HEIDENHAIN

13
SOVERSIZE IH §
SFIMISMING FEED RATE

T

oy

167 CML LBL “EMO" =5 % T

TN - N s - >




Eléments d'utilisation de la commande

Eléments d'utilisation de la commande Modes de programmation

Touches

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

la possibilité de remplacer certaines actions sur touche

par des gestes.

Informations complémentaires : "Utiliser I'écran
tactile", Page 547

Eléments de commande a I'écran

Touche Fonction

@ Sélectionner un partage d'écran

Commutation de I'écran entre le

mode de fonctionnement Machine,
le mode de fonctionnement
Programmation et un troisieme
bureau

D Softkeys : choix de fonction de
I'écran

[ < } [ > } [ A } Commuter les barres de softkeys

Clavier alphabétique

Touche Fonction

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

G

[ F H S } Programmation en DIN/ISO

Modes Machine

Fonction
Mode Manuel

Manivelle électronique

Positionnement par saisie manuelle

Exécution de programme pas a pas

Exécution de programme en continu

N =
[ i1 =] (=]

8 (1Y (=] = |2

o

=

o

Touche Fonction
Programmation
) Test de programme

Indiquer et éditer les axes de coordonnées
et les chiffres

Touche Fonction

- Sélectionner les axes de coordon-
nées ou programmer les
axes de coordonnées dans le
programme CN

n n Chiffres

Séparateur décimal / Inverser le
signe

Saisie des coordonnées polaires /
Valeurs incrémentales

Programmation des parameétres Q /
Etat des parametres Q

Valider la position effective

i Ignorer les questions du dialogue
et effacer des mots

EnT Valider la saisie et continuer le
dialogue

END Fermer la séquence CN, mettre fin
a la programmation

ou supprimer le message d'erreur

DEL Interrompre le dialogue, effacer
une partie du programme

Annuler les données programmées

Données d'outils

Touche Fonction

Définir les données d'outils du
programme CN

Appeler les données d'outils
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Gérer les programmes CN et les fichiers,
Fonctions de commande

Touche

PGM
MGT

Fonction

Sélectionner et supprimer les
programmes CN ou les fichiers,
transfert externe de données

PGM
CALL

Définir un appel de programme,
sélectionner des tableaux de points
et de points zéro

Sélectionner la fonction MOD

HELP

Afficher les textes d'aide pour les
messages d'erreur CN, appeler
TNCguide

Afficher tous les messages d'erreur
en instance

CALC

Afficher la calculatrice

SPEC
FCT

Afficher les fonctions spéciales

)| & & (5]

Actuellement sans fonction

Touches de navigation

Touche

Fonction

Positionner le curseur

GOTO
m]

Sélectionner directement des
séquences CN, des cycles et des
fonctions de parametres

HOME

Naviguer au début du programmer
ou au début du tableau

Naviguer a la fin du programmer ou
a la fin d'une ligne du tableau

PG UP

Naviguer page par page vers le haut

PG DN

Naviguer page par page vers le bas

Onglet suivant dans les formulaires

= B 3 &
C]

Champ de dialogue ou bouton
avant/arriére

Cycles, sous-programmes et
répétitions de parties de programme

Touche Fonction
Définir les cycles palpeurs

cvel cveL Définir et appeler les cycles
DEF CALL

Définir et appeler les sous-
SET CALL

programmes et les répétitions de
partie de programme

Programmer un arrét de programme
dans un programme CN

Programmation d'opérations de contournage

Fonction
APPR Approche/sortie du contour
» Programmation flexible de contours
FK
Droite

Centre de cercle/pdle pour coordon-
nées polaires

Trajectoire circulaire avec centre de
cercle

Trajectoire circulaire avec rayon

6| ¥ O B §| 5| =52
5

Trajectoire circulaire avec raccorde-
ment tangentiel

cr g Chanfrein/Arrondis d'angles

Potentiomeétres pour I'avance
et la vitesse de broche

Avance Vitesse de rotation
broche

0

%Oiﬁm ﬁni%ixm
e %
o o o
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1.1 Remarques sur ce manuel

Consignes de sécurité

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

Les consignes de sécurité sont destinées a mettre en garde
|'utilisateur devant les risques liés a |'utilisation du logiciel et des
appareils et indiquent comment les éviter. Les différents types
d'avertissements sont classés par ordre de gravité du danger et
sont répartis comme suit :

A DANGER

Danger signale I'existence d'un risque pour les personnes. Si
VOUS ne suivez pas la procédure qui permet d'éviter le risque
existant, le danger occasionnera certainement des blessures
graves, voire mortelles.

Avertissement signale I'existence d'un risque pour les
personnes. Si vous ne suivez pas la procédure qui permet
d'éviter le risque existant, le danger pourrait occasionner des
blessures graves, voire mortelles.

A ATTENTION

Attention signale I'existence d'un risque pour les personnes.
Si vous ne suivez pas la procédure qui permet d'éviter le risque
existant, le danger pourrait occasionner de légéres blessures.

REMARQUE

Remarque signale I'existence d'un risque pour les objets ou les
données. Si vous ne suivez pas la procédure qui permet d'éviter
le risque existant, le danger pourrait occasionner un dégat
matériel.

Ordre chronologique des informations au sein des consignes
des sécurité

Toutes les consignes de sécurité comprennent les quatre
paragraphes suivants :

= Mot-clé, indicateur de la gravité du danger
= Type et source du danger

m Conséquences en cas de non respect du danger, p. ex. "Risque
de collision pour les usinages suivants"

m Prévention — Mesures de prévention du danger

Principes | Remarques sur ce manuel
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Notes d'information

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

Cette notice contient plusieurs types d'informations, a savoir :

o Ce symbole signale une astuce.

Une astuce vous fournit des informations
supplémentaires ou complémentaires.

@ Ce symbole vous invite a suivre les consignes de
sécurité du constructeur de votre machine. Ce symbole
vous renvoie aux fonctions dépendantes de la machine.
Les risques potentiels pour |'opérateur et la machine
sont décrits dans le manuel d'utilisation.

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

Modifications souhaitées ou découverte d'une "coquille"?

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

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

Ce manuel décrit les fonctions utilisées pour la configuration de la
machine, ainsi que que le test et I'exécution de vos programmes
CN et qui sont disponibles a partir des numéros de versions de
logiciel ci-dessous.

