 Ensuite, la TNC déplace a nouveau I'outil au centre du trou sur un
demi-cercle
Fraisage de filets

8 Avec l'avance de prépositionnement programmeée, |'outil se
déplace au plan initial du filet qui dépend du signe du pas ainsi que
du mode de fraisage.

9 L'outil se déplace ensuite sur une trajectoire hélicoidale,
tangentiellement au diametre nominal du filet, et usine le filet avec
un mouvement hélicoidal de 360°.

10 Puis I'outil quitte le contour de maniére tangentielle et retourne 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

126
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Attention lors de la programmation!

=)

Remarques avant que vous ne programmiez

Programmer la séquence de positionnement au point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon RO.

Les signes des parametres de cycles profondeur de
filetage, profondeur du chanfrein ou du chanfrein frontal
déterminent le sens d'usinage. Le sens d'usinage est
déterminé dans |'ordre suivant:

1. Profondeur de filetage

2. Profondeur du chanfrein

3. Profondeur du chanfrein frontal

Si vous attribuez la valeur 0 a I'un de ces parametres de
profondeur, la TNC n'exécute pas cette phase d'usinage.

Si un chanfrein frontal est souhaité, attribuez la valeur 0 au
parametre de profondeur pour le chanfrein.

Programmez la profondeur de filetage égale a la
profondeur du chanfrein soustrait d'au moins un tiers de
pas du filet.

Attention, risque de collision!

Avec le paramétre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans I'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!
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4.7 FILETAGE SUR UN TOUR (cycle 263, DIN/ISO

Parameétres du cycle

128

Diamétre nominal Q335: diamétre nominal du filet
Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Pas de vis Q239: pas du filet. Le signe définit le sens
du filet a droite ou a gauche:

+ = filet a droite

- = filet a gauche

Plage d'introduction -99,9999 a 99,9999

Profondeur de filetage Q201 (en incrémental):
distance entre la surface de la piéce et la fin du filet
Plage d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Profondeur pour chanfrein Q356 (en incrémental):
distance entre la surface de la piéce et la pointe de
I'outil Plage d'introduction -99999,9999 & 99999,9999

Avance de pré-positionnement Q253: vitesse de
déplacement de |'outil lors de la plongée dans la piece
ou lors de sa sortie de la piece, en mm/min. Plage
d'introduction 0 a 99999,999, ou FMAX, FAUTO, PREDEF

Mode fraisage Q3571: mode de fraisage avec M3
+1 = fraisage en avalant

-1 = fraisage en opposition

en alternative PREDEF

Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piece Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Distance d'approche latérale Q357 (en
incrémental): distance entre le tranchant de I'outil et
la paroi du trou Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Profondeur du chanfrein frontal Q358 (en
incrémental): distance entre la surface de la piéce et
la pointe de I'outil lors de I'usinage d'un chanfrein
frontal Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999

Décalage chanfrein frontal Q359 (en incrémental):
distance dont la TNC décale le centre d''outil a partir
du centre du trou Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Yi
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Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée  Exemple : Séquences CN —_
de la surface de la piece. Plage d'introduction 8
-99999,9999 4 99999,9999 25 CYCL DEF 263 FILETAGE SUR UN TOUR N
Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée 0335=10  ;DIAMETRE NOMINAL (D
dans |'axe de broche excluant toute collision entre 0239=+1.5 ;PAS DE VIS .
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage

d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF 0201=-16 ;PROFONDEUR FILETAGE

Avance de chanfreinage Q254: vitesse de O
dé_placeme_nt pour le chanfreinage, en mm/min. Plage 0253=750 ;AVANCE PRE-POSIT.
d'introduction 0 a 99999,999, en alternative FAUTO, FU Q351=+1  ;MODE FRAISAGE

Avance de fraisage Q207: vitesse de déplacement de 0200=2 .DISTANCE D'APPROCHE

I'outil lors du fraisage, en mm/min. Plage

d'introduction 0 a 99999,9999, en alternative FAUTO Q357=0.2 ;DIST. APPR. LATERALE
Avance de fraisage Q207: vitesse de déplacement de 0358=+0  ;PROF. POUR CHANFREIN
I'outil lors du fraisage, en mm/min. Plage 0359=+0  ;DECAL. JUSQ. CHANFREIN

d'introduction 0 4 99999,9999, en alternative FAUTO .
Q203=+30 ;COORD. SURFACE PIECE

Q204=50  ;SAUT DE BRIDE
Q254=150 ;AVANCE CHANFREINAGE
Q207=500 ;AVANCE FRAISAGE
Q512=50  ;AVANCE D'APPROCHE

4.7 FILETAGE SUR UN TOUR (cycle 263, DIN/ISO
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4.8 FILETAGE AVEC PERCAGE (cycle 264, DIN/ISO

4.8 FILETAGE AVEC PERCAGE
(cycle 264, DIN/ISO: G264)

Mode opératoire du cycle

1 La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide
FMAX, a la distance d'approche programmée, au-dessus de la
surface de la piece

Percage

2 Avecl'avance de plongée en profondeur programmeée, I'outil perce
a la premiere profondeur de passe

3 Siun brise-copeaux a été introduit, la TNC dégage I'outil de la
valeur de retrait programmeée. Sans brise-copeaux, la TNC dégage
I'outil en avance rapide a la distance d'approche, puis le déplace a
nouveau avec FMAX a la distance de sécurité au-dessus de la
premiére profondeur de passe

4 Avec l'avance d'usinage, |'outil perce ensuite a une autre
profondeur de passe

5 La TNC répete ce processus (2 a 4) jusqu'a ce que l'outil atteigne
la profondeur de percage

Chanfrein frontal

6 Avec 'avance de prépositionnement, |'outil se déplace a la
profondeur du chanfrein frontal

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
mouvement circulaire avec I'avance de chanfreinage

8 Ensuite, la TNC déplace a nouveau I'outil au centre du trou sur un
demi-cercle
Fraisage de filets

9 Avec l'avance de prépositionnement programmee, |'outil se
déplace au plan initial du filet qui dépend du signe du pas ainsi que
du mode de fraisage.

10 L'outil se déplace ensuite en suivant une trajectoire hélicoidale
tangentielle au diamétre nominal du filet et usine le filet en suivant
une trajectoire hélicoidale sur 360°

11 Puis I'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
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Attention lors de la programmation!

=)

Programmer la séquence de positionnement au point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon RO.

Les signes des parametres de cycles profondeur de
filetage, profondeur du chanfrein ou du chanfrein frontal
déterminent le sens d'usinage. Le sens d'usinage est
déterminé dans |'ordre suivant:

1. Profondeur de filetage

2. Profondeur de percage

3. Profondeur du chanfrein frontal

Si vous attribuez la valeur 0 a I'un de ces paramétres de
profondeur, la TNC n'exécute pas cette phase d'usinage.

Programmez la profondeur de filetage pour qu'elle soit
égale au minimum a la profondeur de pergage moins un
tiers de fois le pas de vis.

Attention, risque de collision!

Avec le paramétre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans I'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!
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4.8 FILETAGE AVEC PERCAGE (cycle 264, DIN/ISO

Parameétres du cycle

132

Diamétre nominal Q335: diamétre nominal du filet
Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Pas de vis Q239: pas du filet. Le signe définit le sens
du filet a droite ou a gauche:

+ = filet a droite

- = filet a gauche

Plage d'introduction -99,9999 a 99,9999

Profondeur de filetage Q201 (en incrémental):
distance entre la surface de la piéce et la fin du filet
Plage d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Profondeur de percage Q356 (en incrémental):
distance entre la surface de la piéce et le fond du trou.
Plage d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Avance de pré-positionnement Q253: vitesse de
déplacement de |'outil lors de la plongée dans la piece
ou lors de sa sortie de la piece, en mm/min. Plage
d'introduction 0 a 99999,999, ou FMAX, FAUTO, PREDEF

Mode fraisage Q3571: mode de fraisage avec M3
+1 = fraisage en avalant

-1 = fraisage en opposition

en alternative PREDEF

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): distance
parcourue par |'outil en une passe. La profondeur
n'est pas forcément un multiple de la profondeur de
passe. Plage d'introduction 0 4 99999,9999. L 'outil se
déplace en une passe a la profondeur si:

la profondeur de passe est égale a la profondeur

la profondeur de passe est 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 I'outil a nouveau a la
profondeur de passe actuelle. Plage d'introduction 0
a 99999,9999

Profondeur de percage jusqu'au brise-copeaux
Q257 (en incrémental): passe a I'issue de laguelle la
TNC applique un brise-copeaux. Pas de brise-copeaux
si I'on a introduit 0. Plage d'introduction: 0 a
99999,9999 ou PREDEF

Retrait brise-copeaux Q256 (enincrémental): valeur
de dégagement de I'outil lors du brise-copeaux. Plage
d'introduction 0,1000 a 99999,9999
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Profondeur du chanfrein frontal Q358 (en
incrémental): distance entre la surface de la piece et
la pointe de I'outil lors de I'usinage d'un chanfrein
frontal Plage d’introduction -99999,9999 a
99999,9999

Décalage chanfrein frontal Q359 (en incrémental):
distance dont la TNC décale le centre d''outil a partir
du centre du trou Plage d'introduction 0 a 99999,9999

G264)

Q3568

Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piéce Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée

de la surface de la piece. Plage d'introduction X
-99999,9999 a 99999,9999 —@ =
Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée

dans |'axe de broche excluant toute collision entre o

o ~ o Exemple : Séquences CN

I'outil et la piece (élément de serrage) Plage

d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF 25 CYCL DEF 264 FILETAGE AV. PERCAGE
Avance plongée en profondeur Q206: vitesse de 0335=10 ;DIAMETRE NOMINAL
déplacement de |'outil lors du pergage, en mm/min.

Plage d'introduction 0 4 99999,999, en alternative Q239=+1.5 ;PAS DE VIS

FAUTO, FU Q201=-16 ;PROFONDEUR FILETAGE
Avance de fraisage Q207: vitesse de déplacementde 0356=-20 ;PROFONDEUR PERCAGE
I'outil lors du fraisage, en mm/min. Plage =
d'introduction 0 & 99999,9999, en alternative FAUTO 0253=750 ;AVANCE PRE-POSIT.

Avance de fraisage Q207: vitesse de déplacement de e
I'outil lors du fraisage, en mm/min. Plage Q202=5 sPROFONDEUR DE PASSE

d'introduction 0 a 99999,9999, en alternative FAUTO 0258-0.2 ;DISTANCE SECURITE
Q257=5 sPROF. PERC. BRISE-COP.
Q256=0.2 ;RETR. BRISE-COPEAUX
Q358=+0 ;PROF. POUR CHANFREIN
Q359=+0 ;DECAL. JUSQ. CHANFREIN
Q200=2 sDISTANCE D'APPROCHE
0203=+30 ;COORD. SURFACE PIECE
Q204=50 ;SAUT DE BRIDE
0206=150 ;AVANCE PLONGEE PROF.
Q207=500 ;AVANCE FRAISAGE
Q512=50 ;AVANCE D'APPROCHE

4.8 FILETAGE AVEC PERCAGE (cycle 264, DIN/ISO
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4.9 FILETAGE HELICOIDAL AVEC PERCAGE (cycle 265, DIN/ISO

4.9 FILETAGE HELICOIDAL AVEC

PERCAGE (cycle 265,
DIN/ISO: G265)

Mode opératoire du cycle

1

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide
FMAX, a la distance d'approche programmée, au-dessus de la
surface de la piece

Chanfrein frontal

2

Pour un chanfreinage avant I'usinage du filet, I'outil se déplace
avec l'avance de chanfreinage a la profondeur du chanfrein frontal.
Pour un chanfreinage aprés I'usinage du filet, la TNC déplace I'outil
a la profondeur du chanfrein avec I'avance de prépositionnement
En partant du centre, la TNC positionne I'outil a la valeur de
décalage frontale sur une demi-cercle sans correction de rayon. Il
exécute un mouvement circulaire avec 'avance de chanfreinage

Ensuite, la TNC déplace a nouveau I'outil au centre du trou sur un
demi-cercle

Fraisage de filets

5 La TNC déplace I'outil au plan initial du filetage avec |'avance de
prépositionnement programmeée.

6 L'outil se déplace ensuite de maniere tangentielle au diametre
nominal sur 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.

8 Puis I'outil quitte le contour de maniere tangentielle pour retourner
au point initial dans le plan d'usinage

9 Enfin 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
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Attention lors de la programmation!

=)

Programmer la séquence de positionnement au point
initial (centre du trou) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon RO.

Les signes des parametres de cycles profondeur de
filetage, ou profondeur du chanfrein frontal déterminent le
sens de |'usinage Le sens d'usinage est déterminé dans
I'ordre suivant:

1. Profondeur de filetage

2. Profondeur du chanfrein frontal

Si vous attribuez la valeur 0 a I'un de ces parametres de
profondeur, la TNC n'exécute pas cette phase d'usinage.

Lorsque vous modifiez la profondeur de filetage, la TNC
modifie automatiquement le point initial pour le
mouvement hélicoidal.

Le mode de fraisage (en opposition/en avalant) est défini
par le filetage (filet a droite/gauche) et par le sens de
rotation de |'outil car seul le sens d'usinage allant de la
surface de la piece vers la piece est possible.

Attention, risque de collision!

Avec le paramétre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans I'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!
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4.9 FILETAGE HELICOIDAL AVEC PERCAGE (cycle 265, DIN/ISO

Parameétres du cycle

265

136

Diamétre nominal Q335: diamétre nominal du filet
Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Pas de vis Q239: pas du filet. Le signe définit le sens
du filet a droite ou a gauche:

+ = filet a droite

- = filet a gauche

Plage d'introduction -99,9999 a 99,9999

Profondeur de filetage Q201 (en incrémental):
distance entre la surface de la piéce et la fin du filet
Plage d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Avance de pré-positionnement Q253: vitesse de
déplacement de |'outil lors de la plongée dans la piece
ou lors de sa sortie de la piece, en mm/min. Plage
d'introduction 0 a 99999,999 ou FMAX, FAUTO, PREDEF

Profondeur du chanfrein frontal Q358 (en
incrémental): distance entre la surface de la piéce et
la pointe de I'outil lors de I'usinage d'un chanfrein
frontal Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999

Décalage chanfrein frontal Q359 (en incrémental):
distance dont la TNC décale le centre d"'outil a partir
du centre du trou Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Chanfreinage Q360: usinage du chanfrein
0 = avant |'usinage du filet
1 = aprés l'usinage du filet

Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piéce Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF
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Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée  Exemple : Séquences CN —_—
de la surface de la piece. Plage d'introduction 8
-99999,9999 4 99999,9999 25 CYCL DEF 265 FILET. HEL. AV. PERC. N
Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée 0335=10  ;DIAMETRE NOMINAL (D
dans |'axe de broche excluant toute collision entre 0239=+1.5 ;PAS DE VIS -
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage

d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF 0201=-16 ;PROFONDEUR FILETAGE

Avance de chanfreinage Q254: vitesse de 0253=750 ;AVANCE PRE-POSIT.
déplacement pour le chanfreinage, en mm/min. Plage Q358=+0 ;PROF. POUR CHANFREIN

d'introduction 0 a 99999,999, en alternative FAUTO, FU Q359=+0  ;DECAL. JUSQ. CHANFREIN

Alvang:e de fra1s§ge OZO7:V|tess<_a de déplacementde 03600 . CHANFREINAGE

I'outil lors du fraisage, en mm/min. Plage

d'introduction 0 a 99999,9999, en alternative FAUTO Q200=2 sDISTANCE D'APPROCHE
0203=+30 ;COORD. SURFACE PIECE
Q204=50 ;SAUT DE BRIDE
Q254=150 ;AVANCE CHANFREINAGE
Q207=500 ;AVANCE FRAISAGE

4.9 FILETAGE HELICOIDAL AVEC PERCAGE (cycle 265, DIN/ISO
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4.10 FILETAGE EXTERNE SUR TENONS (cycle 267, DIN/ISO

4,

10 FILETAGE EXTERNE SUR
TENONS (cycle 267,
DIN/ISO: G267)

Mode opératoire du cycle

1

La TNC positionne I'outil dans I'axe de broche en avance rapide
FMAX, a la distance d'approche programmée, au-dessus de la
surface de la piece

Chanfrein frontal

2

La TNC aborde le point initial pour le chanfrein frontal en partant du
centre du tenon sur I'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

Avec l'avance de prépositionnement, |'outil se déplace a la
profondeur du chanfrein frontal

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 avec I'avance de chanfreinage

Ensuite, la TNC déplace a nouveau I'outil au point initial sur un
demi-cercle

Fraisage de filets

6 La TNC positionne I'outil au point initial s'il n'y a pas eu de
chanfrein frontal auparavant. Point initial du filetage = point initial
du chanfrein frontal

7 Avec l'avance de prépositionnement programmeée, |'outil se
déplace au plan initial. Celui-ci est fonction du signe du pas de vis,
du mode de fraisage ainsi que du nombre de filets par pas

8 L'outil se déplace ensuite tangentiellement au diamétre nominal
du filet en suivant une trajectoire hélicoidale

9 En fonction du parametre nombre de filets par pas, |'outil réalise le
filetage avec un seul mouvement hélicoidal, un mouvement
hélicoidal continu ou plusieurs mouvements hélicoidaux décalés

10 Puis I'outil quitte le contour de maniere tangentielle et retourne 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
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Attention lors de la programmation!

=)

Programmer la séquence de positionnement du point
initial (centre du tenon) dans le plan d'usinage avec
correction de rayon RO.

Le décalage nécessaire pour le chanfrein frontal doit étre
préalablement calculé. Vous devez indiquer la distance
entre le centre du tenon et le centre de I'outil (valeur non
corrigée).

Les signes des parametres de cycles Profondeur de
filetage ou du chanfrein frontal déterminent le sens de
I'usinage. Le sens d'usinage est déterminé dans |'ordre
suivant:

1. Profondeur de filetage

2. Profondeur du chanfrein frontal

Si vous attribuez la valeur 0 a I'un de ces parameétres de
profondeur, la TNC n'exécute pas cette phase d'usinage.

Le signe du paramétre de cycle Profondeur de filetage
détermine le sens de I'usinage.

Attention, risque de collision!

Avec le parameétre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans I'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!

Notez que lors d'une modification de la profondeur, la TNC
adapte I'angle de départ de telle sorte que I'outil atteint la
profondeur définie a la position 0° de la broche. Dans ces
cas la, il y a une reprise d'usinage du filetage ou un
deuxieme passage.
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4.10 FILETAGE EXTERNE SUR TENONS (cycle 267, DIN/ISO

Parameétres du cycle

267

tm
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Diamétre nominal Q335: diamétre nominal du filet
Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Pas de vis Q239: pas du filet. Le signe définit le sens
du filet a droite ou a gauche:

+ = filet a droite

- = filet a gauche

Plage d'introduction -99,9999 a 99,9999

Profondeur de filetage Q201 (en incrémental):
distance entre la surface de la piéce et la fin du filet

Filets par pas Q355: nombre de filets dont I'outil se
décale:

0 = une hélice de 360° a la profondeur du filetage

1 = hélice continue sur toute la longueur du filet

>1 = plusieurs hélices avec approche et sortie. Entre
chague mouvement la TNC décale I'outil de Q355 fois
le pas. Plage d'introduction 0 a 99999

Avance de pré-positionnement Q253: vitesse de
déplacement de |'outil lors de la plongée dans la piece
ou lors de sa sortie de la piece, en mm/min. Plage
d'introduction 0 a 99999,999 ou FMAX, FAUTO, PREDEF

Mode fraisage Q3571: mode de fraisage avec M3
+1 = fraisage en avalant

-1 = fraisage en opposition

en alternative PREDEF
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Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance ~ Exemple : Séquences CN —':
entre la pointe de I'outil et la surface de la piéce Plage 2e)
d'introduction: 0 & 99999,9999 ou PREDEF 25 CYCL DEF 267 FILET.EXT. SUR TENON N
Profondeur du chanfrein frontal Q358 (en 0335=10  ;DIAMETRE NOMINAL w
incrémental): distance entre la surface de la piece et Q239=+1.5 ;PAS DE VIS = =
la pointe de I'outil lors de I'usinage d'un chanfrein

frontal Plage d'introduction -99999,9999 & 0201=-20 ;PROFONDEUR FILETAGE

99999,9999 0355=0  ;FILETS PAR PAS

Décalage jusqu'au chanfrein Q359 (enincrémental): 0253=750 ;AVANCE PRE-POSIT.

distance dont la TNC décale le centre d"'outil & partir -
du centre du trou Plage d'introduction 0 a 99999,9999 0351=+1  ;MODE FRAISAGE

Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée Aty BUNIILLIAE DPGIAL S

de la surface de la piece. Plage d'introduction Q358=+0 ;PROF. POUR CHANFREIN
~99999,9999 & 99999,9999 0359=+0 ;DECAL. JUSQ. CHANFREIN
Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée Q203=+30 ;COORD. SURFACE PIECE
dans I'axe de broche excluant toute collision entre : :

I'outil et la pigce (élément de serrage) Plage 0204=50  ;SAUT DE BRIDE
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF Q254=150 ;AVANCE CHANFREINAGE
Avance de chanfreinage Q254: vitesse de Q207=500 ;AVANCE FRAISAGE
déplacement pour le chanfreinage, en mm/min. Plage

d'introduction 0 & 99999,999, en alternative FAUTO, FU 0512=50  ;AVANCE D'APPROCHE

Avance de fraisage Q207: vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999, en alternative FAUTO

Avance de fraisage Q207: vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999, en alternative FAUTO

4.10 FILETAGE EXTERNE SUR TENONS (cycle 267, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 141 @



4.11 Exemples de pr!ammation

4.11 Exemples de programmation

Les coordonnées du pergage sont mémorisées
dans le tableau de points TAB1.PNT et appelées
par la TNC avec CYCL CALL PAT.

Les rayons des outils sont sélectionnés de

T - . 100
maniére a visualiser toutes les étapes de
I'usinage dans le graphique de test. 907
Déroulement du programme 65
m Centrage 55
" Percage

W Taraudage s

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 une hauteur de sécurité (programmer F avec une
valeur), la TNC positionne a cette hauteur aprés chaque cycle.

Définir le tableau de points
Définition du cycle de centrage

Introduire impérativement 0, agit a partir du tableau de points
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Introduire impérativement 0, agit a partir du tableau de points

Appel du cycle en liaison avec le tableau de points TAB1.PNT,

avance enre les points: 5000 mm/mn
Dégager I'outil, changer I'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
Dégager I'outil, changer I'outil

Appel d'outil pour le taraud

Déplacer I'outil a la hauteur de sécurité

Définition du cycle Taraudage

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
Dégager I'outil, fin du programme

4.11 Exemples de pr.ammation
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4.11 Exemples de pr.ammation

Tableau de points TAB1.PNT

S
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Cycles d'usinage:
fraisage de poches/
tenons / rainures




incipes de base

5.1 Pr

5.1 Principes de base

Résumeé

La TNC dispose de 6 cycles destinés a |'usinage de poches, tenons et

rainures:

Cycle

d
=)
=+
=
)
<

Page

251 POCHE RECTANGULAIRE
Ebauche/finition avec sélection des
opérations d'usinage et plongée
hélicoidale

N
thm
2

Page 147

252 POCHE CIRCULAIRE
Ebauche/finition avec sélection des
opérations d'usinage et plongée
hélicoidale

N

?Jtﬂ

Page 152

253 RAINURAGE

Ebauche/finition avec sélection des
opérations d'usinage et plongée
pendulaire

N

i
'

Page 156

254 RAINURE CIRCULAIRE
Ebauche/finition avec sélection des
opérations d'usinage et plongée
pendulaire

X8
N
)

Page 161

256 TENON RECTANGULAIRE
Ebauche/finition avec passe latérale
lorsque plusieurs boucles sont
nécessaires

:.N
‘”m

\
0

Page 167

257 TENON CIRCULAIRE
Ebauche/finition avec passe latérale
lorsque plusieurs boucles sont
nécessaires

N
a
N

§n
O

Page 171
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5.2 POCHE RECTANGULAIRE

(cycle 251, DIN/ISO: G251)

Mode opératoire du cycle

Le cycle Poche rectangulaire 251 permet d'usiner entierement une
poche rectangulaire. En fonction des parameétres du cycle, vous
disposez des alternatives d'usinage suivantes:

Usinage intégral: Ebauche, finition en profondeur, finition latérale
Seulement ébauche

Seulement finition de profondeur et finition latérale

Seulement finition de profondeur

Seulement finition latérale

Ebauche

1

3

L'outil plonge dans la piece, au centre de la poche, et se déplace a
la premiére profondeur de passe. Vous définissez la stratégie de
plongée avec le paramétre Q366

La TNC évide la poche de I'intérieur vers I'extérieur en tenant
compte du facteur de recouvrement (paramétre Q370) et des
surépaisseurs de finition (parametres Q368 et Q369)

A la fin du processus d'évidement, la TNC dégage I'outil du bord
de la poche de maniére tangentielle, le déplace a la distance
d'approche au dessus de la profondeur de passe actuelle. De la,
retour en avance rapide au centre de la poche

Ce processus est répété jusqu'a ce que la profondeur de poche
programmeée soit atteinte

Finition

5

Si les surépaisseurs de finition ont été définies, la TNC exécute
d'abord la finition des parois de la poche et ce, en plusieurs passes
si celles-ci ont été programmées. La paroi de la poche est accostée
de maniere tangentielle

Pour terminer, la TNC exécute la finition du fond de la poche, de
I'intérieur vers |'extérieur. Le fond de la poche est accostée de
maniere tangentielle

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 POCHE RECTANGULAIRE (cycle 251, DIN/ISO

Remarques concernant la programmation

=)

148

Si le tableau d'outils est inactif, vous devez toujours
plonger perpendiculairement (Q366=0) car vous ne
pouvez pas définir I'angle de plongée.

Prépositionner |'outil a la position initiale dans le plan
d'usinage avec correction de rayon R0. Tenir compte du
parameétre Q367 (position de la poche).

La TNC exécute le cycle sur les axes (plan d'usinage) avec
lesquels vous avez abordé la position initiale. Par exemple
en X et Y si vous avez programmé avec CYCL CALL POS
X... Y...eten U etV sivous avez programmé CYCL CAL
POS U... V....

La TNC prépositionne |'outil automatiquement dans |'axe
d'outil. Tenir compte du paramétre Q204 (saut de bride).

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de 'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

A la fin du cycle, la TNC dégage I'outil a nouveau a la
position initiale.

A la fin d'une opération d'évidement, la TNC positionne
I'outil en avance rapide au centre de la poche. L'outil
s'immobilise a la distance d'approche au dessus de la
profondeur de passe actuelle. Introduire la distance
d'approche de maniere a ce que I'outil ne puisse pas étre
bloqué par d'éventuels copeaux lors du déplacement.

Attention, risque de collision!

Avec le parametre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans I'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!

Si vous appelez le cycle avec |'opération d'usinage 2
(finition seulement), la TNC positionne I'outil en avance
rapide au centre de la poche a la premiere profondeur de
passe.
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Parametres du cycle

251

Opérations d'usinage (0/1/2) Q215: Définir les
opérations d'usinage:

0: Ebauche et finition

1: Ebauche seulement

2: Finition seulement

La finition latérale et la finition en profondeur ne sont
exécutées que si la surépaisseur de finition
correspondante (Q368, Q369) a été définie

ler cété Q218 (en incrémental): longueur de la poche
parallele a I'axe principal du plan d'usinage. Plage
d'introduction 0 & 99999,9999

2éme coté Q324 (en incrémental): longueur de la
poche parallele a I'axe secondaire du plan d'usinage.
Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Rayon d'angle Q220: Rayon de I'angle de la poche. S'il
n'a pas été introduit ou s'il est inférieur au rayon
d'outil actif, la TNC ajuste le rayon d'angle a la méme
valeur que celle du rayon de I'outil Dans ces cas, la
TNC ne délivre pas de message d'erreur. Plage
d'introduction 0 & 99999,9999

Surépaisseur finition latérale Q368 (en
incrémental): surépaisseur de finition dans le plan
d'usinage. Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Position angulaire Q224 (en absolu): positon
angulaire la poche entiére. Le centre de rotation est la
position ou se trouve I'outil lors de I'appel du cycle.
Plage d'introduction -360,0000 a 360,0000

Position poche Q367: Position de la poche par

rapport a la position de I'outil lors de I'appel du cycle:

0: Position de I'outil = centre de la poche

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

3: Position de I'outil = coin supérieur droit

4: Position de I'outil = coin supérieur gauche

Avance de fraisage Q207: vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min. Plage
d'introduction 0 4 99999,999, en alternative FAUTO, FU,
FZ

Mode fraisage Q351: mode de fraisage avec M3:
+1 = fraisage en avalant

-1 = fraisage en opposition

en alternative PREDEF
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5.2 POCHE RECTANGULAIRE (cycle 251, DIN/ISO

150

Profondeur Q201 (en incrémental): distance entre la
surface de la piece et le fond de la poche. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): distance
parcourue par |'outil en une passe: introduire une
valeur supérieure a 0 . Plage d'introduction 0 a
99999,9999

Surép. finition en profondeur Q369 (en
incrémental): surépaisseur de finition pour la
profondeur. Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Avance plongée en profondeur Q206: vitesse de
déplacement de I'outil lors de son déplacement a la
profondeur, en mm/min. Plage d'introduction 0 a
99999,999, en alternative FAUTO, FU, FZ

Passe de finition Q338 (en incrémental): distance
parcourue par |'outil dans |'axe de broche lors de la
finition. Q338=0: finition en une seule passe. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999

Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la surface frontale de I'outil et la surface de la
piece. Plage d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
coordonnée absolue de la surface de la piece. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Q338
Q202 <

Q201

-
X

zi
Q200 (368 Q204

{] aze9

Q203
s

L
X
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Facteur de recouvrement Q370: Q370 x rayon d'outil
= passe latérale k. Plage d'introduction 0,1 a 1,414 ou
PREDEF

Stratégie de plongée Q366: nature de la stratégie de
plongée:

0 = plongée verticale. La TNC plonge verticalement
et ce, indépendamment de |'angle de plongée
ANGLE défini dans le tableau d'outils

1 = plongée hélicoidale. Dans le tableau d'outils,
I'angle de plongée de I'outil actif ANGLE doit
également étre différent de 0. Sinon, la TNC délivre
un message d'erreur

2 = plongée pendulaire. Dans le tableau d'outils,
I'angle de plongée de I'outil actif ANGLE doit
également étre différent de 0. Sinon, la TNC délivre
un message d'erreur. La longueur pendulaire
dépend de I'angle de plongée, la TNC utilise
comme valeur minimale le double du diamétre de
I'outil

En alternative PREDEF

Avance de finition Q385: vitesse de déplacement de
I'outil lors de la finition latérale et du fond, en
mm/min. Plage d'introduction 0 a 99999,9999, en
alternative FAUTO, FU, FZ

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemple : Séquences CN

8 CYCL DEF 251 POCHE RECTANGULAIRE

0215=0
Q218=80
Q219=60
0Q220=5
Q368=0.2
0224=+0
Q367=0
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
Q369=0.1
Q206=150
Q338=5
Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q370=1
Q366=1
Q385=500

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

;OPERATIONS D'USINAGE
;1ER COTE

;2EME COTE

sRAYON D'ANGLE

s SUREPAIS. LATERALE
;POSITION ANGULAIRE
;POSITION POCHE
sAVANCE FRAISAGE
sMODE FRAISAGE

; PROFONDEUR

s PROFONDEUR DE PASSE
;SUREP. DE PROFONDEUR
sAVANCE PLONGEE PROF.
;PASSE DE FINITION
sDISTANCE D'APPROCHE
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE

s FACTEUR RECOUVREMENT
;s PLONGEE

;AVANCE DE FINITION

G251)
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5.3 POCHE CIRCULAIRE (cycle 252, DIN/ISO

5.3 POCHE CIRCULAIRE (cycle 252,

DIN/ISO: G252)

Mode opératoire du cycle

Le cycle Poche circulaire 252 permet d'usiner entierement une poche
circulaire. En fonction des parametres du cycle, vous disposez des
alternatives d'usinage suivantes:

Usinage intégral: Ebauche, finition en profondeur, finition latérale
Seulement ébauche

Seulement finition de profondeur et finition latérale

Seulement finition de profondeur

Seulement finition latérale

Ebauche

1

3

L'outil plonge dans la piece, au centre de la poche, et se déplace a
la premiere profondeur de passe. Vous définissez la stratégie de
plongée avec le parameéetre Q366

La TNC évide la poche de l'intérieur vers |'extérieur en tenant
compte du facteur de recouvrement (parametre Q370) et des
surépaisseurs de finition (parametres Q368 et Q369)

A la fin du processus d'évidement, la TNC dégage I'outil du bord
de la poche de maniére tangentielle, le déplace a la distance
d'approche au dessus de la profondeur de passe actuelle. De I3,
retour en avance rapide au centre de la poche

Ce processus est répété jusqu'a ce que la profondeur de poche
programmeée soit atteinte

Finition

5

Si les surépaisseurs de finition ont été définies, la TNC exécute
d'abord la finition des parois de la poche et ce, en plusieurs passes
si celles-ciont été programmeées. La paroi de la poche est accostée
de maniere tangentielle

Pour terminer, la TNC exécute la finition du fond de la poche, de
I'intérieur vers I'extérieur. Le fond de la poche est accostée de
maniére tangentielle

152
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Attention lors de la programmation!

=)

Si le tableau d'outils est inactif, vous devez toujours
plonger perpendiculairement (Q366=0) car vous ne
pouvez pas définir I'angle de plongée.

Prépositionner |'outil a la position initiale (centre du cercle)
dans le plan d'usinage et avec correction de rayon RO0.

La TNC exécute le cycle sur les axes (plan d'usinage) avec
lesquels vous avez abordé la position initiale. Par exemple
en X et Y si vous avez programmé avec CYCL CALL POS
X... Y...eten U etV sivous avez programmé CYCL CAL
POS U... V...

La TNC prépositionne I'outil automatiquement dans |'axe
d'outil. Tenir compte du parameétre Q204 (saut de bride).

Le signe du paramétre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

A la fin du cycle, la TNC dégage |'outil a nouveau a la
position initiale.

A la fin d'une opération d'évidement, la TNC positionne
I'outil en avance rapide au centre de la poche. L'outil
s'immobilise a la distance d'approche au dessus de la
profondeur de passe actuelle. Introduire la distance
d'approche de maniére a ce que |'outil ne puisse pas étre
blogué par d'éventuels copeaux lors du déplacement.

Attention, risque de collision!

Avec le parameétre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans I'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!

Si vous appelez le cycle avec |I'opération d'usinage 2
(finition seulement), la TNC positionne I'outil en avance
rapide au centre de la poche a la premiere profondeur de
passe.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.3 POCHE CIRCULAIRE (cycle 252, DIN/ISO

Parameétres du cycle

252

e

154

Opérations d'usinage (0/1/2) Q215: Définir les
opérations d'usinage:

0: Ebauche et finition

1: Ebauche seulement

2: Finition seulement

La finition latérale et la finition en profondeur ne sont
exécutées que si la surépaisseur de finition
correspondante (Q368, Q369) a été définie

Diamétre du cercle Q223: Diamétre de la poche
terminée. Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Surépaisseur finition latérale Q368 (en
incrémental): surépaisseur de finition dans le plan
d'usinage. Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Avance de fraisage Q207: vitesse de déplacementde
I'outil lors du fraisage, en mm/min. Plage
d'introduction 0 2 99999,999, en alternative FAUTO, FU,
Fz

Mode fraisage Q351:. mode de fraisage avec M3:
+1 = fraisage en avalant

-1 = fraisage en opposition

en alternative PREDEF

Profondeur Q201 (en incrémental): distance entre la
surface de la piece et le fond de la poche. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): distance
parcourue par |'outil en une passe: introduire une
valeur supérieure a 0. Plage d'introduction 0 a
99999,9999

Surép. finition en profondeur Q369 (en
incrémental): surépaisseur de finition pour la
profondeur. Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Avance plongée en profondeur Q206: vitesse de
déplacement de I'outil lors de son déplacement a la
profondeur, en mm/min. Plage d'introduction 0 a
99999,999, en alternative FAUTO, FU, FZ

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. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999

Yi

{pmw

Q207

Q223

!
X
% Q206
||
zh ~
Q338
Q202 J\ /L
Q201
'
X
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Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance

entre la surface frontale de I'outil et la surface de la

piece. Plage d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF Z A

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):

coordonnée absolue de la surface de la piece. Plage

d’'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée

dans I'axe de broche excluant toute collision entre Q204
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage Q200 Q: 36§8

G252)

d’introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Q369
Facteur de recouvrement Q370: Q370 x rayon d'outil Q203 @
= passe latérale k. Plage d'introduction 0,1a 1,414 ou Af
PREDEF ita —
X

Stratégie de plongée Q366: nature de la stratégie de
plongée:

0 = plongée verticale. La TNC plonge verticalement ~ Exemple : Séquences CN
et ce, indépendamment de |'angle de plongée

ANGLE défini dans le tableau d'outils 8 CYCL DEF 252 POCHE CIRCULAIRE
1 = plongée hélicoidale. Dans le tableau d'outils, 0215=0 sOPERATIONS D'USINAGE
I'angle de plongée de I'outil actif ANGLE doit z 5
également étre différent de 0. Sinon, la TNC délivre e AR LA RS G
un message d'erreur 0368=0.2 ;SUREPAIS. LATERALE
En alternative PREDEF 0207=500 ;AVANCE FRAISAGE
Avance de finition Q385: vitesse de déplacement de Q351=+1 ;MODE FRAISAGE
I'outil lors de la finition latérale et du fond, en -
mm/min. Plage d'introduction 0 & 99999,999, en e N N
alternative FAUTO, FU, FZ Q202=5 s PROFONDEUR DE PASSE

0369=0.1 ;SUREP. DE PROFONDEUR
0206=150 ;AVANCE PLONGEE PROF.
0338=5  ;PASSE DE FINITION
Q200=2  ;DISTANCE D'APPROCHE
0203=+0  ;COORD. SURFACE PIECE
Q204=50 ;SAUT DE BRIDE
Q370=1  ;FACTEUR RECOUVREMENT
0366=1  ;PLONGEE
0385=500 ;AVANCE DE FINITION

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

5.3 POCHE CIRCULAIRE (cycle 252, DIN/ISO
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5.4 RAINURAGE (cycle 253, DIN/ISO

5.4 RAINURAGE (cycle 253,
DIN/ISO: G253)

Mode opératoire du cycle

Le cycle 253 permet d'usiner entierement une rainure. En fonction
des parameétres du cycle, vous disposez des alternatives d'usinage
suivantes:

Usinage intégral: Ebauche, finition en profondeur, finition latérale

Seulement ébauche

Seulement finition de profondeur et finition latérale

Seulement finition de profondeur

Seulement finition latérale

Ebauche

1 Enpartant du centre du cercle gauche de la rainure, |'outil effectue
un mouvement pendulaire en fonction de I'angle de plongée défini

dans le tableau d'outils et ce, jusqu'a la premiéere profondeur de

passe. Vous définissez la stratégie de plongée avec le paramétre

Q366
2 La TNC évide la rainure de l'intérieur vers |'extérieur en tentant

compte des surépaisseurs de finition (parametres Q368 et Q369)
3 Ce processus est répété jusqu'a ce que la profondeur de rainure

programmeée soit atteinte

Finition

4 Siles surépaisseurs de finition ont été définies, la TNC exécute
d'abord la finition des parois de la rainure en une ou plusieurs

passes si celles-ci ont été programmeées. Accostage tangentiel de

la paroi de la rainure dans I'arc de droite de la rainure

5 Pour terminer, la TNC exécute la finition du fond de la rainure, de

I'intérieur vers |'extérieur. Accostage tangentiel du fond de la
rainure
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Attention lors de la programmation!