Type de commande Nr. de logiciel CN
TNC 640 340590-09
TNC 640 E 340591-09
TNC 640 Poste de programmation 340595-09

La lettre E désigne la version Export de la commande. Les options
logicielles ci-aprés ne sont pas disponibles dans la version Export,
ou ne ne le sont que de maniére limitée :

®  Advanced Function Set 2 (option 9) limitée a une interpolation
sur 4 axes

= KinematicsComp (option 52)

Le constructeur de la machine adapte les fonctions de la
commande a la machine, par le biais des parametres machine.
Par conséquent, le présent manuel décrit également certaines
fonctions qui ne sont pas disponibles sur chague commande.

Les fonctions de commande qui ne sont pas présentes sur toutes
les machines sont par exemple :

® FEtalonnage d'outils avec le TT

Pour savoir de quelles fonctions dispose votre machine, adressez-
VOUsS a son constructeur.

HEIDENHAIN, ainsi que plusieurs constructeurs de machines,
proposent des cours de programmation sur des commandes
HEIDENHAIN. Il est recommandé de participer a ce type de cours
si vous souhaitez vous familiariser de maniére intensive avec les
fonctions de la commande.

@ Manuel utilisateur Programmation des cycles :

Toutes les fonctions de cycles (cycles palpeurs

et cycles d'usinage) sont décrites dans le manuel
Programmation des cycles. Si vous avez besoin de ce
manuel d'utilisation, adressez-vous a HEIDENHAIN.

ID : 892905-xx

@ Manuels d'utilisation Programmation en Texte clair
et en DIN/ISO :

Tous les contenus relatifs a la programmation CN (hors
cycles palpeurs et cycles d'usinage) sont décrits dans

les manuels Programmation en Texte clair et en DIN/
ISO. Si vous avez besoin de ces manuels d'utilisation,

adressez-vous a HEIDENHAIN.

ID pour la programmation en Texte clair : 892903-xx

ID pour la programmation en DIN/ISO : 892909-xx
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Options de logiciel

La TNC 640 dispose de diverses options de logiciel qui peuvent étre activées par le constructeur de votre machine.
Chaque option doit étre activée séparément et comporte individuellement les fonctions suivantes :

Additional Axis (options 0 a 7)

Axe supplémentaire

Advanced Function Set 1 (option 8)

Fonctions étendues - Groupe 1

Advanced Function Set 2 (option 9)

Fonctions étendues - Groupe 2
avec licence d'exportation

HEIDENHAIN DNC (option 18)

Display Step (option 23)

Résolution d'affichage

1 a 8 boucles d'asservissement supplémentaires

Usinage avec plateau circulaire :
= Contours sur le développé d'un cylindre
® Avance en mm/min

Conversions de coordonnées :
inclinaison du plan d'usinage

Usinage 3D :
® Correction d'outil 3D par vecteur normal a la surface

B Modification de la position de la téte pivotante avec la manivelle
électronigue pendant le déroulement du programme ;
la position de la pointe de I|'outil reste inchangée (TCPM = Tool
Center Point Management)

B Maintien de |'outil perpendiculaire au contour

® Correction du rayon d'outil perpendiculaire a la direction de I'outil
. Déplacement manuel dans le systéme d'axe d'outil actif
Interpolation :

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

Communication avec les applications PC externes via les composants
COM

Précision de programmation :
®  Axes linéaires jusqu'a 0,01 um
®  Axes angulaires jusqu'a 0,00001°

Dynamic Collision Monitoring — DCM (option 40)

Controle dynamique anti-collision

E |e constructeur de la machine définit les objets a contréler
B Avertissement en mode Manuel

m Contrdle anti-collision en Test de programme

B [nterruption de programme en mode Automatique

= Controle également des déplacements sur 5 axes
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Importation DAO (option 42)
Importation DAO
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gere les fichiers DXF, STEP et IGES

Transfert de contours et de motifs de points

Définition conviviale du point d'origine

Sélection graphique de sections de contour a partir de programmes
en Texte clair

Adaptive Feed Control - AFC (option 45)

Asservissement adaptatif de
I'avance

KinematicsOpt (option 48)

Optimisation de la cinématique de
la machine

Mill-Turning (option 50)

Mode Fraisage/Tournage

KinematicsComp (option 52)

Compensation 3D dans l'espace
avec licence d'exportation

3D-ToolComp (option 92)

Correction de rayon d'outil 3D
en fonction de I'angle d'attaque

avec licence d'exportation

Fraisage :

®  Acquisition de la puissance de broche réelle au moyen d'une passe
d'apprentissage

m Définition des limites a I'intérieur desquelles I'asservissement
automatique de I'avance sera actif

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

®  Sauvegarde/restauration de la cinématique active
m Controler la cinématique active
= Optimiser la cinématique active

Fonctions :

B Commutation mode Fraisage/Tournage

Vitesse de coupe constante

Compensation du rayon de la dent

Cycles de tournage

Cycle 880 : Fraisage de roues dentées (options 50 et 131)

Compensation des erreurs de position et de composants

= Pour compenser |'écart du rayon de I'outil en fonction de I'angle
d'attaque sur la piéce

® Valeurs de correction dans le tableau de valeurs de correction

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

Extended Tool Management (option 93)

Gestion avancée des outils

basée sur Python
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Advanced Spindle Interpolation (option 96)

Broche interpolée Tournage interpol :
. Cycle 291 : Couplage Tournage interpolé
® Cycle 292 Finition de contour Tournage interpolé

Spindle Synchronism (option 131)

Synchronisation des broches Synchronisation des broches de fraisage et de tournage

Cycle 880 : Fraisage de roues dentées (options 50 et 131)

Remote Desktop Manager (option 133)

Commande des ordinateurs a 5 \Windows sur un ordinateur distinct
distance ® |ntégration dans l'interface utilisateur de la commande

Synchronizing Functions (option 135)

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

Visual Setup Control - VSC (option 136)

Controle visuel par caméra de la B Enregistrement de la situation de serrage avec un systéme par
situation de serrage cameéra de HEIDENHAIN
= Comparaison optique entre |'état réel et I'état nominal de la zone
d'usinage

State Reporting Interface — SRI (option 137)

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

Cross Talk Compensation — CTC (option 141)