=)

Si le tableau d'outils est inactif, vous devez toujours
plonger perpendiculairement (Q366=0) car vous ne
pouvez pas définir I'angle de plongée.

Prépositionner I'outil a la position initiale dans le plan
d'usinage avec correction de rayon R0. Tenir compte du
paramétre Q367 (position de la rainure).

La TNC exécute le cycle sur les axes (plan d'usinage) avec
lesquels vous avez abordé la position initiale. Par exemple
en X et Y si vous avez programmé avec CYCL CALL POS
X... Y...eten U etV sivous avez programmé CYCL CAL
POS U... V...

La TNC prépositionne I'outil automatiquement dans |'axe
d'outil. Tenir compte du parametre Q204 (saut de bride).

En fin de cycle, la TNC ne positionne |'outil qu'au centre de
la rainure dans le plan d'usinage, dans les autres axes du
plan d'usinage, la TNC n'effectue aucun positionnement.
Exception: si vous définissez la position de la rainure avec
une valeur différente de 0, la TNC ne positionne I'outil que
dans I'axe d'outil, au saut de bride. Se déplacer a nouveau
a la position initiale avant un nouvel appel de cycle, ou
programmer toujours des déplacements absolus aprés
I'appel de cycle.

Le signe du parameétre de cycle Profondeur détermine le
sens de |'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

Si la largeur de la rainure est supérieure a deux fois le
diameétre de I'outil, la TNC évide en conséquence la rainure
de l'intérieur vers |'extérieur. Vous pouvez donc exécuter
le fraisage de n'importe quelles rainures avec de petits
outils.

Attention, risque de collision!

Avec le paramétre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans I'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!

Si vous appelez le cycle avec |I'opération d'usinage 2
(finition seulement), la TNC positionne I'outil en avance
rapide a la premiére profondeur de passe.
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Parameétres du cycle

253

158

Opérations d'usinage (0/1/2) Q215: Définir les
opérations d'usinage:

0: Ebauche et finition

1: Ebauche seulement

2: Finition seulement

La finition latérale et la finition en profondeur ne sont
exécutées que si la surépaisseur de finition
correspondante (Q368, Q369) a été définie

Longueur de rainure Q218 (valeur paralléle a I'axe
principal du plan d'usinage): introduire le plus grand
c6té de la rainure. Plage d'introduction 0 a
99999,9999

Largeur rainure Q219 (valeur parallele a I'axe
secondaire du plan d'usinage): 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). Largeur max. de
la rainure pour I'ébauche: deux fois le diametre de
I'outil. Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Surépaisseur finition latérale Q368 (en
incrémental): surépaisseur de finition dans le plan
d'usinage.

Position angulaire Q224 (en absolu): angle de
rotation la rainure entieére. Le centre de rotation est la
position ou se trouve |'outil lors de I'appel du cycle.
Plage d'introduction -360,000 a 360,000

Position rainure (0/1/2/3/4) Q367: position de la
rainure par rapport a la position de I'outil lors de
I'appel du cycle:

0: Position de I'outil = centre de la rainure

1: Position de I'outil = extrémité gauche de la rainure
2: Position outil = centre cercle de la rainure a gauche
3: Position outil = centre cercle de la rainure a droite
4: Position de |'outil = extrémité droite de la rainure

Avance de fraisage Q207: vitesse de déplacementde
I'outil lors du fraisage, en mm/min. Plage
d'introduction 0 2 99999,999, en alternative FAUTO, FU,
Fz

Mode fraisage Q3571: mode de fraisage avec M3:
+1 = fraisage en avalant

-1 = fraisage en opposition

en alternative PREDEF

Yi

28
Q374
[}
X
@)
N\ o
X
Yi Y
Q367=1 Q367=2
Q367=0
N - B\ -
X X
Yi Y
Q367=3 Q367=4
N - B\ -
X X

Cycles d'usinage: fraisage de poches/ tenons / rainures @




Profondeur Q201 (en incrémental): distance entre la
surface de la piece et le fond de la rainure. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): distance
parcourue par |'outil en une passe: introduire une Z A
valeur supérieure a 0. Plage d'introduction 0 a
99999,9999

Surép. finition en profondeur Q369 (en Q338
incremental): surépaisseur de finition pour la 0202 {}
profondeur. Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Avance plongée en profondeur Q206: vitesse de

déplacement de I'outil lors de son déplacement a la
profondeur, en mm/min. Plage d'introduction 0 a

G253)

Q206

oo

Q201

99999,999, en alternative FAUTO, FU, FZ

XYV

Passe de finition Q338 (en incrémental): distance
parcourue par |'outil dans |'axe de broche lors de la
finition. Q338=0: finition en une seule passe. Plage
d'introduction 0 & 99999,9999

5.4 RAINURAGE (cycle 253, DIN/ISO
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Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la surface frontale de I'outil et la surface de la
piece. Plage d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
coordonnée absolue de la surface de la piece. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Stratégie de plongée Q366: nature de la stratégie de
plongée:

0 = plongée verticale. La TNC plonge verticalement
et ce, indépendamment de I'angle de plongée
ANGLE défini dans le tableau d'outils

1 = plongée hélicoidale. Dans le tableau d'outils,
I'angle de plongée de I'outil actif ANGLE doit
également étre différent de 0. Sinon, la TNC délivre
un message d'erreur. Plongée hélicoidale
seulement s'il y a suffisamment de place

2 = plongée pendulaire. Dans le tableau d'outils,
I'angle de plongée de I'outil actif ANGLE doit
également étre différent de 0. Sinon, la TNC délivre
un message d'erreur

En alternative PREDEF

Avance de finition Q385: vitesse de déplacement de
I'outil lors de la finition latérale et du fond, en
mm/min. Plage d'introduction 0 a 99999,9999, en
alternative FAUTO, FU, FZ

Référence avance (0 a 3) Q439 : Définition de
['élément sur lequel se base |'avance programmeée :

0 = I'avance est définie par rapport a la trajectoire
du centre de I'outil

1 = I'avance se rapporte, uniquement pour la
finition latérale, au tranchant de I'outil, sinon a la
trajectoire du centre de I'outil

2 = I'avance se rapporte pour la finition latérale et la
finition en profondeur au tranchant de I'outil, sinon
a la trajectoire du centre de |'outil

3 = 'avance se rapporte en principe toujours au

tranchant de I'outil, sinon a la trajectoire du centre
de I'outil

zi
Q200 Q368 Q204

{] ase9

Q203

%5

=
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Exemple : Séquences CN

8 CYCL DEF 253 RAINURAGE

0215=0
0218-=80
0219-12
0368=0.2
Q374=+0
0367=0
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
0202=5
0369=0.1
0206=150
0338=5
0200=2
Q203=+0
0204=50
Q366=1
0385=500
439=0

sOPERATIONS D'USINAGE
s LONGUEUR DE RAINURE
sLARGEUR RAINURE
sSUREPAIS. LATERALE
sPOSITION ANGULAIRE
sPOSITION RAINURE
sAVANCE FRAISAGE
sMODE FRAISAGE

s PROFONDEUR
sPROFONDEUR DE PASSE
sSUREP. DE PROFONDEUR
sAVANCE PLONGEE PROF.
sPASSE DE FINITION
sDISTANCE D'APPROCHE
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE

s PLONGEE

sAVANCE DE FINITION
sREFERENCE AVANCE

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

Cycles d'usinage:

fraisage de poches/ tenons / rainures @



5.5 RAINURE CIRCULAIRE
(cycle 254, DIN/ISO: G254)

Mode opératoire du cycle

Le cycle 254 vous permet d'usiner en intégralité une rainure circulaire.
En fonction des parameétres du cycle, vous disposez des alternatives
d'usinage suivantes:

Usinage intégral: Ebauche, finition en profondeur, finition latérale

Seulement ébauche

Seulement finition de profondeur et finition latérale

Seulement finition de profondeur

Seulement finition latérale

Ebauche

1 L'outil effectue un mouvement pendulaire au centre de la rainure
en fonction de I'angle de plongée défini dans le tableau d'outils et
ce, jusqu'a la premiére profondeur de passe. Vous définissez la
stratégie de plongée avec le paramétre Q366

2 La TNC évide la rainure de l'intérieur vers |'extérieur en tentant
compte des surépaisseurs de finition (paramétres Q368 et Q369)

3 Ce processus est répété jusqu'a ce que la profondeur de rainure
programmeée soit atteinte

Finition

4 Siles surépaisseurs de finition ont été définies, la TNC exécute
d'abord la finition des parois de la rainure en une ou plusieurs
passes si celles-ci ont été programmées. Accostage tangentiel de
la paroi de la rainure

5 Pour terminer, la TNC exécute la finition du fond de la rainure, de

I'intérieur vers I'extérieur. Accostage tangentiel du fond de la
rainure

HEIDENHAIN iTNC 530
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Si le tableau d'outils est inactif, vous devez toujours
plonger perpendiculairement (Q366=0) car vous ne
pouvez pas définir I'angle de plongée.

Prépositionner |'outil dans le plan d'usinage avec
correction de rayon RO. Définir en conséquence le
parametre Q367 (Réf. position rainure).

La TNC exécute le cycle sur les axes (plan d'usinage) avec
lesquels vous avez abordé la position initiale. Par exemple
en X et Y si vous avez programmé avec CYCL CALL POS
X... Y...eten U etV sivous avez programmé CYCL CAL
POS U... V....

La TNC prépositionne |'outil automatiquement dans |'axe
d'outil. Tenir compte du paramétre Q204 (saut de bride).

En fin de cycle, la TNC ne positionne |'outil qu'au centre de
la rainure dans le plan d'usinage, dans les autres axes du
plan d'usinage, la TNC n'effectue aucun positionnement.
Exception: si vous définissez la position de la rainure avec
une valeur différente de 0, la TNC ne positionne I'outil que
dans I'axe d'outil, au saut de bride. Se déplacer a nouveau
a la position initiale avant un nouvel appel de cycle, ou
programmer toujours des déplacements absolus aprés
I'appel de cycle.

A la fin du cycle, la TNC dégage |'outil dans le plan
d'usinage et le repositionne au point initial (au centre du
cercle primitif). Exception: Si vous définissez la position de
la rainure avec une valeur différente de 0, la TNC ne
positionne I'outil que dans I'axe d'outil, au saut de bride.
Dans ces cas de figure, vous devez toujours programmer
les déplacements absolus apres I'appel du cycle.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de 'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

Si la largeur de la rainure est supérieure a deux fois le
diamétre de I'outil, la TNC évide en conséquence la rainure
de l'intérieur vers |'extérieur. Vous pouvez donc exécuter
le fraisage de n'importe quelles rainures avec de petits
outils.

Si vous utilisez le cycle 254 Rainure circulaire en liaison
avec le cycle 221, la position 0 de rainure est interdite.

Cycles d'usinage: fraisage de poches/ tenons / rainures



Attention, risque de collision!

Avec le parameétre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans I'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!

Si vous appelez le cycle avec |'opération d'usinage 2
(finition seulement), la TNC positionne I'outil en avance
rapide a la premiere profondeur de passe.

Parameétres du cycle

254

ﬁ@-

Opérations d'usinage (0/1/2) Q215: Définir les
opérations d'usinage:

0: Ebauche et finition

1: Ebauche seulement

2: Finition seulement

La finition latérale et la finition en profondeur ne sont
exécutées que si la surépaisseur de finition
correspondante (Q368, Q369) a été définie

Largeur rainure Q219 (valeur paralléle a I'axe
secondaire du plan d'usinage): introduire la largeur de
la rainure; si I'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). Largeur max. de
la rainure pour I'ébauche: deux fois le diametre de
I'outil. Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Surépaisseur finition latérale Q368 (en
incrémental): surépaisseur de finition dans le plan
d'usinage. Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Diamétre cercle primitif Q375: introduire le
diametre du cercle primitif. Plage d'introduction 0 a
99999,9999
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Réf. position rainure (0/1/2/3) Q367: position de
la rainure par rapport a la position de |'outil lors de
I'appel du cycle:

0: la position de |'outil n'est pas prise en compte. La
position de la rainure résulte du centre du cercle
primitif et de I'angle initial

1: Position de I'outil = centre du cercle de la rainure a
gauche. L'angle initial Q376 se référe a cette position.
Le centre programmé du cercle n'est pas pris en
compte

2: position de I'outil = centre de I'axe médian. L'angle
initial Q376 se référe a cette position. Le centre
programmé du cercle n'est pas pris en compte

3: Position de I'outil = centre du cercle de la rainure a
droite. L'angle initial Q376 se réfere a cette position.
Le centre programmé du cercle n'est pas pris en
compte

Centre ler axe Q216 (en absolu): centre du cercle
primitif dans I'axe principal du plan d'usinage. N'agit
que si Q367 = 0. Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999

Centre 2éme axe Q217 (en absolu): centre du cercle
primitif dans I'axe secondaire du plan d'usinage.
N'agit que si Q367 = 0. Plage d'introduction
-99999,9999 a 99999,9999

Angle initial Q376 (en absolu): introduire I'angle
polaire du point initial. Plage d'introduction -360,000 a
360,000

Angle d'ouverture de Ta rainure Q248 (en
incrémental): introduire I'angle d'ouverture de la
rainure. Plage d'introduction 0 a 360,000

Cycles d'usinage: fraisage de poches/ tenons / rainures @



Incrément angulaire Q378 (enincrémental): angle de
rotation de la rainure entiére. Le centre de rotation est
le centre du cercle primitif. Plage d'introduction
-360,000 a 360,000

G254)

Nombre d'usinages Q377: nombre d'opérations
d'usinage sur le cercle primitif. Plage d'introduction
1499999

Avance de fraisage Q207: vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min. Plage
d'introduction 0 a 99999,999 ou FAUTO, FU, FZ

Mode fraisage Q351: mode de fraisage avec M3:
+1 = fraisage en avalant

-1 = fraisage en opposition

en alternative PREDEF

x ¥

Profondeur Q201 (en incrémental): distance entre la
surface de la piece et le fond de la rainure. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Profondeur de passe Q202 (enincrémental): distance
parcourue par I'outil en une passe: introduire une =
valeur supérieure a 0. Plage d'introduction 0 a g Q206
99999,9999 zZh ~

Surép. finition en profondeur Q369 (en
incrémental): surépaisseur de finition pour la Q338
profondeur. Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Q202 7

Avance plongée en profondeur Q206: vitesse de
déplacement de I'outil lors de son déplacement & la Q201
profondeur, en mm/min. Plage d'introduction 0 a
99999,999 ou FAUTO, FU, FZ

Passe de finition Q338 (en incrémental): distance
parcourue par |'outil dans |'axe de broche lors de la
finition. Q338=0: finition en une seule passe. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999

=YV
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Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la surface frontale de I'outil et la surface de la
piece. Plage d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
coordonnée absolue de la surface de la piece. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Stratégie de plongée Q366: nature de la stratégie de
plongée:

0 = plongée verticale. La TNC plonge verticalement
et ce, indépendamment de I'angle de plongée
ANGLE défini dans le tableau d'outils

1 = plongée hélicoidale. Dans le tableau d'outils,
I'angle de plongée de I'outil actif ANGLE doit étre
différent de 0. Sinon, la TNC délivre un message
d'erreur. Plongée hélicoidale seulement s'il y a
suffisamment de place

2 = plongée pendulaire. Dans le tableau d'outils,
I'angle de plongée de I'outil actif ANGLE doit étre
différent de 0. Sinon, la TNC délivre un message
d'erreur. La TNC ne peut entamer la plongée
pendulaire que si lalongueur du déplacement surle
cercle primitif est au moins supérieur a trois fois le
diamétre d'outil.

En alternative PREDEF

Avance de finition Q385: vitesse de déplacement de
I'outil lors de la finition latérale et du fond, en
mm/min. Plage d'introduction 0 a 99999,999, en
alternative FAUTO, FU, FZ

Référence avance (0 a 3) Q439 : Définition de
|'élément sur lequel se base |'avance programmeée :

0 = I'avance est définie par rapport a la trajectoire
du centre de I'outil

1 = I'avance se rapporte, uniquement pour la
finition latérale, au tranchant de I'outil, sinon a la
trajectoire du centre de I'outil

2 = I'avance se rapporte pour la finition latérale et la
finition en profondeur au tranchant de I'outil, sinon
a la trajectoire du centre de |'outil

3 = 'avance se rapporte en principe toujours au
tranchant de I'outil, sinon a la trajectoire du centre
de I'outil

zi %
Q200

{] ase9

0368 Q204

Q203
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Exemple : Séquences CN

8 CYCL DEF 254 RAINURE CIRCULAIRE
sOPERATIONS D'USINAGE
s LARGEUR RAINURE
sSUREPAIS. LATERALE
sDIA. CERCLE PRIMITIF
sREF. POSITION RAINURE
sCENTRE 1ER AXE
;CENTRE 2EME AXE
sANGLE INITIAL

sANGLE D'OUVERTURE

s INCREMENT ANGULAIRE
sNOMBRE D'USINAGES
sAVANCE FRAISAGE
sMODE FRAISAGE

0215=0
Q219=12
0368=0.2
375=80
Q367=0
0216=+50
Q217=+50
Q376=+45
248=90
378=0
Q377=1
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
0202=5
0369=0.1
Q206=150
0338=5
200=2
Q203=+0
204=50
0366=1
0385=500
0439=0

Cycles d'usinage: fraisage de poches/ tenons / rainures @

s PROFONDEUR

sPROFONDEUR DE PASSE
;SUREP. DE PROFONDEUR
sAVANCE PLONGEE PROF.
sPASSE DE FINITION
sDISTANCE D'APPROCHE
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE

s PLONGEE

sAVANCE DE FINITION
sREFERENCE AVANCE
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3




5.6 TENON RECTANGULAIRE

(cycle 256, DIN/ISO: G256)

Mode opératoire du cycle

Le cycle Tenon rectangulaire 256 permet d'usiner un tenon
rectangulaire. Si une cote de la piece brute est supérieure a la passe
latérale max., la TNC exécute alors plusieurs passes latérales jusqu'a
ce que la cote finale soit atteinte.

1

L'outil part de la position initiale du cycle (centre du tenon) et se
déplace dans le sens positif de X jusqu'a la position initiale
d'usinage du tenon. La position de départ est définie avec le
parameétre Q437. La position par défaut (Q437=0) esta 2 mm a
droite de la piece brute du tenon

Si I'outil est positionné au saut de bride, la TNC le déplace en
rapide FMAX a la distance d'approche et ensuite, a la premiére
profondeur de passe avec |'avance de plongée en profondeur

Ensuite, I'outil se déplace sur un demi-cercle, tangentiellement au
contour du tenon et fraise ensuite un tour.

Si la cote finale n'est pas atteinte en usinant sur un tour, la TNC
positionne I'outil latéralement a la profondeur de passe courante et
usine sur un tour supplémentaire. Pour cela, la TNC tient compte
de la cote de la piece brute, de celle de la piece finie ainsi que de
la passe latérale autorisée. Ce processus se répéte jusqu'a ce que
la cote finale programmeée soit atteinte Si vous avec sélectionné le
point initial & un coin (Q437 différent de 0), la TNC usine en spirale
du point initial vers I'intérieur jusqu'a la cote finale.

Si plusieurs passes sont nécessaires, |'outil quitte le contour de
maniere tangentielle pour retourner au point initial de I'usinage du
tenon

La TNC déplace ensuite I'outil a la profondeur de passe suivante et
usine le tenon a cette profondeur

Ce processus est répété jusqu'a ce que la profondeur programmée
soit atteinte

Alafin du cycle, la TNC positionne toujours I'outil dans I'axe d'outil,
a la hauteur de sécurité. La position finale ne correspond donc pas
a la position initiale
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Prépositionner |'outil a la position initiale dans le plan
d'usinage avec correction de rayon R0. Tenir compte du
paramétre Q367 (position du tenon).

La TNC prépositionne I'outil automatiquement dans |'axe
d'outil. Tenir compte du parametre Q204 (saut de bride).

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de 'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

Attention, risque de collision!

Avec le paramétre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans I'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!

Prévoir suffisamment de place a droite du tenon pour

le mouvement d'approche. Minimum: diametre d'outil

+ 2 mm, lorsque vous travaillez avec le rayon d'approche
standard et I'angle d'approche.

Pour terminer, la TNC rétracte |'outil a la distance
d'approche ou — si celui-ci est programmé — au saut de
bride La position finale de I'outil ne correspond donc pas a
la position initiale.
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Parametres du cycle

256

0

Longueur ler coté Q218: longueur du tenon paralléle
a I'axe principal du plan d'usinage. Plage
d'introduction 0 & 99999,9999

Cote piéce br. coté 1 Q424: longueur de la piéce
brute du tenon, parallele a I'axe principal du plan
d'usinage Introduire cote piéce br. coté 1
supérieure au ler coté. La TNC exécute plusieurs
passes latérales si la différence entre la cote piéce
brute 1 et la cote finale 1 est supérieure a la passe
latérale autorisée (rayon d'outil x facteur de
recouvrement Q370). La TNC calcule toujours une
passe latérale constante. Plage d'introduction 0 a
99999,9999

Longueur 2éme c6té Q283: longueur du tenon,
parallele a I'axe secondaire du plan d'usinage.
Introduire cote piéce br. coté 2 supérieure au 2éme
coté. La TNC exécute plusieurs passes latérales si la
différence entre la cote piece brute 2 et la cote finale
2 est supérieure a la passe latérale autorisée (rayon
d'outil x facteur de recouvrement Q370). La TNC
calcule toujours une passe latérale constante. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999

Cote piéce br. coté 2 Q425: longueur de la piece
brute du tenon, parallele a I'axe secondaire du plan
d'usinage. Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Rayon d'angle Q220: rayon de coin du tenon. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999

Surépaisseur finition latérale Q368 (en
incrémental): surépaisseur de finition laissée par la
TNC dans le plan d'usinage. Plage d'introduction 0 a
99999,9999

Position angulaire Q224 (en absolu): position
angulaire du tenon entier. Le centre de rotation est la
position ou se trouve |'outil lors de I'appel du cycle.
Plage d'introduction -360,000 a 360,000

Position tenon Q367: position du tenon par rapport a
la position de I'outil lors de I'appel du cycle:

0: Position de I'outil = centre du tenon

1: Position de I'outil = coin inférieur gauche

2: Position de I'outil = coin inférieur droit

3: Position de I'outil = coin supérieur droit

4: Position de I'outil = coin supérieur gauche
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G256)

5.6 TENON RECTANGULAIRE (cycle 256, DIN/ISO

Avance de fraisage Q207: vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min. Plage
d'introduction 0 a 99999,999 ou FAUTO, FU, FZ

Mode fraisage Q351:. mode de fraisage avec M3:
+1 = fraisage en avalant Z A
-1 = fraisage en opposition
en alternative PREDEF

Q206

o

o . Q200 Q204
Profondeur Q201 (en incrémental): distance entre la 0203

surface de la piece et la base du tenon. Plage Q'z_'oz
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999 0201

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): distance
parcourue par |'outil en une passe: introduire une

valeur supérieure a 0. Plage d'introduction 0 a A >
99999,9999 X

Avance plongée en profondeur Q206: vitesse de
déplacement de I'outil lors de son positionnement ala
profondeur, en mm/min. Plage d'introduction 0 a

Exemple : Séquences CN

99999,999, en alternative FMAX, FAUTO, FU, FZ 8 CYCL DEF 256 TENON RECTANGULAIRE
Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance 0218=60 ;1ER COTE

entre la surface frontale de I'outil et la surface de la .

pigce. Plage d'introduction: 0 & 99999,9999 ou PREDEF Q424=74  ;COTE PIECE BR. 1
Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu): Q219=40  ;2EME COTE
coordonnée absolue de la surface de la piece. Plage Q425=60 ;COTE PIECE BR. 2

d’introduction -99999,9999 a 99999,9999

0220=5 sRAYON D'ANGLE
Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée -
dans I'axe de broche excluant toute collision entre Q368=0.2 ;SUREPAIS. LATERALE
|'o_uti| et la _piéce (élément de serrage) Plage Q224=+0  ;POSITION ANGULAIRE
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF 0367-0 .POSITION TENON

Facteur de recouvrement Q370: Q370 x rayon d'outil 0207=500 ;AVANCE FRAISAGE

= passe latérale k. Plage d'introduction 0,1a 1,414 ou

PREDEF Q351=+1 ;MODE FRAISAGE
Position d'approche (0...4) Q437 définir la Q201=-20 ;PROFONDEUR

stratégie d'approche de I'outil: z .

0: a droite du tenon (valeur par défaut) 0202=5 sPROFONDEUR DE PASSE
1: coin inférieur gauche Q206=150 ;AVANCE PLONGEE PROF.
2: coin inférieur droit Q200=2  ;DISTANCE D'APPROCHE
3: coin supérieur droit .
4: coin supérieur gauche Q203=+0  ;COORD. SURFACE PIECE
Sélectionner une autre position d'approche si des 0204=50 ;SAUT DE BRIDE
marques apparaissent sur la surface du tenon lors de g

I'approche avec Q437=0 Q370=1 s FACTEUR RECOUVREMENT

Q437=0 sPOSITION D'APPROCHE
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.7 TENON CIRCULAIRE
(cycle 257, DIN/ISO: G257)

Mode opératoire du cycle

Le cycle Tenon circulaire 257 permet d'usiner un tenon circulaire. Sile
diametre de la piece brute est supérieur a la passe latérale max., la
TNC exécute alors plusieurs passes latérales jusqu'a ce que le
diamétre de la piece finie soit atteint.

1 L'outil part de la position initiale du cycle (centre du tenon) et se
déplace dans le sens positif de X jusqu'a la position initiale
d'usinage du tenon. La position de départ est défini par I'angle
polaire par rapport au centre du tenon avec le parametre Q376

2 Sil'outil est positionné au saut de bride, la TNC le déplace en
rapide FMAX a la distance d'approche et ensuite, a la premiére
profondeur de passe avec l'avance de plongée en profondeur

3 Ensuite, I'outil se déplace sur un demi-cercle, tangentiellement au
contour du tenon et fraise une boucle.

4 Sile diametre de la piéce finie n'est pas atteint avec une seule
boucle, la TNC positionne I'outil latéralement a la profondeur de
passe actuelle et fraise ensuite une autre boucle. Pour cela, la TNC
tient compte du diamétre de la piéce brute, de celui de la piece
finie ainsi que de la passe latérale autorisée.

5 L'outil quitte le contour sur une trajectoire en spirale

6 Siplusieurs passes sont nécessaires, une nouvelle prise de passe
a lieu au point le plus proche du dégagement

7 Ceprocessus estrépété jusqu'a ce que la profondeur programmée
soit atteinte

8 En fin de cycle et apres le dégagement en spirale, I'outil est
positionné dans I'axe d'outil, au saut de bride défini dans le cycle
et finalement au centre du tenon
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5.7 TENON CIRCULAIRE (cycle 257, DIN/ISO

Attention lors de la programmation!

=)

172

Prépositionner |'outil a la position initiale dans le plan
d'usinage (centre du tenon) avec correction de rayon RO.

La TNC prépositionne |'outil automatiquement dans |'axe
d'outil. Tenir compte du parametre Q204 (saut de bride).

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de 'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

A la fin du cycle, la TNC dégage I'outil a nouveau a la
position initiale.

Attention, risque de collision!

Avec le parametre-machine 7441 —bit 2, vous définissez si
la TNC doit délivrer un message d'erreur (bit 2=1) ou ne
pas en délivrer (bit 2=0) en cas d'introduction d'une
profondeur positive.

Notez que la TNC inverse le calcul de la position de
prépositionnement si vous introduisez une profondeur
positive. L'outil se déplace donc dans I'axe d'outil, en
avance rapide, a la distance d'approche en dessous de la
surface de la piece!

Prévoir suffisammment de place a droite du tenon pour

le mouvement d'approche. Minimum: diametre d'outil

+ 2 mm, lorsque vous travaillez avec le rayon d'approche
standard et |'angle d'approche.

Pour terminer, la TNC rétracte I'outil a la distance
d'approche ou — si celui-ci est programmé — au saut de
bride La position finale de |'outil ne correspond donc pas a
la position initiale.
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Parametres du cycle

257

w20

Diamétre piéce finie Q223:introduire le diametre du
tenon terminé. Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Diamétre piéce brute Q222: diametre de la piece
brute Introduire un diametre de piece brute supérieur
au diameétre de la piece finie La TNC exécute
plusieurs passes latérales si la différence entre le
diamétre de la piece brute 2 et le diamétre de la piece
finie est supérieure a la passe latérale autorisée
(rayon d'outil x facteur de recouvrement Q370). La
TNC calcule toujours une passe latérale constante.
Plage d'introduction 0 & 99999,9999

Surépaisseur finition latérale Q368 (en
incrémental): surépaisseur de finition dans le plan
d'usinage. Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Avance de fraisage Q207: vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min. Plage
d'introduction 0 & 99999,999 ou FAUTO, FU, FZ

Mode fraisage Q351: mode de fraisage avec M3:
+1 = fraisage en avalant

-1 = fraisage en opposition

en alternative PREDEF
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5.7 TENON CIRCULAIRE (cycle 257, DIN/ISO

Profondeur Q201 (en incrémental): distance entre la
surface de la piece et la base du tenon. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): distance
parcourue par |'outil en une passe: introduire une
valeur supérieure a 0. Plage d'introduction 0 a
99999,9999

Avance plongée en profondeur Q206: vitesse de
déplacement de I'outil lors de son positionnement a la
profondeur, en mm/min. Plage d'introduction 0 a
99999,999, en alternative FMAX, FAUTO, FU, FZ

Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la surface frontale de I'outil et la surface de la
piece. Plage d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
coordonnée absolue de la surface de la piece. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Facteur de recouvrement Q370: Q370 x rayon d'outil
= passe latérale k. Plage d'introduction 0,1 a 1,414 ou
PREDEF

Angle initial: angle polaire par rapport au centre du
tenon, a partir duquel I'outil doit accoster le tenon
Plage d'introduction 0 a 359°

Q206

o

zi

Q200
Q203

Q204

Q202

Q201

Exemple : Séquences CN

8 CYCL DEF 257 TENON CIRCULAIRE
0223=60 ;DIAM. PIECE FINIE
0222=60 ;DIAM. PIECE BRUTE
0368=0.2 ;SUREPAIS. LATERALE
0207=500 ;AVANCE FRAISAGE
Q351=+1 ;MODE FRAISAGE
0201=-20 ;PROFONDEUR
Q202=5  ;PROFONDEUR DE PASSE
0206=150 ;AVANCE PLONGEE PROF.
Q200=2  ;DISTANCE D'APPROCHE
0203=+0  ;COORD. SURFACE PIECE
0204=50  ;SAUT DE BRIDE
0370=1  ;FACTEUR RECOUVREMENT
0376=0  ;ANGLE INITIAL

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.8 Exemples de programmation

50

5.8 Exemples d'ogrammation

i X
50 100 -40 -30 -20

Définition de la piéce 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
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5.8 Exemples d!ogrammation

—

76

Définition du cycle pour usinage extérieur

Appel du cycle pour usinage extérieur
Définition du cycle Poche circulaire

Appel du cycle Poche circulaire
Changement d'outil
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Appel d'outil, fraise a rainurer
Définition du cycle Rainurage

Pas de prépositionnement en X/Y nécessaire

Point initial 2éme rainure

Appel du cycle Rainure
Dégager I'outil, fin du programme
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5.8 Exemples de programmation
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Cycles d'usinage:
définitions de motifs




incipes de base

6.1 Pr

6.1 Principes de base

Résumeé

La TNC dispose de 2 cycles pour I'usinage direct de motifs de points:

Cycle Softkey Page

220 MOTIFS DE POINTS SUR UN = Page 181
CERCLE

221 MOTIFS DE POINTS SUR GRILLE Page 184

Vous pouvez combiner les cycles suivants avec les cycles 220 et 221:

utilisez dans ce cas les tableaux de points avec CYCL CALL

@ Si vous devez usiner des motifs de points irréguliers,
PAT (voir , Tableaux de points” a la page 71).

Gréace a la fonction PATTERN DEF, vous disposez d'autres
motifs de points réguliers (voir ,,Définition de motifs avec
PATTERN DEF" a la page 63).

Cycle 200 PERCAGE

Cycle 201 ALESAGE A L'ALESOIR

Cycle 202 ALESAGE A L'OUTIL

Cycle 203 PERCAGE UNIVERSEL

Cycle 204 LAMAGE EN TIRANT

Cycle 205 PERCAGE PROFOND UNIVERSEL

Cycle 206 NOUVEAU TARAUDAGE avec mandrin de
compensation

Cycle 207 NOUVEAU TARAUDAGE RIGIDE sans mandrin de
compensation

Cycle 208 FRAISAGE DE TROUS

Cycle 209 TARAUDAGE BRISE-COPEAUX
Cycle 240 CENTRAGE

Cycle 251 POCHE RECTANGULAIRE
Cycle 252 POCHE CIRCULAIRE

Cycle 253 RAINURAGE

Cycle 254 RAINURE CIRCULAIRE (combinable uniguement
avec le cycle 221)

Cycle 256 TENON RECTANGULAIRE
Cycle 257 TENON CIRCULAIRE

Cycle 262 FRAISAGE DE FILETS

Cycle 263 FILETAGE SUR UN TOUR

Cycle 264 FILETAGE AVEC PERCAGE

Cycle 265 FILETAGE HELICOIDAL AVEC PERCAGE
Cycle 267 FILETAGE EXTERNE SUR TENONS

180
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6.2 MOTIFS DE POINTS SUR UN
CERCLE (cycle 220,
DIN/ISO: G220)

Mode opératoire du cycle

1 La TNC positionne I'outil en rapide de la position actuelle jusqu'au
point initial de la premiére opération d'usinage.

Etapes:

2. Positionnement au saut de bride (axe de broche)
Accoster 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 A partir de cette position, la TNC exécute le cycle d'usinage défini
en dernier

3 Ensuite, la TNC positionne I'outil avec un mouvement linéaire ou
circulaire au point initial de I'opération d'usinage suivante, |'outil
est alors 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

Attention lors de la programmation!

Le cycle 220 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 200 a 209 et
251 a 267 avec le cycle 220, la distance d'approche, la
surface de la piece et le saut de bride programmeés dans le
cycle 220 sont prioritaires.
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6.2 MOTIFS DE POINTS SUR UN CERCLE (cycle 220, DIN/ISO

Parameétres du cycle

220

182

Centre ler axe Q216 (en absolu): centre du cercle
primitif dans I'axe principal du plan d'usinage. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Centre 2éme axe Q217 (en absolu): centre du cercle
primitif dans I'axe secondaire du plan d'usinage.
Plage d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Diamétre cercle primitif Q244: diametre du cercle
primitif. Plage d'introduction 0 a 99999,9999

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. Plage
d'introduction -360,000 & 360,000

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 lI'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. Plage d'introduction -360,000 a 360,000

Incrément angulaire Q247 (en incrémental): angle
entre deux opérations d'usinage sur le cercle primitif
;sil'incrément angulaire est égala 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 l'incrément angulaire
détermine le sens de I'usinage (- = sens horaire).
Plage d'introduction -360,000 a 360,000

Nombre d'usinages Q241: nombre d'opérations
d'usinage sur le cercle primitif. Plage d'introduction
1499999

Q217

Yi

N = Q241
— T~

<Y

Q216
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Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piéce Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

G220)

Coord. surface piéce Q203 (en absolu): coordonnée Z A
de la surface de la piece. Plage d'introduction
-99999,9999 & 99999,9999

Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage
d’introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Q200 Q204

Q203

Déplacement haut. sécu. Q301: définir la maniere
dont I'outil doit se déplacer entre les usinages:

0: Entre les opérations d'usinage, se déplacer a la
distance d'approche

1: Entre les opérations d'usinage, se déplacer au saut
de bride

En alternative PREDEF Exemple : Séquences CN

=¥

Type déplacement? Droite=0/cercle=1 Q365: Définir 53 CYCL DEF 220 CERCLE DE TROUS
la fonction de contournage que I'outil doit utiliser pour

se déplacer entre les usinages: Q216=+50 ;CENTRE 1ER AXE

0: entre les opérations d'usinage, se déplacer sur une Q217=+50 ;CENTRE 2EME AXE
droite :

1: entre les opérations de palpage, se déplacer sur le Q244=80 ;DIA. CERCLE PRIMITIF
cercle du diameétre primitif Q245=+0  ;ANGLE INITIAL

0246=+360 ;ANGLE FINAL
0247=+0  ;INCREMENT ANGULAIRE
0241=8  ;NOMBRE D'USINAGES
0200=2  ;DISTANCE D'APPROCHE
0203=+30 ;COORD. SURFACE PIECE
0204=50 ;SAUT DE BRIDE

Q301=1  ;DEPLAC. HAUT. SECU.
0365=0  ;TYPE DEPLACEMENT

6.2 MOTIFS DE POINTS SUR UN CERCLE (cycle 220, DIN/ISO
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6.3 MOTIFS DE POINTS SUR GRILLE (cycle 221, DIN/ISO

6.3 MOTIFS DE POINTS SUR
GRILLE (cycle 221,
DIN/ISO: G221)

Mode opératoire du cycle

1 La TNC positionne I'outil automatiqguement de la position actuelle
jusqu'au point initial de la premiére opération d'usinage.