Compensation de couplage d'axes B Acquisition d'écart de position d'ordre dynamique d{ aux
accélérations d'axes

® Compensation du TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (option 142)

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

B Adaptation des parametres d'asservissement en fonction de la
vitesse ou de |'accélération d'un axe

Load Adaptive Control — LAC (option 143)

Asservissement adaptatif en = Calcul automatique de la masse des pieces et des forces de friction

fonction de la charge = Adaptation des paramétres d'asservissement en fonction du poids
réel de la piece

Active Chatter Control — ACC (option 145)

Réduction active des vibrations Fonction entierement automatique pour éviter les saccades pendant
['usinage
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Active Vibration Damping — AVD (option 146)

Atténuation active des vibrations Amortissement des vibrations de la machine en vue d'améliorer la quali-
té de surface de la piéce

Batch Process Manager (option 154)

Batch Process Manager Planification de commandes de fabrication

Component Monitoring (option 155)

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

Gear Cutting (option 157)

Usiner des dentures m Cycle 285 : Définition de la roue dentée
® Cycle 286 : Taillage de roue dentée
m Cycle 287 : Décolletage en développante

Advanced Function Set 2 (option 158)

Fonctions de tournage étendues Cycle 283 : Tournage simultané
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Niveau de développement (fonctions de mise a jour
upgrade)

En plus des options logicielles, d'importants développements du
logiciel de commande sont gérés par des fonctions de mise a
niveau, le Feature Content Level (terme anglais désignant le niveau
de développement). En procédant a une mise a jour du logiciel

de votre commande, vous ne disposez pas automatiquement des
fonctions du FCL.

o Lorsque vous réceptionnez une nouvelle machine,
toutes les fonctions de mise a jour Upgrade sont
disponibles sans surco(t.

Les fonctions de mise a niveau sont identifiées par FCL n dans le
manuel. La lettre n remplace le numéro (incrémenté) de la version
de développement.

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

Lieu d'implantation prévu

La commande correspond a la classe A selon EN 55022. Elle est
prévue essentiellement pour fonctionner en milieux industriels.

Mentions légales

Ce produit utilise un logiciel open source. D'autres informations sur
la commande sont disponibles dans :

» Appuyer sur la touche MOD
» Sélectionner le Introduction code
» Softkey Remarques sur la licence
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Nouvelles fonctions 34059x-08

Informations complémentaires : Manuel d'utilisation

Programmation en Texte clair ou en DIN/ISO

® Nouvelle fonction FUNCTION PROG PATH pour que la correction
de rayon 3D ait un effet sur I'ensemble du rayon de I'outil.

® Nouvelle fonction FACING HEAD POS pour travailler avec un
coulisseau porte-outils.

= Siune application est active sur le troisieme ou le quatrieme
bureau, il les touches de modes de fonctionnement peuvent
étre utilisées méme avec |'écran tactile.

E || est désormais possible de définir une surépaisseur de rayon
du tranchant d'un outil de tournage avec DRS.

B | afonction AFC (option 45) est également possible en mode
Tournage.

® | afonction M138 agit dorénavant aussi en mode Tournage.

® |e choix du point d'origine de I'outil et du point de rotation a été
ajouté a la fonction TCPM (option 9).

® Nouvelle fonction FUNCTION COUNT pour commander un
compteur.

® Nouvelle fonction FUNCTION LIFTOFF pour relever I'outil du
contour en cas d'arrét CN.

® || est possible de commenter des séquences CN.

® | avisionneuse de CAO (CAD-Viewer) exporte des points vers
un fichier H avec FMAX.

m S plusieurs instances de la visionneuse de CAO sont ouvertes,
celles-ci sont représentées dans un format plus petit sur le
troisieme bureau.

B | avisionneuse de CAO (CAD-Viewer) permet maintenant
d'importer des données a partir de fichiers DXF, IGES et STEP.

m Avec FN 16: F-PRINT, il est possible de renseigner des
références a des paramétres Q ou QS en tant que source et
cible.

= |es fonctions FN 18 ont été étendues.

® Nouvelle fonction Configurations de programme globales
(option 44), voir "Configurations globales de programme (option
44)", Page 369

B La nouvelle fonction Batch Process Manager permet de planifier
des commandes de fabrication, voir "Batch Process Manager
(option 154)", Page 405

® [ 'utilisation d'un écran tactile est est supportée, voir "Utiliser
I'écran tactile", Page 547

= Nouvelle fonction d'usinage de palettes orientées par rapport a
I'outil, voir "Usinage orienté vers outil", Page 400

® Nouveau gestionnaire de points d'origine des palettes, voir
"Gestionnaire de points d'origine des palettes ", Page 399

= Siun tableau de palettes est sélectionné en mode Exécution
de programme, la Liste équipement et la Chrono.util. T sont
calculées pour I'ensemble du tableau de palettes, voir "Gestion
des outils", Page 160

® | afonction Dynamic Collision Monitoring (DCM) est est
désormais également disponible en mode Test de programme,
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voir "Contréle anti-collision en mode Test de programme”,
Page 344

m |es fichiers de porte-outils peuvent aussi étre ouverts dans
le gestionnaire de fichiers, voir "Gestionnaire de porte-outils",
Page 171

® | a fonction ADAPTER TABLEAU/ PGM CN permet également
d'importer et d'adapter des tableaux personnalisables, voir
"Tableau d'outils importer", Page 149

® |ors d'une importation de tableaux, le constructeur de machines
peut recourir a des regles de mise a jour, par exemple pour
supprimer automatiquement des trémas des tableaux et des
programmes CN, voir "Tableau d'outils importer", Page 149

B Dans le tableau d'outils, il est possible d'effectuer une
recherche rapide par nom d'outil, voir "Entrer des données
d'outils dans le tableau”, Page 143

® | e constructeur de la machine peut verrouiller la définition de
point d'origine pour certains axes, voir "Mémoriser les points
d'origine dans le tableau", Page 206, voir "Initialiser le point
d'origine avec le palpeur 3D ", Page 241

® | aligne 0 du tableau de points d'origine peut aussi étre éditée
manuellement, voir "Mémoriser les points d'origine dans le
tableau", Page 206

B Dans toutes les structures arborescentes, il est possible d'ouvrir
et de fermer les éléments en effectuant en double clique.

= Nouveau symbole dans |'affichage d'état pour I'usinage en
miroir, voir "Affichage d'état général", Page 73

® | es paramétrages graphiques sont mémorisés de maniere
permanente en mode Test de programme.

B En mode Test de programme, il est désormais possible
de sélectionner différentes zones de déplacement, voir
"Application’, Page 279

B |es données d'outils des palpeurs peuvent aussi s'afficher et se
programmer dans le gestionnaire d'outils (option 93), voir "Editer
le gestionnaire d'outils", Page 162

= Nouveau dialogue MOD pour gérer les palpeurs radio, voir
"Installer le palpeur", Page 453

® Avec la softkey DESACT. CONTROLE PALPEUR, vous pouvez
désactiver la surveillance du palpeur pendant 30 secondes, voir
“Inhiber le contréle du palpeur’, Page 219

B En palpage manuel ROT et P, il est possible de se servir d'un
plateau circulaire pour effectuer un alignement, voir "Compenser
le désalignement de la piece en effectuant une rotation de
la table", Page 236, voir "Coin comme point d'origine ",

Page 243

B | orsque la poursuite de broche est activée, le nombre de
rotations broche est limité si la porte de sécurité est ouverte.
Le sens de rotation de la broche change le cas échéant, ce qui
expligue que le positionnement ne se fait pas toujours selon la
trajectoire la plus courte.
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Nouveau parametre machine iconPrioList (n°100813) pour
définir I'ordre de |'affichage d'état (icones), voir "Paramétres
utilisateur spécifiques a la machine", Page 564

Nouveau parametre machine suppressResMatIWar (n°201010)
pour ne pas afficher I'avertissement Présence de matiére
restante, voir "Parametres utilisateur spécifiques a la machine",
Page 564

Le paramétre machine clearPathAtBlk (N°124203) vous permet
de définir si, en mode Test de programme, les trajectoires
d'outils doivent étre supprimées en présence d'une nouvelle
piece brute (BLK form) , voir "Parameétres utilisateur spécifiques
a la machine", Page 564

Nouveau parametre machine optionnel CfgDisplayCoordSys (n
°127500) pour sélectionner le systéme de coordonnées dans
lequel un décalage de point zéro doit apparaitre dans I'affichage
d'état, voir "Parametres utilisateur spécifiques a la machine”,
Page 564

La commande gere jusqu'a 24 boucles d'asservissement, dont
quatre broches au maximum.
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Fonctions modifiées 34059x-08

Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation en Texte clairou en DIN/ISO

Si vous utilisez des outils verrouillés, la commande affiche un
avertissement en mode Programmation.

La fonction auxiliaire M94 est applicable a tous les axes rotatifs
qui ne sont pas limités par un fin de course logiciel ou par des
limites de course.

La syntaxe CN TRANS DATUM AXIS peut aussi étre utilisée au
sein d'un contour dans un cycle SL.

Les percages et les filetages sont représentés en bleu dans le
graphigue de programmation.

L'ordre de tri et la largeur des colonnes restent inchangés dans
la fenétre de sélection des outils, méme apres avoir éteint la
commande.

Si un fichier a supprimer n'est pas présent, FILE DELETE
provoque un message d'erreur.

Si un sous-programme appelé avec CALL PGM se termine

par M2 ou M30, la commande émet un avertissement. La
commande supprime automatiqguement |'avertissement des lors
que vous avez sélectionné un autre programme CN.

Il faut nettement moins de temps pour saisir des données en
grande quantité dans un programme CN.

Un double clique avec la souris ou la touche ENT permet d’ouvrir
une fenétre auxiliaire dans les champs de sélection de I'éditeur
de tableaux.

Le constructeur de la machine configure si la commande doit
tenir compte de la valeur 0 ou de I'angle d'axe dans les axes
désélectionnés avec M138.

Les séquences LN sont analysées de maniére trés précise,
indépendamment de I'option 23.

Avec la fonction SYSSTR, il est possible d'exporter le chemin de
programmes de palettes.

Une limitation programmeée de la vitesse de rotation de la
broche est restaurée aprés un tournage excentrique, voir
"Programmer une vitesse de rotation"

Si vous utilisez des outils verrouillés, la commande affiche un
avertissement en mode Test de programme, voir "Test de
programme", Page 285

La commande propose une logique de positionnement lors du
réaccostage, voir "Approcher a nouveau le contour”, Page 314

La logique de positionnement a été modifiée pour le cas ou
un outil frére réaccoste le contour, voir "Changement d'outil”,
Page 155

Si lors d'un redémarrage, la commande trouve un point
d'interruption mémorisé, vous pouvez poursuivre I'usinage a cet
endroit, voir "Reprise d'un programme CN a |'endroit de votre
choix : Amorce de séquence", Page 307

Les axes qui ne sont pas activés dans la cinématique actuelle
peuvent aussi étre référencés dans un plan d'usinage inclinég,
voir "Franchissement du point de référence avec plan d'usinage
incliné", Page 181
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B | e graphique affiche en rouge I'outil qui intervient au contact de
la matiére et en bleu les passes a vide, voir "Outil*, Page 272

® |a position des plans de coupe ne sont plus réinitialisés
lors d'une sélection de programme ou en présence d'une
nouvelle piece brute (BLK-Form), voir "Décaler le plan de coupe”,
Page 277

m |es vitesses de rotation broche peuvent étre également
définies avec des chiffres aprés la virgule en Mode Manuel.
Si la vitesse de rotation est inférieure a 1000, la commmande
affiche les chiffres aprés la virgule, voir "Introduction de valeurs",
Page 197

® | a commande affiche un message d'erreur dans I'en-téte.
Celui-ci reste affiché tant que I'erreur n'a pas été résolue
ou remplacée par une erreur de priorité plus élevée (classe
d'erreurs), voir "Afficher les erreurs"”, Page 109

B Une clé USB n'a plus besoin d'étre connectée a I'aide d'une
softkey, voir "Connecter/déconnecter un périphérique USB",
Page 90

® |a vitesse pour régler le pas, la vitesse de rotation broche et
I'avance a été adaptée dans le cas des manivelles électroniques.