Etapes:

2. Positionnement au saut de bride (axe de broche)
Accoster 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 A partir de cette position, la TNC exécute le cycle d'usinage défini
en dernier

3 Ensuite, la TNC positionne I'outil dans le sens positif de I'axe
principal, au point initial de I'opération d'usinage suivante ; I'outil
est positionné a la distance d'approche (ou au saut de bride)

4 Ce processus (1 a 3) est répété jusqu'a ce gue toutes les
opérations d'usinage soient exécutées sur la premiere ligne ; I'outil
se trouve au dernier point de la premiére ligne

5 La TNC déplace ensuite I'outil au dernier point de le deuxieme
ligne ou il exécute I'usinage

6 Partantde I3, la TNC positionne I'outil dans le sens négatif de I'axe
principal, au 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

8 Ensuite, la TNC déplace I'outil au point initial de la ligne suivante

9 Toutes les autres lignes sont usinées avec un mouvement
pendulaire

Attention lors de la programmation!

Le cycle 221 est actif avec DEF, c'est-a-dire qu'il appelle
@ automatiquement le dernier cycle d'usinage défini.

Si vous combinez I'un des cycles d'usinage 200 a 209 et
251 a 267 avec le cycle 221, la distance d'approche, la
surface de la piece, le saut de bride et la position angulaire
programmeés dans le cycle 221 sont prioritaires.

Si vous utilisez le cycle 254 Rainure circulaire en liaison
avec le cycle 221, la position 0 de rainure est interdite.

184
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Parametres du cycle

221

ki

Point initial ler axe Q225 (en absolu): coordonnée
du point initial dans I'axe principal du plan d'usinage

Point initial 2éme axe Q226 (en absolu):
coordonnée du point initial dans I'axe secondaire du
plan d'usinage

Distance ler axe Q237 (en incrémental): distance
entre les différents points sur la ligne

Distance 2éme axe Q238 (en incrémental): distance
entre les lignes

Nombre d'intervalles Q242: nombre d'opérations
d'usinage sur la ligne

Nombre de 1ignes Q243: nombre de lignes

Position angulaire Q224 (en absolu): angle de
rotation de I'ensemble du schéma de pergages, le
centre de rotation est situé sur le point initial

Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la pointe de I'outil et la surface de la piéce, ou
PREDEF

Coord. 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 piéce (matériels de serrage), ou PREDEF

Déplacement haut. sécu. Q301: définir la maniére
dont I'outil doit se déplacer entre les usinages:

0: Entre les opérations d'usinage, se déplacer a la
distance d'approche

1: Entre les opérations d'usinage, se déplacer au saut
de bride

En alternative PREDEF
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Exemple : Séquences CN

54 CYCL DEF 221 GRILLE DE TROUS

0225=+15
0226=+15
Q237=+10
0238=+8
0242=6
0243=4
0224=+15
0200=2
Q203=+30
0204=50
Q301=1

;PT INITIAL 1ER AXE
;PT INITIAL 2EME AXE
;DISTANCE 1ER AXE
sDISTANCE 2EME AXE
;NOMBRE DE COLONNES
;NOMBRE DE LIGNES
;POSITION ANGULAIRE
sDISTANCE D'APPROCHE
;COORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE
;DEPLAC. HAUT. SECU.

6.3 MOTIFS DE POINTS SUR GRILLE (cycle 221, DIN/ISO
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6.4 Exemple.e programmation

o
=
m
X
®
3
j=2
®
»
o
®
o
*
o
Q
H
Q
3
3
Q
=,
o
=

30 90 100

Définition de la piéce brute

Définition de I'outil

Appel de ['outil

Dégager I'outil

Définition du cycle Percage

—
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Déf. cycle Cercle de trous 1, CYCL 200 appelé automatiquement,
Q200, Q203 et Q204 ont les valeurs du cycle 220

Déf. cycle Cercle de trous 2, CYCL 200 appelé automatiquement,
Q200, Q203 et Q204 ont les valeurs du cycle 220

Dégager I'outil, fin du programme

6.4 Exemplet programmation
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6.4 Exemples de programmation
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7.1 Cycles SL

71 Cycles SL

Principes de base

Les cycles SL permettent de construire des contours complexes
constitués de 12 contours partiels max. (poches ou flots). Vous
introduisez les différents contours partiels dans des sous-
programmes. A partir de la liste des contours partiels (numéros de
sous-programmes) que vous introduisez dans le cycle 14 CONTOUR,
la TNC calcule le contour complet.

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 comporte au maximum 8192 éléments
de contour.

@ La mémoire réservée a un cycle SL (tous les sous-

En interne, les cycles SL exécutent d'importants calculs
complexes ainsi que les opérations d'usinage qui en
résultent. Par sécurité, il convient d'exécuter dans tous les
cas un test graphique avant |'usinage proprement dit! Vous
pouvez ainsi contréler de maniére simple si |'opération
d'usinage calculée par la TNC se déroule correctement.

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 aprés I'appel du cycle

La TNC ne tient pas compte des avances F et des fonctions
auxiliaires M

La TNC reconnait une poche lorsque c'est I'intérieur du contour qui
est usiné, p. ex. description du contour dans le sens horaire avec
correction de rayon RR

La TNC reconnait un flot lorsque c'est I'extérieur du contour qui est
usiné, p. ex. description du contour dans le sens horaire avec
correction de rayon RL

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 en combinaison appropriée. Dans la premiere séquence, il
faut toujours définir les deux axes du plan d'usinage

Si vous utilisez des parameétres Q, n'effectuez les calculs et
affectations qu'a l'intérieur du sous-programme de contour
concerné

Si un sous-programme définit un contour non fermé, alors la TNC
ferme le contour automatiquement avec une droite reliant le point
final au point de départ.
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Exemple : Schéma: travail avec les cycles SL

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 CONTOUR ...
13 CYCL DEF 20 DONNEES CONTOUR ...

16 CYCL DEF 21 PRE-PERCAGE ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 EVIDEMENT ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 FINITION EN PROF. ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 FINITION LATERALE ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2

51 LBL 1

55 LBL 0
56 LBL 2
60 LBL 0

oo

99 END PGM SL2 MM

Cycles d'usinage: poche de contour, tracé de contour



Caractéristiques des cycles d'usinage

Avant chaque cycle, la TNC positionne |'outil automatiquement a la
distance d'approche

A chaque niveau de profondeur, le fraisage est réalisé sans
dégagement de I'outil; les lots sont contournés latéralement

Afin d'éviter les traces de dégagement de I'outil sur le contour, la
TNC insere un rayon d'arrondi (définition globale) aux , angles
internes” non tangentiels. Le rayon d'arrondi que |'on peut
introduire dans le cycle 20 agit sur la trajectoire du centre de I'outil.
Le cas échéant, il peut donc agrandir un arrondi défini par le rayon
d'outil (valable pour I'évidement et 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 piece (p. ex. axe de
broche Z: trajectoire circulaire dans le plan Z/X)

La TNC usine le contour en continu, en avalant ou en opposition

TNC doit positionner I'outil a la fin des cycles 21 a 24:

Bit 4 =0:

A la fin du cycle, la TNC positionne I'outil d'abord dans
I'axe d'outil a la hauteur de sécurité définie (Q7) et ensuite
dans le plan d'usinage, a la position ou se trouvait |'outil
lors de I'appel du cycle.

Bit4 = 1:

A la fin du cycle, la TNC positionne toujours |'outil dans
I'axe d'outil, a la hauteur de sécurité (Q7) définie dans le
cycle. Veillez a ce qu'aucune collision ne puisse se
produire lors des déplacements suivants!

@ Avec le bit 4 de PM7420, vous définissez I'endroit ou la

Les données d'usinage telles que la profondeur de fraisage, les
surépaisseurs et la distance d'approche sont a introduire dans le cycle
20 DONNEES DU CONTOUR.

HEIDENHAIN iTNC 530 191
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7.1 Cycles SL

Résumeé

Cycle Softkey Page

14 CONTOUR (impératif) 1 Page 193

20 DONNEES DU CONTOUR (impératif) [a— Page 198

21 PRE-PERCAGE (utilisation facultative) [z Page 200
Cd

22 EVIDEMENT (impératif) 2 Page 202
&

23 FINITION EN PROFONDEUR 23 Page 206

(utilisation facultative) 78

24 FINITION LATERALE (utilisation 2a Page 207

facultative) = %

Cycles étendus:

Cycle Softkey Page

270 DONNEES TRACE CONTOUR 270 Page 209
*

25 TRACE DE CONTOUR Page 211

275 RAINURE TROCHOIDAL Page 213

276 TRACE DE CONTOUR 3D Page 219
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7.2 CONTOUR (cycle 14,
DIN/ISO: G37)

G37)

Attention lors de la programmation!

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

O Remarques avant que vous ne programmiez

Le cycle 14 est actif avec DEF, c'est-a-dire qu'il est actif
dés qu'il est lu dans le programme.

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

Parametres du cycle

7.2 CONTOUR (cycle 14, DIN/ISO

1 Numéros de label pour contour: introduire tous les

L ooy numéros de label des différents sous-programmes
qui doivent étre superposés pour former un contour.
Valider chaque numéro avec la touche ENT et
terminer I'introduction avec la touche FIN.
Introduction possible de 12 numéros de sous-
programmes de 1 a 254

HEIDENHAIN iTNC 530 193 @



7.3 Contours superposés

7.3 Contours superposeés

Principes de base
Un nouveau contour peut étre construit en superposant des poches et

des flots. De cette maniere, vous pouvez agrandir la surface d'une
poche par superposition d'une autre poche ou la réduire avec un flot.

194

vi

&

Exemple : Séquences CN

x ¥

12 CYCL DEF 14.0 CONTOUR
13 CYCL DEF 14.1 LABEL CONTOUR 1/2/3/4

Cycles d'usinage: poche de contour, tracé de contour @



Sous-programmes: poches superposées

programmes de contour appelés dans un programme

@ Les exemples de programmation suivants sont des sous-
principal par le cycle 14 CONTOUR.

Les poches A et B sont superposées.

La TNC calcule les points d'intersection S; et S, que vous n'avez donc
pas besoin de programmer.

Les poches sont programmées comme des cercles entiers.

Sous-programme 1: Poche A

Sous-programme 2: Poche B

HEIDENHAIN iTNC 530
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ontours superposés

(/2] [72]
c c
= =
N N
o o
(1] (1]
© »

Surface ,d'addition”

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

W La premiére poche (dans le cycle 14) doit débuter a I'extérieur de la
seconde.

—

96
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Surface , de soustraction”

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

™ La surface A doit étre une poche et la surface B, un flot.
= A doit débuter a I'extérieur de B.
W B doit commencer a l'intérieur de A

» [72]
< c
=3 =
) o
[x] [+
o o
© »

(7]

urface , d'intersection”

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

—

= A et B doivent étre des poches.
= A doit débuter a l'intérieur de B.

» [72]
c c
= =
o )
[+ [+]
o @
© b
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G120)

7.4 DONNEES DU CONTOUR (cycle 20, DIN/ISO

74 DONNEES DU CONTOUR
(cycle 20, DIN/ISO: G120)

Attention lors de la programmation!
Dans le cycle 20, introduisez les données d'usinage destinées aux
sous-programmes avec les contours partiels.

Le cycle 20 est actif avec DEF, c'est-a-dire qu'il est actif
@ dés qu'il est lu dans le programme d’usinage.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de 'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC exécute le cycle concerné a la profondeur 0.

Les données d'usinage indiquées dans le cycle 20 sont
valables pour les cycles 21 a 24.

Si vous utilisez des cycles SL dans les programmes avec
parameétres Q, vous ne devez pas utiliser les parametres
Q1 a Q20 comme paramétres de programme.
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Parametres du cycle

20
DONNEES
CONTOUR

Profondeur de fraisage Q1 (en incrémental):
distance entre la surface de la piéce et le fond de la
poche. Plage d'introduction -99999,9999 &
99999,9999

Facteur de recouvrement Q2: le résultat de Q2 x
rayon d'outil est la passe latérale k. Plage
d'introduction -0,0001 a 1,9999

Surépaisseur finition latérale Q368 (en
incrémental): surépaisseur de finition dans le plan
d'usinage. Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999

Surép. finition en profondeur Q4 (en incrémental):
surépaisseur de finition pour la profondeur. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Coordonnée surface piéce Q5 (en absolu):
coordonnée absolue de la surface de la piece. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Distance d'approche Q6 (en incrémental): distance
entre |'extrémité de |'outil et la surface de la piece.
Plage d'introduction: 0 4 99999,9999 ou PREDEF

Hauteur de sécurité Q7 (en absolu): hauteur en
valeur absolue a I'intérieur de laquelle aucune
collision ne peut se produire avec la piéce (pour
positionnement intermédiaire et retrait en fin de
cycle). Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999, ou PREDEF

Rayon interne d'arrondi Q8: rayon d'arrondi aux
.angles” internes, la valeur introduite se réfere a la
trajectoire du centre de I'outil et elle est utilisée pour
des déplacements sans arrét entre les éléements de
contour. Q8 n'est pas un rayon que la TNC insére
comme élément de contour séparé entre les
éléments programmeés! Plage d'introduction 0 a
99999,9999

Sens de rotation? Q9: Sens de |'usinage pour les
poches
Q9 = -1: Usinage en opposition pour poche et flot
Q9 = +1: Usinage en avalant pour poche et ilot
En alternative PREDEF

Vous pouvez vérifier les parametres d'usinage lors d'une interruption
du programme et, si nécessaire, les remplacer.
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Exemple : Séquences CN

57 CYCL DEF 20 DONNEES CONTOUR

Q1=-20 ;PROFONDEUR DE FRAISAGE
02=1 ; FACTEUR RECOUVREMENT
Q3=+0.2  ;SUREPAIS. LATERALE
Q4=+0.1  ;SUREP. DE PROFONDEUR
05=+30 ;COORD. SURFACE PIECE
06=2 ;DISTANCE D'APPROCHE
Q7=+80 ;HAUTEUR DE SECURITE
08=0.5 ;RAYON D'ARRONDI

Q9=+1 ;SENS DE ROTATION

7.4 DONNEES DU CONTOUR (cycle 20, DIN/ISO
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G121)

7.5 PRE-PERCAGE (cycle 21, DIN/ISO

75 PRE-PERCAGE (cycle 21,

DIN/ISO: G121)

Mode opératoire du cycle

1 Suivantl'avance F programmeée, I'outil perce de la position actuelle
jusqu'a la premiére profondeur de passe
2 La TNC dégage I'outil en avance rapide FMAX, puis le déplace a
nouveau a la premiére profondeur de passe moins la distance de
sécurité t.
3 Lacommande détermine 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
Distance de sécurité max.: 7 mm
4 Avec l'avance F programmée, I'outil usine ensuite a la profondeur
de passe suivante
5 LaTNC répéte ce processus (1 a 4) jusqu'a ce que |'outil ait atteint
la profondeur de pergage programmée
6 Une fois la profondeur du trou atteinte, la TNC dégage |'outil avec
FMAX a sa position initiale apres une temporisation
Utilisation

Pour les points de plongée, le cycle 21 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 les mémes que pour I'évidement.

Attention lors de la programmation!

@ Remarques avant que vous ne programmiez

Pour le calcul des points de plongée, la TNC ne tient pas
compte d'une valeur Delta DR programmée dans la
séquence TOOL CALL.

Aux endroits étroits, il se peut que la TNC ne puisse
effectuer un pré-percage avec un outil plus gros que I'outil
d'ébauche.
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Parametres du cycle

Profondeur de passe Q10 (en incrémental): distance
parcourue par |'outil en une passe (signe ,—" avec
sens d'usinage négatif). Plage d'introduction
-99999,9999 a 99999,9999

Avance plongée en profondeur Q11: avance de
percage, en mm/min. Plage d'introduction 0 a
99999,9999 ou FAUTO FU, FZ

Numéro/nom outil d'évidement Q13 ou QS13:
numéro ou nom de |'outil d'évidement. Plage
d'introduction 0 a 32767,9 pour un nombre, 32
caracteres max. pour un nom

HEIDENHAIN iTNC 530
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Exemple : Séquences CN

58 CYCL DEF 21 PRE-PERCAGE
Q10=+5 ;PROFONDEUR DE PASSE

Q11=100  ;AVANCE PLONGEE PROF.

Q13-=1 ;OUTIL D'EVIDEMENT

7.5 PRE-PERCAGE (cycle 21, DIN/ISO
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7.6 EVIDEMENT (cycle 22, DIN/ISO

76 EVIDEMENT (cycle 22,

DIN/ISO: G122)

Mode opératoire du cycle

1

2

La TNC positionne I'outil au-dessus du point de plongée. La
surépaisseur latérale de finition est alors prise en compte

Lors de la premiere profondeur de passe, |'outil fraise le contour de
I'intérieur vers |'extérieur, avec I'avance de fraisage Q12

Les contours d'flots (ici: C/D) sont usinés en se rapprochant du
contour des poches (ici: A/B)

A |'étape suivante, la TNC déplace I'outil a la profondeur de passe
suivante et répéte le processus d'évidement jusqu'a ce que la
profondeur programmée soit atteinte

Pour terminer, la TNC dégage I'outil & la hauteur de sécurité

202

Cycles d'usinage: poche de contour, tracé de contour @



Attention lors de la programmation!

=)

Si nécessaire, utiliser une fraise avec une coupe au centre
(DIN 844) ou prépercer avec le cycle 21.

Vous définissez le comportement de plongée du cycle 22
dans le paramétre Q19 et dans le tableau d'outils, dans les
colonnes ANGLE et LCUTS:

Si Q19=0 a été défini, la TNC plonge systématiquement
perpendiculairement, méme si un angle de plongée
(ANGLE) a été défini pour I'outil actif

Si vous avez défini ANGLE=90°, la TNC plonge
perpendiculairement. C'est I'avance pendulaire Q19 qui
est alors utilisée comme avance de plongée

Si I'avance pendulaire Q19 est définie dans le cycle 22
et si la valeur ANGLE définie est comprise entre 0.1 et
89.999 dans le tableau d'outils, la TNC effectue une
plongée hélicoidale en fonction de la valeur ANGLE
définie

Si I'avance pendulaire est définie dans le cycle 22 et si
aucune valeur ANGLE n'est définie dans le tableau
d'outils, la TNC délivre un message d'erreur

Si les données géométrigues n'autorisent pas une
plongée hélicoidale (géométrie de rainure), la TNC tente
d'exécuter une plongée pendulaire. La longueur
pendulaire est alors calculée a partir de LCUTS et ANGLE
(longueur pendulaire = LCUTS / tan ANGLE)

Pour les contours de poches avec angles internes aigus,
I'utilisation d'un facteur de recouvrement supérieur a 1
peut laisser de la matiére résiduelle lors de I'évidement.
Avec le test graphigue, vérifier la trajectoire intérieure en
particulier et, si nécessaire, modifier [égerement le facteur
de recouvrement. On peut ainsi obtenir une autre
répartition des passes, ce qui conduit souvent au résultat
souhaité.