® | esicones de la rotation de base, de la rotation de base 3D
et du plan d'usinage incliné ont été améliorés pour mieux les
différencier, voir "Affichage d'état général’, Page 73

® | 'icone de FUNCTION TCPM a été modifiée, voir "Affichage
d'état général’, Page 73

® | 'icone de la fonction AFC a été modifiée, voir "Affichage d'état
général", Page 73

B |a commande détecte automatiqguement si un tableau est
importé ou si le format du tableau est adapté, voir "Tableau
d'outils importer", Page 149

m S'il n'existe par encore de tableau AFC avec les valeurs de
coupe, la commande ouvre un tableau AFC vide aprés que vous
ayez appuyé sur la softkey Paramétrages AFC.

® En placant le curseur dans un champ de saisie du gestionnaire
d’'outils, le champ de saisie est marqué dans son intégralité.

® | ors de la modification de sous-fichiers de configuration, la
commande n'interrompt plus le test de programme : elle affiche
un simple avertissement.

® Sans axes référencés, vous ne pouvez ni définir un point
d'origine, ni modifier le point d'origine, voir "Franchir les points
de référence", Page 180

® Sile potentiometre de la manivelle est encore actif au
moment de désactiver la manivelle, la commande émet un
avertissement, voir "Effectuer des déplacements avec des
manivelles électroniques”, Page 185

B Sjvous utilisez une manivelle HR 550 ou HR 550FS, un
avertissement est émis lorsque la tension de I'accumulateur
est trop faible, voir "Déplacer avec les manivelles avec écran
électronique"

® | e constructeur de la machine peut définir si le décalage R-
OFFSdoit étre pris en compte pour un outil avec CUT 0, voir
"Données d'outils pour I'étalonnage automatique des outils",
Page 146
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B | e constructeur de la machine peut modifier la position
de changement d'outil simulée, voir "Test de programme”,
Page 285

m || est possible de sélectionner le répertoire cible et le nom du
fichier lorsque vous mémorisez une image live, voir "Générer
une image live", Page 262

B | e paramétre machine decimalCharakter (n°100805) vous
permet de définir si c'est un point ou une virgule qui doit
faire office de caractére décimal, voir "Parametres utilisateur
spécifiques a la machine", Page 564
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Nouvelles fonctions de cycles et fonctions de cycles modifiées
34059x-08

Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation des cycles

® Nouveau cycle 453 GRILLE CINEMATIQUE. Ce cycle permet de
palper une bille d'étalonnage dans plusieurs positions d'axes
inclinés qui sont prédéfinies par le constructeur de la machine.
Les écarts mesurés peuvent étre compensés a l'aide des
tableaux de compensation. Les options 48 KinematicsOpt
et 52 KinematicsComp sont nécessaires, le constructeur de
la machine doit adapter la fonction en tenant compte de la
machine concernée.

® Nouveau cycle 441 PALPAGE RAPIDE. Ce cycle vous permet
de définir divers paramétres du palpeur (par ex. I'avance de
positionnement) de maniére globale pour tous les cycles
palpeurs utilisés par la suite.

® | es parametres Q215, Q385, Q369 et Q386 ont été
ajoutés aux cycles 256 TENON RECTANGULAIRE
et 257 TENON CIRCULAIRE.

® | e paramétre Q211 a été ajouté aux cycles de gorges 860 — 862
et 870 — 872. Il est possible d'indiquer dans ce paramétre une
temporisation exprimée en rotations broche qui retarde le retrait
de I'outil aprés avoir atteint le fond de la gorge.

B |e cycle 239 permet de calculer la charge actuelle des axes de
la machine avec la fonction d'asservissement LAC. Le cycle 239
permet en plus d'adapter I'accélération maximale des axes. Le
cycle 239 supporte le calcul de la charge des axes synchrones.

B e comportement de I'avance a été modifié dans les cycles 205
et 241.

® e cycle 233 a été légérement modifié : il surveille la longueur
de coupe (LCUTS) lors de I'usinage de finition, agrandit la
surface de valeur Q357 dans le sens de fraisage (a condition
qu'il n'y ait aucune limitation dans ce sens) lors de |'ébauche
avec la stratégie de fraisage 0-3.

®m |escycles1,2,3,4,5,17 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230,
231, qui relevent des OLD CYCLES et qui sont obsolétes du
point de vue technique, ne peuvent plus étre insérés par le biais
de I'éditeur. Il reste toutefois possible d'exécuter et de modifier
ces cycles.

E |es cycles de palpage, notamment les cycles 480, 481 et 482
peuvent étre masqués.

® | e cycle 225 Gravage permet de graver |I'état actuel du
compteur en appliquant une nouvelle syntaxe.

= Nouvelle colonne SERIAL dans le tableau de palpeurs.

E Extension du tracé de contour : cycle 25 avec matiére
résiduelle, cycle 276 Tracé de contour 3D.
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Nouvelles fonctions 34059x-09

Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation en Texte clairou en DIN/ISO

Il est désormais possible de travailler avec des tableaux de
données de coupe.

La fonction TCPM peuvent tenir compte des angles dans
I'espace, y compris en fraisage périphérique (Peripheral Milling).
Nouvelle softkey PLAN XY ZX YZ pour la sélection du plan
d'usinage dans la programmation FK.

En mode Test de programme, un compteur défini dans le
programme CN est simulé.

Un programme CN appelé peut étre modifié lorsqu'il est
intégralement exécuté dans le programme CN appelant.

Dans CAD Viewer, vous pouvez définir le point d'origine ou le
point zéro en saisissant directement les valeurs numériques
dans la fenétre d'affichage des listes.

Pour TOOL DEF, la programmation s'effectue avec des
parametres QS.

Il est désormais possible de lire et d'écrire des tableaux
personnalisables avec des paramétres QS.

Le signe de programmation * a été ajouté a la fonction FN-16 qui
vous permet d'écrire des lignes de commentaire.

Nouveau format d'émission de la fonction FN-16 %RS qui vous
permet d'émettre des textes sans formatage.

Les fonctions FN 18 ont été étendues.

Avec le nouveau systéme de gestion des utilisateurs, vous
pouvez créer et gérer des utilisateurs avec différents droits
d'acces, voir "Gestionnaire des utilisateurs"”, Page 515

Avec la nouvelle option logicielle Component Monitoring,
vous pouvez contrdler automatiqguement I'état de charge des
composants de la machine définis, voir "Affichages d'état
supplémentaires’, Page 75

Avec la nouvelle fonction MODE CALCULAT. PRINCIPAL, vous
pouvez transmettre la commande a un PC de supervision
externe, voir "Autoriser ou verrouiller les acces externes’,
Page 450

Avec State Reporting Interface, aussi appelé SRI, HEIDENHAIN
propose une interface simple et robuste pour acquérir les états
de fonctionnement de votre machine, voir "State Reporting
Interface (option 137)", Page 486

La rotation de base est prise en compte dans le Mode Manuel,
voir "Activer I'inclinaison manuelle", Page 255

Avec le nouveau partage d'écran PROGRAMME + MACHINE, vous
pouvez visualiser le programme CN, les corps de collision et la
piece, voir "Modes de fonctionnement", Page 70

Avec le nouveau partage d'écran MACHINE, vous pouvez
visualiser les corps de collision et la piece , voir "Modes de
fonctionnement”, Page 70

Les softkeys de partage d'écran ont été modifiées, voir "Modes
de fonctionnement”, Page 70
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L'affichage d'état supplémentaire fait apparaftre la tolérance
de trajectoire et la tolérance angulaire sans cycle 32 actif, voir
"Affichages d'état supplémentaires", Page 75

m | 'affichage d'état supplémentaire indique si la tolérance de
trajectoire et la tolérance angulaire sont limitées par le controle
anti-collision DCM, voir "Affichages d'état supplémentaires’,
Page 75

® | a commande vérifie tous les programmes CN avec de les
exécuter en intégralité. Si vous lancez un programme CN
incomplet, la commande interrompt tout avec un message
d'erreur, voir "Transfert de données en provenance de/vers un
un support de données externe", Page 96.

B En mode Positionnement avec introd. man., il est désormais
possible de sauter des séquences CN, voir "Sauter des
séquences CN", Page 283

B | e tableau d'outils contient deux nouveaux types d'outils :
Fraise boule et Fraise toroidale, voir "Types d'outils
disponibles", Page 166

® | ors de la définition d'un point d'origine avec un palpeur 3D, un
TCPM actif est pris en compte, voir "Définir un point d'origine
avec un TCPM actif', Page 241

® Lors du palpage PL, il est possible de sélectionner la solution
pendant I'alignement des axes rotatifs, voir "Calculer une
rotation 3D de base", Page 238

® | 'aspect de la softkey Arrét de I'exécution de programme
au choix a changé, voir "Arrét facultatif d'exécution du
programme", Page 282

B |atouche située entre PGM MGT et ERR peut étre utilisée
comme touche de commutation de I'écran.

B | a commande supporte des appareils USB un un systeme
de fichiers exFAT, voir "Périphériques USB sur la commande”,
Page 94

® | a commande peut aussi indiquer dans |'affichage de positions
une superposition de manivelle activée par GPS, voir "Superpos.
manivelle', Page 385

B Avec une avance inférieure a 10, la commande indique aussi un
chiffre aprés la virgule contre deux si I'avance est inférieure a 1,
voir "Introduction de valeurs", Page 197

B | e constructeur de la machine peut définir en mode Test de
programme si le tableau d'outils ou le gestionnaire avancé des
outils doit étre ouvert.

B |e constructeur de la machine définit quels types de fichiers
peut étre importé avec la fonction ADAPTER TABLEAU/ PGM CN,
voir "Importer un fichier d'une iTNC 530", Page 99

® Nouveau paramétre machine CfgProgramCheck (n°129800) pour
définir des parameétres de fichiers d'utilisation des outils, voir
"Liste des parametres utilisateur", Page 567

Fonctions modifiées 34059x-09

Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation en Texte clairou en DIN/ISO

® | es fonctions PLANE proposent également une option de
sélection SYM en alternative a SEQ.

B |a calculatrice des données de coupe a été revue.
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m CAD-Viewer émet désormais un PLANE SPATIAL a la place d'un
PLANE VECTOR.

® CAD-Viewer émet désormais des contours 2D par défaut.

® |ors de la programmation de séquences linéaires, la sélection
&Z n'apparait plus par défaut.

B |La commande n'exécute pas de macro de changement d'outil
si aucun nom d'outil, ni aucun numéro d'outil n'est programmeé
dans l'appel d'outil, mais le méme axe d'outil que celui de la
séquence TOOL CALL précédente.

® | a commande émet un message d'erreur si une séquence FZ
est combinée a la fonction M89.

®  Avec SQL-UPDATE et SQL-INSERT, la commande vérifie la
longueur des colonnes du tableau a écrire.

® Avec la fonction FN-16, M_CLOSE et M_TRUNCATE agissent de
la méme maniére lors de I'émission a I'écran.

® Désormais, vous pouvez ouvrir Batch Process Manager dans
les modes Programmation, Execution PGM en continu et
Exécution PGM pas-a-pas, voir "Batch Process Manager (option
154)", Page 405

B Latouche GOTO a maintenant le méme effet dans le mode Test
de programme que dans les autres modes de fonctionnement,
voir "Fonction GOTQO", Page 290

m Sil'angle de I'axe est différent de celui de I'inclinaison, la
commande n'émettra plus de message d'erreur lors de la
définition du point d'origine avec des fonctions de palpage
manuelles, mais ouvrira le menu Plan d'usinage incohérent,
voir "Utiliser un palpeur 3D ", Page 216

® | a softkey ACTIVER POINT D'ORIGINE actualise aussi les
valeurs d'une ligne déja activée dans le gestionnaire des points
d'origine, voir "Activer le point d'origine", Page 212

m Depuis le troisieme Desktop, il est possible d'utiliser les
touches de mode de fonctionnement pour passer d'un mode a
I'autre.

m [ 'affichage d'état supplémentaire du mode Test de programme
a été adapté au Mode Manuel, voir "Affichages d'état
supplémentaires”, Page 75

® | a commande autorise la mise a jour du navigateur web, voir
"Outils supplémentaires permettant de gérer les types de
fichiers externes", Page 100

B Dans "Remote Desktop Manager’, il est possible de renseigner
un temps d'attente additionnel pour l'arrét, voir "Mettre a l'arrét
ou redémarrer un ordinateur externe", Page 470

m |es types d'outils obsoletes ont été supprimés du tableau
d'outils. Les outils existants de type obsoléte se voient attribuer
le type Indéfini, voir "Types d'outils disponibles”, Page 166

® Dans la gestion avancée des outils, il est maintenant également

possible de passer dans I'aide en ligne contextuelle lors de
I'édition du formulaire d'outil.