Lors de la semi-finition, la TNC tient compte d'une valeur
d'usure DR définie pour I'outil de pré-évidement.

La réduction de |'avance au moyen du parametre Q401 est
une fonction FCL3. Elle n'est pas systématiguement
disponible lors d'une mise a jour du logiciel (voir ,Niveau
de développement (fonctions Upgrade)” a la page 9).
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7.6 EVIDEMENT (cycle 22, DIN/ISO

Parameétres du cycle

204

Profondeur de passe Q10 (en incrémental): valeur de
la prise de passe par |'outil. Plage d'introduction
-99999,9999 a 99999,9999

Avance plongée en profondeur Q11: avance de
percage, en mm/min. Plage d'introduction 0 a
99999,9999 ou FAUTO FU, FZ

Avance évidement Q12: avance de fraisage, en
mm/min. Plage d'introduction 0 a 99999,9999 ou
FAUTO FU, FZ

Outil de pré-évidement Q18 ou QS18: numéro ou
nom de I'outil avec lequel la TNC vient d'effectuer le
pré-évidement. Sélectionner I'introduction du nom:
appuyer sur la softkey NOM OUTIL. La TNC insere
automatiguement des guillemets lorsque vous
quittez le champ de saisie. S'il n'y a pas eu de pré-
évidement, ,,0" a été programmé; si vous introduisez
ici un numéro ou un nom, la TNC n'évidera que la
partie qui n'a pas pu étre évidée avec |'outil de pré-
évidement. Sila zone a évider en semi-finition ne peut
étre abordée latéralement, la TNC effectue une
plongée pendulaire. Pour cela, vous devez définir la
longueur de dent LCUTS et I'angle max. de plongée
ANGLE de I'outil dans le tableau d'outils TOOL.T. Si
nécessaire, la TNC émettra un message d'erreur.
Plage d'introduction 0 a 32767,9 pour un nombre, 32
caracteres max. pour un nom

Avance pendulaire Q19: avance pendulaire, en
mm/min. Plage d'introduction 0 & 99999,9999 ou
FAUTO FU, FZ

Avance retrait Q208: vitesse de déplacement lors de
la sortie de |'outil aprés percage en mm/min. Si vous
introduisez Q208 = 0, I'outil sort alors avec I'avance
Q12. Plage d'introduction: 0 a 99999,9999, ou FMAX,
FAUTO, PREDEF

Exemple : Séquences CN

59 CYCL DEF 22 EVIDEMENT
Q10=+5 s PROFONDEUR DE PASSE
Q11=100  ;AVANCE PLONGEE PROF.
Q12=750  ;AVANCE EVIDEMENT
Q18-=1 ;OUTIL PRE-EVIDEMENT
Q19=150  ;AVANCE PENDULAIRE
0208=99999 ;AVANCE RETRAIT
0401=80  ;REDUCTION D'AVANCE
0404=0 s STRATEGIE SEMI-FINITION
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Facteur d'avance en % Q401: facteur utilisé par la
TNC pour réduire I'avance d'usinage (Q12) dés que
I'outil se déplace en pleine matiére lors de
I'évidement. Si vous utilisez la réduction d'avance,
vous pouvez définir une avance d'évidement
suffisamment élevée pour obtenir des conditions de
coupe optimales pour le recouvrement de trajectoire
(Q2) défini dans le cycle 20. La TNC réduit alors
I'avance, ainsi que vous |'avez définie, aux transitions
ou aux endroits resserrés de maniére a ce que la
durée d'usinage diminue globalement. Plage
d'introduction 0,0001 a 100,0000

Stratégie semi-finition Q404: définir le
comportement de la TNC lors de la semi-finition
lorsque le rayon de I'outil de semi-finition est
supérieur a la moitié de celui de I'outil d'évidement:

Q404 =0

L'outil se déplace en suivant le contour entre les
zones a usiner a la profondeur actuelle

Q404 =1

Entre les zones a usiner, I'outil se dégage a la
distance d'approche et se déplace au point initial de
la zone suivante a évider
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7.7 FINITION EN PROFONDEUR (cycle 23, DIN/ISO

7.7 FINITION EN PROFONDEUR
(cycle 23, DIN/ISO: G123)

Mode opératoire du cycle

Approche douce de I'outil (cercle tangentiel vertical) vers la face a
usiner, a condition qu'il y ait suffisamment de place pour cette
opération. Si il n'y a pas suffisamment de place, la TNC déplace I'outil
verticalement a la profondeur. L'outil fraise ensuite ce qui reste aprés
|'évidement, soit la valeur de la surépaisseur de finition.

Attention lors de la programmation!

finition. Le point de départ dépend de la répartition des

@ La TNC détermine automatiquement le point initial pour la
contours dans la poche.

Le rayon d'approche pour le prépositionnement a la
profondeur finale est fixe et il est indépendant de I'angle
de plongée de I'outil.

Parametres du cycle

za Avance plongée en profondeur Q11: vitesse de
C S déplacement de I'outil lors de la plongée. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999 ou FAUTO, FU, FZ

Avance évidement Q12: avance de fraisage. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999 ou FAUTO, FU, FZ

Avance retrait Q208: vitesse de déplacement lors de
la sortie de |'outil aprés percage en mm/min. Si vous
introduisez Q208 = 0, I'outil sort alors avec I'avance
Q12. Plage d'introduction: 0 a 99999,9999 ou FMAX,
FAUTO, PREDEF

206

Exemple : Séquences CN

60 CYCL DEF 23 FINITION EN PROF.
Q11=100  ;AVANCE PLONGEE PROF.
Q12=350  ;AVANCE EVIDEMENT
0208=99999 ;AVANCE RETRAIT

Cycles d'usinage: poche de contour, tracé de contour @



7.8 FINITION LATERALE (cycle 24,

DIN/ISO: G124)

Mode opératoire du cycle

La TNC déplace I'outil vers les contours partiels avec une trajectoire
circulaire tangentielle. La TNC exécute la finition de chaque contour
partiel séparément.

Attention lors de la programmation!

=)

La somme de la surépaisseur latérale de finition (Q14) et
du rayon de I'outil d'évidement doit étre inférieure a la
somme de la surépaisseur latérale de finition (Q3, cycle
20) et du rayon de |'outil d'évidement.

Si vous exécutez le cycle 24 sans avoir évidé
précédemment avec le cycle 22, le calcul indiqué plus haut
reste valable; le rayon de |'outil d'évidement est alors a la
valeur ,,0".

Vous pouvez aussi utiliser le cycle 24 pour le fraisage de
contours. Vous devez alors

définir le contour a fraiser comme un flot séparé (sans
limitation de poche) et

introduire dans le cycle 20 la surépaisseur de finition
(Q3) de maniére a ce qu'elle soit supérieure a la somme
de surépaisseur de finition Q14 + rayon de I'outil utilisé

La TNC détermine automatiquement le point initial pour la
finition. Le point initial dépend du volume de la poche et de
la surépaisseur programmeée dans le cycle 20. Au point de
départ de |'opération de finition, la logique de
positionnement est la suivante: accostage au point de
départ dans le plan d'usinage, puis déplacement a la
profondeur dans I'axe de |'outil.

La TNC calcule également le point initial en fonction de
I'ordre des opérations d'usinage. Si vous sélectionnez le
cycle de finition avec la touche GOTO et lancez ensuite le
programme, le point initial peut étre situé a un autre
endroit que celui calculé en exécutant le programme dans
I'ordre chronologique défini.
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7.8 FINITION LATERALE (cycle 24, DIN/ISO

Parameétres du cycle

208

Sens de rotation? Sens horaire = -1 Q9:
Sens d'usinage:

+1:Rotation sens anti-horaire

-1:Rotation sens horaire

En alternative PREDEF

Profondeur de passe Q10 (en incrémental): valeur de
la prise de passe par I'outil. Plage d'introduction
-99999,9999 a 99999,9999

Avance plongée en profondeur Q11: Avance de
plongée. Plage d'introduction 0 a 99999,9999 ou
FAUTO, FU, FZ

Avance évidement Q12: avance de fraisage. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999 ou FAUTO, FU, FZ

Surépaisseur finition latérale Q14 (en
incrémental): surépaisseur pour finition multiple ; la
matiére restante sera évidée si vous avez programme
Q14 = 0. Plage d’introduction -99999,9999 a
99999,9999

zi =
|
= Q1
Ja\y ~
P -
N./¢ J X
Q10 Q12
(000

Exemple : Séquences CN

61 CYCL DEF 24 FINITION LATERALE
Q9=+1 ;SENS DE ROTATION
Q10=+5 s PROFONDEUR DE PASSE
Q11=100  ;AVANCE PLONGEE PROF.
Q12=350  ;AVANCE EVIDEMENT
Q14=+0 sSUREPAIS. LATERALE

Cycles d'usinage: poche de contour, tracé de contour @



79 DONNEES TRACE CONTOUR
(cycle 270, DIN/ISO: G270)

Attention lors de la programmation!

Ce cycle permet, si vous le souhaitez, de définir diverses propriétés
des cycle 25 TRACE DE CONTOUR et 276 TRACE DE CONTOUR 3D.

O Remarques avant que vous ne programmiez

Le cycle 270 est actif avec DEF, c’est-a-dire qu’il est actif
des qu'il a été défini dans le programme d'usinage.

La TNC annule le cycle 270, des que vous définissez un
autre cycle SL (exception: cycle 25 et cycle 276).

Ne définissez pas de correction de rayon si vous utilisez le
cycle 270 dans |le sous-programme de contour.

Les entrées et sortie du contour sont toujours exécutées
par la TNC de maniere identique (symétrique).

Définir le cycle 270 avant le cycle 25 ou le cycle 276.
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7.9 DONNEES TRACE CONTOUR (cycle 270, DIN/ISO

Parameétres du cycle

=5 Mode d'approche/de sortie Q390: définitiondumode  Exemple : Séquences CN

* d'approche/de sortie: .
0390 = 1: 62 CYCL DEF 270 DONNEES TRAC. CONTOUR
Accostage tangentiel sur un arc de cercle 0390=1 ;MODE D'APPROCHE
Q390 = 2: Q391=1 sCORRECTION DE RAYON
Accostage tangentiel sur une droite 0392-3 s RAYON
Q390 = 3:

Q393=+45 ;ANGLE AU CENTRE
Q394=+2 sDISTANCE

Accostage sur une droite perpendiculaire

Correct. rayon (0=R0/1=RL/2=RR) Q391: définition
de la correction de rayon:

Q391 =0:
Usiner le contour défini sans correction de rayon

Q391 =1:
Usiner le contour défini avec correction de rayon a
gauche

Q391 = 2:
Usiner le contour défini avec correction de rayon a
droite

Rayon d'appr./Rayon de sortie Q392: n'est acif que
si vous avez sélectionné I'approche tangentielle sur

un arc de cercle. Rayon du cercle d'entrée/de sortie.
Plage d'introduction 0 a 99999,9999

Angle au centre Q393: n'est actif que si vous avez
sélectionné I'approche tangentielle sur un arc de
cercle. Angle d'ouverture du cercle d'entrée. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999

Dist. pt auxiliaire Q394: n'est actif que si vous
avez sélectionné |'approche tangentielle sur une
droite ou perpendiculaire. Distance du point auxiliaire
a partir duguel la TNC doit aborder le contour. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999

210 Cycles d'usinage: poche de contour, tracé de contour @



7.10 TRACE DE CONTOUR (cycle 25,

DIN/ISO: G125)

Mode opératoire du cycle

En liaison avec le cycle 14 CONTOUR, ce cycle permet d'usiner des
contours ,ouverts” ou fermés.

Le cycle 25 TRACE DE CONTOUR présente de gros avantages par rapport
a l'usinage d'un contour constitué de séquences de positionnement:

La TNC controle l'usinage au niveau des dégagements et des
altérations du contour. Vérification du contour avec le test graphique
Si le rayon d'outil est trop grand, une reprise d'usinage est a prévoir
éventuellement dans les angles intérieurs.

L'usinage est réalisé en continu, en avalant ou en opposition. Le
mode de fraisage est conservé méme en usinage miroir

L'usinage peut étre bidirectionnel en cas de plusieurs passes: le
temps d'usinage est ainsi réduit.

Vous pouvez introduire des surépaisseurs pour exécuter |'ébauche
et la finition en plusieurs passes

Attention lors de la programmation!

=)

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

Lors de I'utilisation du cycle 25 TRACE DE CONTOUR, vous ne
pouvez définir gu'un seul sous-programme de contour
dans le cycle 14 KONTUR.

La taille mémoire réservée a un cycle SL est limitée. Dans
un cycle SL, vous pouvez programmer un maximum de
4090 éléments de contour.

La TNC n'utilise pas le cycle 20 DONNEES DU CONTOUR avec
le cycle 25

Attention, risque de collision!
Pour éviter toutes collisions:

Ne pas programmer de positions incrémentales
directement apres le cycle 25 car celles-ci se réferent a
la position de I'outil en fin de cycle

Sur tous les axes principaux, accoster 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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7.10 TRACE DE CONTOUR (cycle 25, DIN/ISO

Parameétres du cycle

212

Profondeur de fraisage Q1 (en incrémental):
distance entre la surface de la piece et le fond du
contour. Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999

Surépaisseur finition latérale Q3 (en
incrémental): surépaisseur de finition dans le plan
d'usinage. Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999

Coord. surface piéce Q5 (absolu): coordonnée
absolue de la surface de la piece par rapport au point
zéro piéce Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999

Hauteur de sécurité Q7 (absolu): hauteur en absolue
a laquelle aucune collision ne peut se produire entre
I'outil et la piece ; position de retrait de I'outil en fin de
cycle Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999, ou PREDEF

Profondeur de passe Q10 (en incrémental): valeur de
la prise de passe par I'outil. Plage d'introduction
-99999,9999 a 99999,9999

Avance plongée en profondeur Q11: avance lors des
déplacements dans I'axe de broche Plage
d'introduction 0 a 99999,9999 ou FAUTO, FU, FZ

Avance fraisage Q12: avance lors des déplacements
dans le plan d'usinage Plage d'introduction 0 a
99999,9999 ou FAUTO, FU, FZ

Mode fraisage? En opposition = -1 Q15:
Fraisage en avalant: Introduire = +1

Fraisage en opposition: Introduire = -1

Usinage bidirectionnel, fraisage en avalant et en
opposition a chaque passe: Introduire = 0

Exemple : Séquences CN

62 CYCL DEF 25 TRACE DE CONTOUR
Q1=-20 ;PROFONDEUR DE FRAISAGE
03=+0 ;SUREPAIS. LATERALE
Q5=+0 ;COORD. SURFACE PIECE
Q7=+50 sHAUTEUR DE SECURITE
Q10=+5 sPROFONDEUR DE PASSE
Q11=100  ;AVANCE PLONGEE PROF.
Q12=350  ;AVANCE FRAISAGE
Q15=-1 sMODE FRAISAGE

Cycles d'usinage: poche de contour, tracé de contour @



7.11 RAINURE TROCHOIDAL
(cycle 275, DIN/ISO: G275)

Mode opératoire du cycle

En liaison avec le cycle 14 CONTOUR, ce cycle permet d'usiner
entierement des contours ,,ouverts” ou fermés en utilisant le procédé
de fraisage en tourbillon.

Le fraisage en tourbillon permet des passes trés profondes avec des
vitesses de coupe élevées. Les conditions de coupe étant constantes,
il n'y a pas d'accroissement de |'usure de I'outil. En utilisant des
plaguettes, toute la hauteur d'aréte est utilisée permettant ainsi
d'accroitre le volume de copeau par dent. De plus, le fraisage en
tourbillon sollicite moins la mécanique de la machine. En associant
cette méthode de fraisage avec le contrble adaptatif intégré de

I'avance AFC (option de logiciel), on obtient un gain de temps énorme.

En fonction des paramétres du cycle, vous disposez des alternatives
d'usinage suivantes:

Usinage intégral: ébauche, finition en profondeur, finition latérale
Seulement ébauche
Seulement finition latérale

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemple : Schéma RAINURE TROCHOIDALE

0 BEGIN PGM CYC275 MM

12
13
14
15

50
51

55

99

CYCL DEF 14.0 CONTOUR

CYCL DEF 14.1 LABEL CONTOUR 10

CYCL DEF 275 RAINURE TROCHOIDALE ...
CYCL CALL M3

L Z+250 RO FMAX M2
LBL 10

LBL 0

END PGM CYC275 MM
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7.11 RAINURE TROCHOIDAL (cycle 275, DIN/ISO

Ebauche avec rainure fermée
La description de contour d'une rainure fermée doit toujours
commencer avec une séquence de droite (séquence L)

1

Selon la logique de positionnement, I'outil se positionne au point
de départ du contour et plonge en pendulaire a la premiére passe
avec l'angle de plongée défini dans la table d'outil. Vous définissez
la stratégie de plongée avec le paramétre Q366

La TNC évide la rainure avec des mouvements de forme circulaire
jusqu'au point de fin de contour. Pendant le mouvement circulaire,
la TNC décale I'outil dans le sens d'usinage d'une valeur que vous
pouvez paramétrer (Q436). Le mouvement circulaire en
avalant/opposition est défini dans le parametre Q351

Au point de fin de contour, la TNC dégage I'outil a une hauteur de

sécurité et retourne au point de départ de la définition de contour.

Ce processus est répété jusqu'a ce que la profondeur de poche
programmeée soit atteinte

Ebauche avec rainure fermée

5

Si une surépaisseur de finition a été définie, la TNC finit les parois
de la rainure et ce, en plusieurs passes si celles-ci ont été
programmeées. La paroi de la rainure est accostée
tangentiellement par la TNC a partir du point de départ. Sachant
que la TNC tient compte du mode avalant/opposition

Ebauche avec rainure ouverte
La description de contour d'une rainure ouverte doit toujours
commencer avec une séquence d'approche (séquence APPR).

1

3

4

En fonction de la logique de positionnement, I'outil se positionne
au point de départ de I'usinage déterminé avec les parametres de
la séquence APPR, et perpendiculairement a la premiére passe en
profondeur

La TNC évide la rainure avec des mouvements de forme circulaire
jusqgu'au point de fin de contour. Pendant le mouvement circulaire,
la TNC décale I'outil dans le sens d'usinage d'une valeur que vous
pouvez paramétrez.(Q436). Le mouvement circulaire en
avalant/opposition est défini dans le paramétre Q351

Au point de fin de contour, la TNC dégage I'outil a une hauteur de

sécurité et retourne au point de départ de la définition de contour.

Ce processus est répété jusqu'a ce que la profondeur de poche
programmeée soit atteinte

Ebauche avec rainure fermée

5

Si une surépaisseur de finition a été définie, la TNC finit les parois
de la rainure et ce, en plusieurs passes si celles-ci ont été
programmeées. La paroi de la rainure est accostée
tangentiellement par la TNC a partir du point de départ déterminé
avec la séquence APPR. Sachant que la TNC tient compte du
mode avalant/opposition

214
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Attention lors de la programmation!

=)

Le signe du paramétre de cycle Profondeur détermine le
sens de I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

Lors de |'utilisation du cycle 275 RAINURE TROCHOIDAL, vous
ne pouvez définir dans le cycle 14 KONTUR qu'un seul sous-
programme de contour.

Dans le sous-programme de contour, vous définissez la
ligne médiane de la rainure avec toutes les fonctions de
contournage disponibles.