B [ 'économiseur d'écran Glideshow a été retiré.

® |e constructeur de la machine peut définir comment un
décalage (MW-CS) des axes rotatifs agit axe par axe, voir
"Décalage (mW-CS)", Page 382

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Configuration, test et exécution de programmes CN | 10/2018

43



Principes | Type de commande, logiciel et fonctions

B | e constructeur de la machine peut définir la distance minimale
entre deux objets surveillés contre le risque de collision dans le
Mode Manuel.

B | e constructeur de la machine peut définir quelles fonctions M
sont autorisées en Mode Manuel, voir "Application”, Page 197

B |e constructeur de la machine peut définir les valeurs par défaut
des colonnes [-:OFFS et R-OFFS du tableau d'outils, voir "Entrer
des données d'outils dans le tableau", Page 143
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Nouvelles fonctions de cycles et fonctions de cycles modifiées
34059x-09

Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation des cycles

Nouveau cycle 285 DEFINIR ENGRENAGE (option 157).
Nouveau cycle 286 TAILLAGE D'ENGRENAGE (option 157).
Nouveau cycle 287 POWER SKIVING (option 157).

Nouveau cycle 883 TOURNAGE FINITION SIMULTANE (options
50 et 158).

Nouveau cycle 1410 PALPAGE ARETE.

Nouveau cycle 1411 PALPAGE DEUX CERCLES.

Nouveau cycle 1420 PALPAGE PLAN.

Les cycles de palpage automatiques 408 a 419 tiennent compte
du parametre machine chkTiltingAxes (n°204600) lors de la
définition du point d'origine.

Cycles de palpage 41x, acquisition automatique des points
d'origine : nouveau comportement des parametres de

cycle Q303 TRANSE VAL. MESURE et Q305 NO. DANS
TABLEAU.

Dans le cycle 420 MESURE ANGLE, les données du cycle

et du tableau de palpeurs sont prises en compte lors du pré-
positionnement.

Le cycle 444 PALPAGE 3D contréle la position des axes rotatifs
par rapport aux angles d'inclinaison selon ce qui a été configuré
au parameétre machine optionnel.

L'image d'aide du cycle 444 PALPAGE 3D pour le parametre
Q309 REACTION A L'ERREUR a été modifiée. Ce cycle tient
également compte d'un TCPM.

Le cycle 450 SAUVEG. CINEMATIQUE n'écrit pas de valeurs
identiques lors de la restauration.

La valeur 3 a été ajoutée au parametre de cycle Q406 MODE du
cycle 451 MESURE CINEMATIQUE.

Dans le cycle 451 MESURE CINEMATIQUE et 453 GRILLE
CINEMATIQUE, le rayon de la bille étalon n'est surveillé que lors
de la deuxieme mesure.

Une touche de simulation est prise intégrée a la simulation. La
simulation s'effectue sans message d'erreur.

Une colonne REACTION a été ajoutée au tableau de palpeurs.
Dans le cycle 24 FINITION LATERALE, I'arrondi est effectué par
une hélice tangentielle lors de la derniére passe.

Le paramétre Q367 POSITION SURFACE a été ajouté au

cycle 233 FRAISAGE TRANSVERSAL.

Le cycle 257 TENON CIRCULAIRE utilise Q207 AVANCE
FRAISAGE aussi pour l'usinage d'ébauche.

Pour les cycles 291 COUPL. TOURN. INTER. et 292 CONT.
TOURN. INTERP, la configuration du parametre machine
CfgGeoCycle (n°201000) est prise en compte.

Dans le cycle 800 CONFIG. TOURNAGE, le paramétre Q531
ANGLE DE REGLAGE a été étendu a la valeur 0,001°.

Le paramétre machine CfgThreadSpindle (n°113600) est
disponible.
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2.1 Résumé

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

Ce chapitre aborde les themes suivants :

Mise en route de la machine
Test graphique de la piece
Configurer les outils
Dégauchir la piece

Usinage de la piece

@ Les themes suivants sont abordés dans les manuels

utilisateur pour la programmation en Texte clair et en
DIN/ISO :

5 Mise en route de la machine
B Programmation de la piéce

48
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2.2 Mise en route de la machine

Acquitter une interruption de courant et approcher des
points de référence

ADANGER @

Attention danger pour lI'opérateur! I —

Les machines et leurs composants sont toujours a I'origine de —
risques mécaniques. Les champs électriques, magnétiques

ou électromagnétique sont particulierement dangereux pour

les personnes qui portent un stimulateur cardiaque ou un
implant. La menace est présente dés la mise sous tension de la

machine | e oir: BT
achine i 2 P
in FE] o

» Respecter le manuel de la machine !

» Respecter les consignes de sécurité et les symboles de
sécurité

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

> Utiliser les équipements de sécurité

@ Consultez le manuel de votre machine !

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

» Mettre la commande et la machine sous tension

> La commande lance le systéme d'exploitation. Cette étape
peut prendre quelgues minutes.

> La commande affiche ensuite le message Coupure de courant
en haut de I'écran.

» Appuyer sur la touche CE.
> La commande compile le programme PLC.
» Mettre la commande sous tension

@ > La commande vérifie la fonction d'arrét

d'urgence et passe en mode Franchissement
des marques de référence.

» Pour franchir les marques de référence dans
I'ordre prédéfini, appuyer sur la touche Start CN.
Si votre machine est équipée de systémes de
mesure linéaire et angulaire absolues, cette
étape de passage sur les points de référence
n'existe pas.

i

> La commande est maintenant préte a étre
utilisée et se trouve en Mode Manuel.

Informations détaillées sur ce sujet

®  Approcher les marques de référence
Informations complémentaires : "Mise sous tension”,
Page 178

= Modes de fonctionnement
Informations complémentaires : "Programmation’,
Page 71
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2.3 Tester graphiquement une piéce

Sélectionner un mode de fonctionnement Test de
programme

Vous pouvez tester des programmes CN en mode Test de
programme :

» Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement

> La commande passe en mode Test de
programme.