La taille mémoire réservée a un cycle SL est limitée. Dans
un cycle SL, vous pouvez programmer un maximum de
4090 éléments de contour.

La TNC n'a pas besoin du cycle 20 DONNEES DU CONTOUR
avec le cycle 275

Attention, risque de collision!
Pour éviter toutes collisions:

Ne pas programmer de positions incrémentales
directement aprés le cycle 275 car celles-ci se réferent
a la position de I'outil en fin de cycle

Sur tous les axes principaux, accoster 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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7.11 RAINURE TROCHOIDAL (cycle 275, DIN/ISO

Parameétres du cycle

216

Opérations d'usinage (0/1/2) Q215: Définir les
opérations d'usinage:

0: Ebauche et finition

1: Ebauche seulement

2: Finition seulement

La TNC exécute la finition des parois également
lorsque la surépaisseur de finition (Q368) a été définie
a0

Largeur de 1a rainure Q219: introduire la largeur de
la rainure; si l'on a introduit une largeur de rainure
égale au diameétre de I'outil, la TNC n'usine qu'en
suivant le contour défini. Plage d'introduction 0 a
99999,9999

Surépaisseur finition latérale Q368 (en
incrémental): surépaisseur de finition dans le plan
d'usinage.

Passe par rotation Q436 (absolu): valeur de
déplacement de |'outil dans la direction d'usinage
pour une rotation. Plage d'introduction: 0 a
99999,9999

Avance de fraisage Q207: vitesse de déplacementde
I'outil lors du fraisage, en mm/min. Plage
d'introduction 0 a 99999,999 ou FAUTO, FU, FZ

Mode fraisage Q3571: mode de fraisage avec M3:
+1 = fraisage en avalant

-1 = fraisage en opposition

en alternative PREDEF

Yi

Q368

Y

Cycles d'usinage: poche de contour, tracé de contour @



Profondeur Q201 (en incrémental): distance entre la
surface de la piece et le fond de la rainure. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Profondeur de passe Q202 (en incrémental): distance
parcourue par |'outil en une passe: introduire une Z A
valeur supérieure a 0. Plage d'introduction 0 a
99999,9999

Avance plongée en profondeur Q206: vitesse de Q338
déplacement de I'outil lors de son déplacement & la Q202 {}
profondeur, en mm/min. Plage d'introduction 0 a
99999,999 ou FAUTO, FU, FZ Q201

Passe de finition Q338 (en incrémental): distance
parcourue par |'outil dans |'axe de broche lors de la

G275)

Q206

oo

finition. Q338=0: finition en une seule passe. Plage
d'introduction 0 a 99999,9999

Avance de fraisage Q385: vitesse de déplacement de
I'outil lors du fraisage, en mm/min. Plage
d'introduction 0 @ 99999,9999 ou FAUTO, FU, FZ

XYV

7.11 RAINURE TROCHOIDAL (cycle 275, DIN/ISO
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7.11 RAINURE TROCHOIDAL (cycle 275, DIN/ISO

Distance d'approche Q200 (en incrémental): distance
entre la surface frontale de I'outil et la surface de la
piece. Plage d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Coordonnée surface piéce Q203 (en absolu):
coordonnée absolue de la surface de la piece. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Saut de bride Q204 (en incrémental): coordonnée
dans I'axe de broche excluant toute collision entre
I'outil et la piece (élément de serrage) Plage
d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Stratégie de plongée Q366: nature de la stratégie de
plongée:

0 = plongée verticale. La TNC plonge verticalement
et ce, indépendamment de |'angle de plongée
ANGLE défini dans le tableau d'outils

1: sans fonction

2 = plongée pendulaire. Dans le tableau d'outils,
I'angle de plongée de I'outil actif ANGLE doit étre
différent de 0. Sinon, la TNC délivre un message
d'erreur

En alternative PREDEF

zi
Q200 Q368 Q204
Q203
f |
X

Exemple : Séquences CN

8 CYCL DEF 275 RAINURE TROCHOIDALE

0215=0
0219=12
0368=0.2
Q436=2
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
0202=5
Q206=150
0338=5
0385=500
200=2
Q203=+0
Q204=50
0366=2

sOPERATIONS D'USINAGE
s LARGEUR RAINURE
sSUREPAIS. LATERALE
;PASSE PAR ROTATION
sAVANCE FRAISAGE
sMODE FRAISAGE
sPROFONDEUR
;PROFONDEUR DE PASSE
sAVANCE PLONGEE PROF.
sPASSE DE FINITION
sAVANCE DE FINITION
sDISTANCE D'APPROCHE
sCOORD. SURFACE PIECE
;SAUT DE BRIDE
sPLONGEE

9 CYCL CALL FMAX M3

Cycles d'usinage: poche de contour, tracé de contour @



7.12 TRACE DE CONTOUR 3D
(cycle 276, DIN/ISO: G276)

Mode opératoire du cycle

En liaison avec le cycle 14 CONTOUR, ce cycle permet d'usiner des
contours ,ouverts” ou fermés.

Le cycle 276 TRACE DE CONTOUR 3D, contrairement au cycle 25 TRACE
DE CONTOUR, tient compte également des coordonnées dans I'axe de
I'outil définies dans le sous-programme de contour. Il est ainsi
possible d'usiner de maniere simple des tracés contour de pieces
issus d'un systéme FAQ.

Usinage d'un contour sans prise de passe: profondeur de fraisage
Q1=0

1 L'outil se déplace selon une logique de positionnement au point de
départ, qui est fonction du premier point du contour sélectionné et
de la fonction d'approche choisie

2 La TNC accoste le contour de maniéere tangentielle et |'usine
jusqu'a la fin

3 Au point final, I'outil quitte le contour de maniére tangentielle. La
fonction de sortie de contour est identique a celle d'approche

4 Pour terminer, la TNC dégage I'outil a la hauteur de sécurité

Usiner un contour en plusieurs passes: profondeur Q1 différent
de 0 avec profondeur de passe Q10

1 L'outil se déplace selon une logique de positionnement au point de
départ, qui est fonction du premier point du contour sélectionné et
de la fonction d'approche choisie

2 |a TNC accoste le contour de maniere tangentielle et I'usine
jusqu'a la fin

3 Au point final, I'outil quitte le contour de maniere tangentielle. La
fonction de sortie de contour est identique a celle d'approche

4 Siun usinage en pendulaire a été sélectionné, (Q15=0), la TNC se
positionne a la profondeur de passe suivante et usine le contour
jusgu'au point de départ d'origine. Sinon, |'outil retourne au point
de départ de I'usinage a la hauteur de sécurité et ensuite a la
prochaine profondeur de passe. La fonction de sortie de contour
est identique a celle d'approche

5 Ce processus estrépété jusqu'a ce que la profondeur programmée
soit atteinte

6 Pour terminer, la TNC dégage I'outil a la hauteur de sécurité
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7.12 TRACE DE CONTOUR 3D (cycle 276, DIN/ISO

Attention lors de la programmation!

=)

220

La premiere séquence du sous-programme de contour
doit contenir les valeurs des trois axes X, Y et Z.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de |'usinage. Lorsque vous programmez profondeur
=0, la TNC positionne I'outil aux coordonnées de I'axe

d'outil définies dans le sous-programme destiné au cycle.

Lors de I'utilisation du cycle 25 TRACE DE CONTOUR, vous ne
pouvez définir gu'un seul sous-programme de contour
dans le cycle 14 KONTUR.

La taille mémoire réservée a un cycle SL est limitée. Dans
un cycle SL, vous pouvez programmer un maximum de
4090 éléments de contour.

La TNC n'utilise pas le cycle 20 DONNEES DU CONTOUR avec
le cycle 276

[l faut veiller a ce que I'outil soit au dessus de la piece dans
I'axe d'outil lors de |'appel du cycle, sinon la TNC délivre un
message d'erreur.

Attention, risque de collision!
Pour éviter toutes collisions:

Lors de I'appel du cycle, positionner I'outil dans I'axe
d'outil de telle fagcon que la TNC puisse se positionner
sans collision au point de départ. Si, lors de I'appel du
cycle, la position effective de I'outil est en dessous de la

hauteur de sécurité, la TNC délivre un message d'erreur.

Ne pas programmer de positions incrémentales
directement aprés le cycle 276 car celles-ci se réferent
a la position de I'outil en fin de cycle

Sur tous les axes principaux, accoster une position

(absolue) définie, car la position de I'outil en fin de cycle
ne coincide pas avec la position en début de cycle.

Cycles d'usinage: poche de contour, tracé de contour @



Parametres du cycle

276

]

Profondeur de fraisage Q1 (en incrémental):
distance entre la surface de la piéce et le fond du
contour. Si la profondeur de fraisage Q1 = 0 et passe
Q10 =10, la TNC usine le contour avec les positions
Z définies dans le sous-programme de contour. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Surépaisseur finition latérale Q3 (en
incrémental): surépaisseur de finition dans le plan
d'usinage. Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999

Hauteur de sécurité Q7 (absolu): hauteur en absolue
a laquelle aucune collision ne peut se produire entre
I'outil et la piece ; position de retrait de I'outil en fin de
cycle Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999, ou PREDEF

Profondeur de passe Q10 (en incrémental): valeur de
la prise de passe par I'outil. Effectif seulement, si
profondeur de fraisage Q1 est différente de 0. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Avance plongée en profondeur Q11: avance lors des
déplacements dans I'axe de broche Plage
d'introduction 0 a 99999,9999 ou FAUTO, FU, FZ

Avance fraisage Q12: avance lors des déplacements
dans le plan d'usinage Plage d'introduction 0 a
99999,9999 ou FAUTO, FU, FZ

Mode fraisage? En opposition = -1 Q15:
Fraisage en avalant: Introduire = +1

Fraisage en opposition: Introduire = -1

Usinage bidirectionnel, fraisage en avalant et en
opposition a chaque passe: Introduire = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemple : Séquences CN

62 CYCL DEF 276 TRACE DE CONTOUR 3D

Q1=-20
Q3=+0
Q7=+50
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q15=-1

;PROFONDEUR DE FRAISAGE
;SUREPAIS. LATERALE
;HAUTEUR DE SECURITE
;PROFONDEUR DE PASSE
;AVANCE PLONGEE PROF.
;AVANCE FRAISAGE

;MODE FRAISAGE

G276)

7.12 TRACE DE CONTOUR 3D (cycle 276, DIN/ISO
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s de programmation

7.13 Exe

Définition de la piéce brute

Appel de I'outil pour le pré-évidement, diametre 30
Dégager I'outil

Définir le sous-programme de contour

Définir les parametres généraux pour I'usinage

N
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Définition du cycle de pré-évidement

Appel du cycle pour le pré-évidement
Changement d'outil
Appel de I'outil pour la semi-finition, diamétre 15

Définition du cycle pour la semi-finition

Appel du cycle pour la semi-finition

Dégager I'outil, fin du programme

Sous-programme de contour

713 Exem.s de programmation
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s de programmation

7.13 Exe

Définition de la piéce brute
Appel d'outil, foret diamétre 12
Dégager I'outil

Définir les sous-programmes de contour

Définir les paramétres généraux pour |'usinage

N
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Définition du cycle de pré-percage

Appel du cycle de pré-percage

Changement d'outil

Appel de I'outil d'ébauche/de finition, diametre 12
Définition du cycle d'évidement

Appel du cycle Evidement
Définition du cycle, Finition profondeur

Appel du cycle, Finition profondeur
Définition du cycle, Finition latérale

Appel du cycle, Finition latérale
Dégager I'outil, fin du programme

713 Exem.s de programmation

” @



Sous-programme de contour 1: Poche a gauche

Sous-programme de contour 2: Poche a droite

s de programmation

Sous-programme de contour 3: flot carré & gauche

7.13 Exe

Sous-programme de contour 4: llot triangulaire & droite

N
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713 Exem.s de programmation
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100
95

80

75

20

50 100

Définition de la piéce brute
Appel de I'outil, diametre 20
Dégager I'outil

Définir le sous-programme de contour

Définir les parameétres d'usinage

Appel du cycle
Dégager I'outil, fin du programme

” @



Sous-programme de contour

s de programmation

7.13 Exe

N
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Cycles d'usinage: corps
d'un cylindre
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incipes de base

8.1 Pr

8.1 Principes de base

Résumé des cycles sur corps d'un cylindre

Cycle Softkey Page

27 CORPS D'UN CYLINDRE Page 231
28 CORPS D'UN CYLINDRE Rainurage Page 234
29 CORPS D'UN CYLINDRE Fraisage e Page 237
d'un ilot oblong =14

39 CORPS D'UN CYLINDRE Fraisage S Page 240
d'un contour extérieur )

230
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8.2 CORPS D'UN CYLINDRE
(cycle 27, DIN/ISO: G127,
option logicielle 1)

Mode opératoire du cycle

Ce cycle permet d'appliquer le développé d'un contour défini sur le
corps d'un cylindre. Utilisez le cycle 28 si vous souhaitez usiner p. ex.
des rainures de guidage sur un cylindre.

Vous décrivez le contour dans un sous-programme que vous
définissez avec le cycle 14 (CONTOUR).

Le sous-programme contient les coordonnées d'un axe angulaire (ex.
axe C) et de I'axe dont la trajectoire lui est parallele (ex. axe de broche).
Vous disposez des fonctions de contournage L, CHF, CR, RND, APPR (sauf
APPR LCT) et DEP.

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 L'outil usine en suivant le contour programmé avec l'avance de
fraisage Q12 & la premiere profondeur de passe

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
programmeée Q1 soit atteinte

5 Pour terminer, I'outil retourne a la distance d'approche

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.2 CORPS D'UN CYLINDRE (cycle 27, DIN/ISO

Remarques concernant la programmation

&)
=)

232

La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine pour I'interpolation sur corps
d'un cylindre. Consultez le manuel de votre machine.

[l faut toujours programmer les deux coordonnées du
corps du cylindre dans la premiére séquence CN du sous-
programme de contour.

La taille mémoire réservée a un cycle SL est limitée. Dans
un cycle SL, vous pouvez programmer un maximum de
8192 éléments de contour.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de 'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

Utiliser un fraise avec une coupe au centre (DIN 844).
Le cylindre doit étre fixé au centre du plateau circulaire.

L'axe de broche doit étre perpendiculaire a I'axe du plateau
circulaire. Sinon, la TNC délivre un message d'erreur.

Vous pouvez également exécuter ce cycle avec le plan
d'usinage incliné.

Cycles d'usinage: corps d'un cylindre @



Paramétres du cycle -
Profondeur de fraisage Q1 (en incrémental): Exemple : Séquences CN 9
distance entre le corps du cylindre et le fond du ?’
contour. Plage d'introduction -99999,9999 & 63 CYCL DEF 27 CORPS DU CYLINDRE 'S
99999,9999 Q1=-8 ;PROFONDEUR DE FRAISAGE -
Surépaisseur finition latérale Q3 (en 03=+0 sSUREPAIS. LATERALE 8’
incrémental): surépaisseur de finition dans le plan du - - —
développé du corps du cylindre ; la surépaisseur est 06=+0 ;DISTANCE D'APPROCHE -
active dans le sens de la correction de rayon. Plage 010=+3 sPROFONDEUR DE PASSE o
d'introduction -99999,9999 & 99999,9999 . " m—

Q11=100 ;AVANCE PLONGEE PROF. 'la
Distance d'approche Q6 (en incrémental): distance - ;
entre I'extrémité de I'outil et le corps du cylindre. 012=350  ;AVANCE FRAISAGE o
Plage d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF Q16=25 sRAYON ~N
Profondeur de passe Q10 (en incrémental): valeur de Q17=0 sUNITE DE MESURE g
la prise de passe par I'outil. Plage d'introduction (D

-99999,9999 a 99999,9999

Avance plongée en profondeur Q11: avance lors des
déplacements dans I'axe de broche Plage
d'introduction 0 a 99999,9999 ou FAUTO, FU, FZ

Avance fraisage Q12: avance lors des déplacements
dans le plan d'usinage Plage d'introduction 0 a
99999,9999 ou FAUTO, FU, FZ

Rayon du cylindre Q16: rayon du cylindre sur lequel
doit étre usiné le contour. Plage d'introduction 0 a
99999,9999

Unité de cotation? Degré =0 MM/INCH=1 Q17:
programmer dans le sous-programme les
coordonnées de I'axe rotatif en degré ou en mm (inch)

8.2 CORPS D'UN CYLINDRE (cycle 27, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 233 @
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option logicielle 1)

8.3 CORPS D'UN CYLINDRE Rainurage (cycle 28, DIN/ISO

8.3 CORPS D'UN CYLINDRE
Rainurage (cycle 28,
DIN/ISO: G128,
option logicielle 1)

Mode opératoire du cycle

Ce cycle vous permet d'appliquer le développé d'une rainure de
guidage sur le corps d'un cylindre. Contrairement au cycle 27, la TNC
met en place I'outil avec ce cycle de maniere a ce que, avec correction
de rayon active, les parois soient presque paralleles entre elles. Vous
obtenez des parois trés paralleles en utilisant un outil dont la taille
correspond exactement a la largeur de la rainure.

Plus I'outil est petit par rapport a la largeur de la rainure, et plus il y aura
de déformations sur les trajectoires circulaires et les droites obliques.
Afin de minimiser ces déformations dues a ce type d'usinage, vous
pouvez définir une tolérance dans le parametre Q21. Cela permet ala
TNC de considérer la rainure comme ayant déja été usinée avec un
outil de diametre correspondant a la largeur de la rainure.

Programmez la trajectoire centrale du contour en indiquant la
correction du rayon d'outil. Vous définissez si la TNC doit réaliser la
rainure en avalant ou en opposition au moyen de la correction de rayon
d'outil.

1 La TNC positionne I'outil au-dessus du point de plongée.

2 Alapremiere profondeur de passe, I'outil fraise en suivant la paroi
de la rainure avec l'avance de fraisage Q12. La surépaisseur
latérale de finition est prise en compte

3 Alafin du contour, la TNC décale I'outil sur la paroi opposée et le
déplace a nouveau au point de plongée

4 Les phases 2 a 3 sont répétées jusqu'a ce que la profondeur de
fraisage Q1 soit atteinte

5 Sivous avez défini la tolérance Q21, la TNC exécute la reprise

d'usinage de maniére a obtenir des parois de rainure les plus
paralleles possibles.

6 L'outil retourne ensuite a la hauteur de sécurité dans |'axe d'outil
ou bien a la derniere position programmée avant le cycle (en
fonction du paramétre-machine 7420)

234
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Attention lors de la programmation!

O
=

La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine pour I'interpolation sur corps
d'un cylindre. Consultez le manuel de votre machine.

Il faut toujours programmer les deux coordonnées du
corps du cylindre dans la premiéere séquence CN du sous-
programme de contour.

La taille mémoire réservée a un cycle SL est limitée. Dans
un cycle SL, vous pouvez programmer un maximum de
8192 éléments de contour.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de |I'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

Utiliser un fraise avec une coupe au centre (DIN 844).
Le cylindre doit étre fixé au centre du plateau circulaire.

L'axe de broche doit étre perpendiculaire a I'axe du plateau
circulaire. Sinon, la TNC délivre un message d'erreur.

Vous pouvez également exécuter ce cycle avec le plan
d'usinage incliné.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 CORPS D'UN CYLINDRE Rainurage (cycle 28, DIN/ISO

Parameétres du cycle

236

Profondeur de fraisage Q1 (en incrémental):
distance entre le corps du cylindre et le fond du
contour. Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999

Surépaisseur finition latérale Q3 (en
incrémental): surépaisseur de finition sur la paroi de la
rainure. La surépaisseur de finition diminue la largeur
de la rainure du double de la valeur introduite. Plage
d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Distance d'approche Q6 (en incrémental): distance
entre |'extrémité de |'outil et le corps du cylindre.
Plage d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Profondeur de passe Q10 (en incrémental): valeur de
la prise de passe par |'outil. Plage d'introduction
-99999,9999 a 99999,9999

Avance plongée en profondeur Q11: avance lors des
déplacements dans I'axe de broche Plage
d'introduction 0 a 99999,9999 ou FAUTO, FU, FZ

Avance fraisage Q12: avance lors des déplacements
dans le plan d'usinage Plage d'introduction 0 a
99999,9999 ou FAUTO, FU, FZ

Rayon du cylindre Q16: rayon du cylindre sur lequel
doit étre usiné le contour. Plage d'introduction 0 a
99999,9999

Unité de cotation? Degré =0 MM/INCH=1 Q17:
programmer dans le sous-programme les
coordonnées de |'axe rotatif en degré ou en mm (inch)

Largeur rainure Q20: largeur de la rainure a usiner.
Plage d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

Tolérance?Q21: si vous utilisez un outil dont le
diamétre est inférieur a la largeur de rainure Q20
programmeée, des distorsions dues au déplacement
sont constatées sur la paroi de la rainure au niveau
des cercles et des droites obliques. Si vous définissez
la tolérance Q21, la TNC utilise pour la rainure une
opération de fraisage de maniére a I'usiner comme si
elle l'avait été avec un outil ayant le méme diamétre
que lalargeur de larainure. Avec Q21, vous définissez
I'écart autorisé par rapport a cette rainure idéale. Le
nombre de reprises d'usinage dépend du rayon du
cylindre, de I'outil utilisé et de la profondeur de la
rainure. Plus la tolérance définie est faible, plus la
rainure sera précise et plus la reprise d'usinage sera
longue. Recommandation: utiliser une tolérance de
0.02 mm. Fonction inactive: introduire O
(configuration par défaut). Plage d'introduction 0 a
9,9999

Exemple : Séquences CN

63 CYCL DEF 28 CORPS DU CYLINDRE

Q1=-8 sPROFONDEUR DE FRAISAGE
03=+0 sSUREPAIS. LATERALE
06=+0 sDISTANCE D'APPROCHE
Q10=+3  ;PROFONDEUR DE PASSE
Q11=100 ;AVANCE PLONGEE PROF.
Q12=350 ;AVANCE FRAISAGE

Q16=25  ;RAYON

Q17=0 sUNITE DE MESURE

020=12  ;LARGEUR RAINURE

021=0 s TOLERANCE

Cycles d'usinage: corps d'un cylindre @



8.4 CORPS D'UN CYLINDRE
Fraisage d'un ilot oblong
(cycle 29, DIN/ISO: G129,
option-logicielle 1)

Mode opératoire du cycle

Ce cycle vous permet d'appliquer le développé d'un ilot oblong sur le
corps d'un cylindre. 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 de
I'ilot oblong en indiquant la correction du rayon d'outil. En appliquant la
correction de rayon, vous définissez si la TNC doit réaliser I'ilot oblong
en avalant ou en opposition.

Aux extrémités de I'ilot oblong, la TNC ajoute toujours un demi-cercle
dont le rayon correspond a la moitié de la largeur de I'ilot oblong.

1 La TNC positionne I'outil au-dessus du point initial de I'usinage. La
TNC calcule le point initial a partir de la largeur de I'ilot oblong et du
diamétre de I'outil. Il est situé pres du premier point défini dans le
sous-programme de contour et se trouve décalé de la moitié de la
largeur de l'ilot oblong et du diamétre de I'outil. La correction de
rayon détermine si le déplacement doit démarrer vers la gauche (1,
RL=en avalant) ou vers la droite de I'ilot oblong (2, RR=en
opposition)

2 Aprés avoir positionné I'outil a la premiere profondeur de passe, la
TNC le déplace en avance de fraisage Q12 sur un arc de cercle
tangentiel a la paroi de I'ilot oblong. Sinécessaire, elle tient compte
de la surépaisseur latérale

3 Ala premiere profondeur de passe, I'outil fraise avec I'avance de
fraisage Q12 le long de l'ilot oblong jusqu’a ce que la forme soit
entierement usinée

4 |'outil se dégage ensuite de I'ilot oblong de maniére tangentielle,
et retourne au point initial de I'usinage

5 Les phases 2 a 4 sont répétées jusqu'a ce que la profondeur de
fraisage Q1 soit atteinte

6 L'outil retourne ensuite a la hauteur de sécurité dans |'axe d'outil
ou bien a la derniére position programmée avant le cycle (en
fonction du parameétre-machine 7420)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Attention lors de la programmation!
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La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine pour I'interpolation sur corps
d'un cylindre. Consultez le manuel de votre machine.

[l faut toujours programmer les deux coordonnées du
corps du cylindre dans la premiére séquence CN du sous-
programme de contour.

Réservez a I'outil assez de place latéralement pour les
déplacements d'approche et de sortie du contour.

La taille mémoire réservée a un cycle SL est limitée. Dans
un cycle SL, vous pouvez programmer un maximum de
8192 ¢éléments de contour.

Le signe du parametre de cycle Profondeur détermine le
sens de 'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

Le cylindre doit étre fixé au centre du plateau circulaire.

L'axe de broche doit étre perpendiculaire a I'axe du plateau
circulaire. Sinon, la TNC délivre un message d'erreur.

Vous pouvez également exécuter ce cycle avec le plan
d'usinage incliné.

Cycles d'usinage: corps d'un cylindre @



Parametres du cycle

Profondeur de fraisage Q1 (en incrémental):
distance entre le corps du cylindre et le fond du
contour. Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999

Surépaisseur finition latérale Q3 (en
incrémental): surépaisseur de finition de I'ilot oblong.
La surépaisseur de finition augmente la largeur de
I'ilot oblong du double de la valeur introduite. Plage
d'introduction -99999,9999 & 99999,9999

Distance d'approche Q6 (en incrémental): distance
entre I'extrémité de I'outil et le corps du cylindre.
Plage d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Profondeur de passe Q10 (en incrémental): valeur de
la prise de passe par I'outil. Plage d'introduction
-99999,9999 a 99999,9999

Avance plongée en profondeur Q11: avance lors des
déplacements dans I'axe de broche Plage
d'introduction 0 a 99999,9999 ou FAUTO, FU, FZ

Avance fraisage Q12: avance lors des déplacements
dans le plan d'usinage Plage d'introduction 0 a
99999,9999 ou FAUTO, FU, FZ

Rayon du cylindre Q16: rayon du cylindre sur lequel
doit étre usiné le contour. Plage d'introduction 0 a
99999,9999

Unité de cotation? Degré =0 MM/INCH=1 Q17:
programmer dans le sous-programme les
coordonnées de I'axe rotatif en degré ou en mm (inch)

Largeur oblong Q20: largeur de l'ilot oblong a réaliser.
Plage d'introduction -99999,9999 a 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Exemple : Séquences CN

63 CYCL DEF 29 CORPS CYLINDRE OBLONG CONV.

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
20=12

;PROFONDEUR DE FRAISAGE
;SUREPAIS. LATERALE
sDISTANCE D'APPROCHE
;PROFONDEUR DE PASSE
sAVANCE PLONGEE PROF.
sAVANCE FRAISAGE

sRAYON

sUNITE DE MESURE

s LARGEUR OBLONG

-logicielle 1)
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8.5 CORPS D'UN CYLINDRE Fraisage d'un contour externe (cycle 39,

8.5 CORPS D'UN CYLINDRE

Fraisage d'un contour externe
(cycle 39, DIN/ISO: G139,
option-logicielle 1)

Mode opératoire du cycle

Ce cycle d'appliquer le développé d'un contour ouvert sur le corps
d'un cylindre. La TNC met en place I'outil avec ce cycle de maniére a
ce gue, avec correction de rayon active, la paroi du contour fraisé soit
parallele a I'axe du cylindre.

Contrairement aux cycles 28 et 29, vous définissez le contour réel a
usiner dans le sous-programme de contour.

1

La TNC positionne I'outil au-dessus du point initial de I'usinage. Le
point initial est situé prés du premier point défini dans le sous-
programme de contour et se trouve décalé du diamétre de |'outil
(par défaut)

Aprés avoir positionné I'outil a la premiere profondeur de passe, la
TNC le déplace en avance de fraisage Q12 sur un arc de cercle
tangentiel au contour. Si nécessaire, elle tient compte de la
surépaisseur latérale

A la premiere profondeur de passe, I'outil fraise avec I'avance de
fraisage Q12 le long du contour et jusqu’a ce que le tracé de
contour défini soit entierement usiné

L'outil se dégage ensuite de l'ilot oblong de maniére tangentielle,
et retourne au point initial de I'usinage

Les phases 2 a 4 sont répétées jusqu'a ce que le profondeur de
fraisage programmeée Q1 soit atteinte

L'outil retourne ensuite a la hauteur de sécurité dans I'axe d'outil
ou bien a la derniere position programmée avant le cycle (en
fonction du parameétre-machine 7420)

@ Vous pouvez définir le mode d'accostage du cycle 39 avec

le parameétre 7680, Bit 16:

Bit 16 = 0:
Approche et sortie tangentielle
Bit 16 = 1:

Au point de départ, plonger perpendiculairement a la
profondeur, sans approche tangentielle et dégager au
point final du contour sans sortie tangentielle.

240
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Attention lors de la programmation!

O
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La machine et la TNC doivent avoir été préparées par le
constructeur de la machine pour I'interpolation sur corps
d'un cylindre. Consultez le manuel de votre machine.

Il faut toujours programmer les deux coordonnées du
corps du cylindre dans la premiéere séquence CN du sous-
programme de contour.

Réservez a I'outil assez de place latéralement pour les
déplacements d'approche et de sortie du contour.

La taille mémoire réservée a un cycle SL est limitée. Dans
un cycle SL, vous pouvez programmer un maximum de
8192 éléments de contour.

Le signe du paramétre de cycle Profondeur détermine le
sens de |'usinage. Si vous programmez Profondeur = 0, la
TNC n'exécute pas le cycle.

Le cylindre doit étre fixé au centre du plateau circulaire.

|'axe de broche doit étre perpendiculaire a I'axe du plateau
circulaire. Sinon, la TNC délivre un message d'erreur.

Vous pouvez également exécuter ce cycle avec le plan
d'usinage incliné.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.5 CORPS D'UN CYLINDRE Fraisage d'un contour externe (cycle 39,

Parameétres du cycle

29
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Profondeur de fraisage Q1 (en incrémental):
distance entre le corps du cylindre et le fond du
contour. Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999

Surépaisseur finition latérale Q3 (en
incrémental): surépaisseur de finition sur la paroi du
contour. Plage d'introduction -99999,9999 a
99999,9999

Distance d'approche Q6 (en incrémental): distance
entre 'extrémité de |'outil et le corps du cylindre.
Plage d'introduction: 0 a 99999,9999 ou PREDEF

Profondeur de passe Q10 (en incrémental): valeur de
la prise de passe par I'outil. Plage d'introduction
-99999,9999 a 99999,9999

Avance plongée en profondeur Q11: avance lors des
déplacements dans I'axe de broche Plage
d'introduction 0 a 99999,9999 ou FAUTO, FU, FZ

Avance fraisage Q12: avance lors des déplacements
dans le plan d'usinage Plage d'introduction 0 a
99999,9999 ou FAUTO, FU, FZ

Rayon du cylindre Q16: rayon du cylindre sur lequel
doit étre usiné le contour. Plage d'introduction 0 a
99999,9999

Unité de cotation? Degré =0 MM/INCH=1 Q17:
programmer dans le sous-programme les
coordonnées de |'axe rotatif en degré ou en mm (inch)

Q1=-8
03=+0
06=+0
010=+3
Q11=100
012=350
016=25
Q1720

Exemple : Séquences CN

63 CYCL DEF 39 CORPS DU CYLINDRE CONTOUR

sPROFONDEUR DE FRAISAGE
sSUREPAIS. LATERALE
sDISTANCE D'APPROCHE

s PROFONDEUR DE PASSE
sAVANCE PLONGEE PROF.
sAVANCE FRAISAGE

sRAYON

sUNITE DE MESURE

Cycles d'usinage: corps d'un cylindre @



8.6 Exemples de programmation

8.6 E).nples de programmation

Remarque:

= Machine équipée d'une téte B et d'une table C
W Cylindre fixé au centre du plateau circulaire.

 Le point d'origine est au centre du plateau
circulaire

HEIDENHAIN iTNC 530

60

20+

30 50 157

Appel de I'outil, diametre 7

Dégager I'outil

Pré-positionner I'outil au centre du plateau circulaire
Inclinaison

Définir le sous-programme de contour

Définir les parameétres d'usinage

” @



8.6 E).lples de programmation

N

44

Pré-positionner le plateau circulaire, marche broche, appel du cycle
Dégager I'outil

Annuler l'inclinaison, annuler la fonction PLANE

Fin du programme

Sous-programme de contour

Données dans |'axe rotatif en mm (Q17=1), déplacement dans |'axe
X a cause de l'inclinaison de 90°

Cycles d'usinage: corps d'un cylindre @



8.6 E).nples de programmation

Remarque:

= Cylindre fixé au centre du plateau circulaire.

= Machine équipée d'une téte B et d'une table C

W Le point d'origine est au centre du plateau
circulaire

= Définition de la trajectoire du centre outil dans
le sous-programme de contour

HEIDENHAIN iTNC 530

Appel de I'outil, axe d'outil Z, diametre 7
Dégager I'outil
Positionner I'outil au centre du plateau circulaire

Inclinaison

Définir le sous-programme de contour

Définir les parameétres d'usinage

Reprise d'usinage active

B @



8.6 E)llples de programmation

N

46

Pré-positionner le plateau circulaire, marche broche, appel du cycle
Dégager I'outil

Annuler l'inclinaison, annuler la fonction PLANE

Fin du programme

Sous-programme de contour, définition de la trajectoire du centre
outil

Données dans I'axe rotatif en mm (Q17=1), déplacement dans
|'axe X a cause de l'inclinaison de 90°

Cycles d'usinage: corps d'un cylindre @
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9.1 Cycles SL avec formule complexe de contour

9.1 Cycles SL avec formule

complexe de contour

Principes de base

Avec les cycles SL et la formule complexe de contour, vous pouvez
composer des contours complexes constitués de contours partiels
(poches ou flots). Vous introduisez les différents contours partiels
(données de géométrie) dans des programmes séparés. Ceci permet
de réutiliser a volonté par la suite tous les contours partiels. Apres
avoir lié entre eux les contours partiels par une formule de contour,
vous les sélectionnez et la TNC calcule ensuite le contour entier.

=)

248

La mémoire d'un cycle SL (tous les programmes de
description de contour) est limitée a 128 contours. Le
nombre d'éléments de contour possible dépend du type
de contour (contour intérieur/extérieur) ainsi que du
nombre de descriptions de contour, au maximum 8192
éléments.

Pour les cycles SL avec formule de contour, un
programme structuré est nécessaire. Avec ces cycles, les
contours qui reviennent régulierement peuvent étre
meémorisés dans différents programmes. Au moyen de la
formule de contour, vous liez entre eux les contours
partiels pour obtenir un contour final et définissez s'il s'agit
d'une poche ou d'un flot.

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.

Exemple : Schéma: usinage avec les cycles SL et
formule complexe de contour

0 BEGIN PGM CONTOUR MM

5 SEL CONTOUR "MODELE"

6 CYCL DEF 20 DONNEES CONTOUR ...
8 CYCL DEF 22 EVIDEMENT ...

9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 FINITION EN PROF. ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 FINITION LATERALE ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTOUR MM

Cycles d'usinage: poche de contour avec formule de contour @



Caractéristiques des contours partiels Exemple : Schéma: calcul des contours partiels

. L avec formule de contour
Par principe, la TNC considére tous les contours comme des

poches. Ne programmez pas de correction de rayon. Dans la
formule de contour, utilisez I'inversion logique pour convertir une
poche en flot.

La TNC ne tient pas compte des avances F et des fonctions
auxiliaires M

Les conversions de coordonnées sont autorisées. Si celles-ci sont
programmeées a |'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 I'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

BEGIN PGM MODELE MM

DECLARE CONTOUR QC1 = "CERCLE1"
DECLARE CONTOUR QC2 = "CERCLE31XY"
DECLARE CONTOUR QC3 = "TRIANGLE"
DECLARE CONTOUR QC4 = "CARRE"

QC10 = ( QC1 | QC3 | qc4 ) \ qc2
END PGM MODELE MM

S o1 B W NN = O

BEGIN PGM CERCLE1 MM
CC X+75 Y+50

LP PR+45 PA+0

CP IPA+360 DR+

END PGM CERCLE1 MM

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
dégagement de I'outil, les flots sont contournés latéralement

Le rayon des ,angles internes” est programmable — |'outil ne

s'arréte pas, permettant ainsi d'éviter les traces d'arrét d'outil (ceci 000
est également valable pour la trajectoire externe lors de I'évidement

et de la finition latérale)

Lors de la finition latérale, la TNC accoste le contour en suivant une
trajectoire circulaire tangentielle

Lors de la finition en profondeur, la TNC déplace également |'outil en
suivant une trajectoire circulaire tangentielle a la piéce (p. ex. axe de
broche Z: trajectoire circulaire dans le plan Z/X)

La TNC usine le contour en continu, en avalant ou en opposition

B w NN = o

0 BEGIN PGM CERCLE31XY MM

9.1 Cycles SL avec formule complexe de contour

Avec le parameétre-machine 7420, vous définissez I'endroit
@ ou la TNC doit positionner I'outil a la fin des cycles 21 a 24.

Les données d'usinage telles que la profondeur de fraisage, les
surépaisseurs et la distance d'approche sont a introduire dans le cycle
20 DONNEES DU CONTOUR.

HEIDENHAIN iTNC 530 249 @



9.1 Cycles SL avec formule complexe de contour

Sélectionner le programme avec les définitions
de contour

La fonction SEL CONTOUR permet de sélectionner un programme avec
définitions de contour dans lequel la TNC préléve les descriptions de

contour:
Afficher la barre de softkeys avec les fonctions
FCT spéciales
usivace Sélectionner le menu des fonctions d'usinage de
contouRs contours et de points
FoRNULE Sélectionner le menu formule de contour complexe

CONTOUR
COMPLEXE

= Appuyer sur la softkey SEL CONTOUR
— Appuyer sur la softkey SELECTION FENETRE. La TNC
S affiche une fenétre dans laquelle vous pouvez choisir
le programme avec la définition du contour

i

Sélectionner le programme souhaité avec les touches
fléchées ou avec le clique de la souris, valider avec la
touche ENT: la TNC enregistre le chemin complet
dans la séquence SEL CONTOUR

Fermer la séquence avec la toucheEND

Introduire le nom entier du programme contenant les
définitions de contour, valider avec la touche END

En alternative, vous pouvez également introduire directement avec le
clavier le nom ou le chemin complet du programme avec les
définitions du contour.

Le cycle 14 CONTOUR n'est