Informations détaillées sur ce sujet

= Modes de fonctionnement de la commande
Informations complémentaires : "Modes de fonctionnement’,
Page 70

m Tester des programmes CN
Informations complémentaires : "Test de programme”,
Page 285
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aTest de programme
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Sélectionner un tableau d'outils

Si vous n'avez pas encore activé de tableau d'outils en mode Test
de programme, vous devrez passer par cette étape.

PGM
MGT

SELECT.

Appuyer sur la touche PGM MGT
La commande ouvre le gestionnaire de fichiers.
Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE

La commande ouvre le menu des softkeys
qui permet de sélectionner le type de fichier a
afficher.

Appuyer sur la softkey PAR DEFT

La commande affiche tous les fichiers
mémorisés dans la fenétre de droite.

» Déplacer le curseur sur les répertoires a gauche

VvV v VvV

TYPE

v

PAR DEFT

» Amener le curseur sur le répertoire TNC:\table\

Déplacer le curseur sur les fichiers a droite

» Amener le curseur sur le fichier TOOL.T (tableau
d'outils actif), valider avec la touche ENT : le
fichier TOOL.T obtient le statut S et est ainsi
activé pour le Test de programme

-N -
v

Eno » Appuyer sur la touche END pour quitter le
gestionnaire de fichiers

Informations détaillées sur ce sujet

®  Gestionnaire d'outils
Informations complémentaires : "Entrer des données d'outils
dans le tableau", Page 143

m Tester des programmes CN
Informations complémentaires : "Test de programme”,
Page 285
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Sélectionner un programme CN

» Appuyer sur la touche PGM MGT
> La commande ouvre le gestionnaire de fichiers.
DERNIERS > Appuyer sur la softkey DERNIERS FICHIERS
i) > La commande ouvre une fenétre auxiliaire qui

affiche les derniers fichiers sélectionnés.

» Utiliser les touches fléchées pour sélectionner
le programme CN que vous souhaitez tester et
valider avec la touche ENT

Sélectionner un partage d'écran et une vue

» Appuyer sur la touche Partage d’écran

La commande affiche dans la barre de softkeys
toutes les possibilités disponibles.

PROGRANNE » Appuyer sur la softkey PROGRAMME + MACHINE

HACHINE > La commande affiche le programme CN dans la
moitié gauche de I'écran et la piece brute dans la
moitié droite.

La commande propose les vues suivantes :

Premiers pas | Tester graphiquement une piéce

Softkeys Fonction
wuE Vue de dessus
(=
wuE Représentation dans 3 plans
OB
wuE Représentation 3D
=

Informations détaillées sur ce sujet

® Fonctions graphiques
Informations complémentaires : "Graphiques *, Page 270
m Effectuer un test de programme

Informations complémentaires : "Test de programme”,
Page 285
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Lancer le test du programme
RESET » Appuyer sur la softkey RESET + START

-

SIEED > La commande annule les données qui étaient
actives jusqu'alors.
> La commande simule le programme CN jusqu'a
une interruption programmeée ou jusqu'a la fin du
programme.
» En cours de simulation, vous pouvez commuter
entre les vues a |'aide des softkeys

Appuyer sur la softkey STOP
La commande interrompt le test du programme.
Appuyer sur la softkey START

La commande poursuit le test de programme
aprés une interruption.

STOP

START

VvV V.V Vv

Informations détaillées sur ce sujet

m  Effectuer un test de programme
Informations complémentaires : "Test de programme”,
Page 285

® Fonctions graphiques
Informations complémentaires : "Graphiques ", Page 270

B Régler la vitesse de simulation
Informations complémentaires : "Régler la vitesse du test de
programme"’, Page 276
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2.4 Réglage des outils

Sélectionner le Mode Manuel

La configuration des outils s'effectue en Mode Manuel :

» Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement

> La commande passe en Mode Manuel.

Informations détaillées sur ce sujet

= Modes de fonctionnement de la commande

Informations complémentaires : "Modes de fonctionnement’,
Page 70

Préparation et étalonnage des outils

» Installer les outils requis dans leur porte-outils.

» Etalonnage sur un banc de préréglage d'outils externe :
étalonner les outils, noter la longueur et le rayon ou transférer
ces valeurs directement a la machine au moyen d'un logiciel de
transmission.

» Pour un étalonnage sur la machine : placer les outils dans le
changeur d’outils
Informations complémentaires : "Editer le tableau
d'emplacements TOOL_PTCH?", Page 56

54

Premiers pas | Réglage des outils
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Editer un tableau d'outils TOOL.T

@ Consultez le manuel de votre machine ! e L, »'
La maniére d'appeler le gestionnaire d'outils peut étre Cee— . T "
différente de celle décrite ci-aprés. R NS

i e ™ T

Dans le tableau d'outils TOOL.T (sous TNC:\table\), vous o o | 1
enregistrez les données d'outil, telles que la longueur et le rayon, o e T |‘ii
et d'autres informations spécifiques aux outils dont la commande a o I — Ol —]
besoin pour exécuter les diverses fonctions. e T ——
Pour programmer les données d'outils dans le tableau d'outils e T —
TOOL.T, procédez comme suit : M —— X s

e » Afficher le tableau d'outils T ———

D7OUTILS

Y > La commande affiche les données d'outils sous
forme de tableau.
R » Modifier le tableau d'outils : régler la softkey
oFF EDITER sur ON

» Utiliser les touches fléchées "Haut" et "Bas"
pour sélectionner le numéro d'outil que vous
souhaitez éditer.

» Avec les touches fléchées vers la droite ou vers
la gauche, sélectionnez les données d'outils que
vous voulez modifier

» Quitter le tableau d'outils : appuyer sur la touche
END

Informations détaillées sur ce sujet

= Modes de fonctionnement de la commande
Informations complémentaires : "Modes de fonctionnement’,
Page 70

= Travailler avec le tableau d'outils :
Informations complémentaires : "Entrer des données d'outils
dans le tableau", Page 143

= Travailler avec le gestionnaire d'outils (option 93)
Informations complémentaires : "Appeler le gestionnaire
d'outils", Page 161
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Editer le tableau d'emplacements TOOL_PTCH

@ Consultez le manuel de votre machine ! RS = “'
Le fonctionnement du tableau d'emplacements dépend ommee B —
de la machine. E . =

Lo a8

Dans le tableau d'emplacements TOOL_PTCH (mémorisé dans o BT | 1

TNC:\table\), vous définissez les outils qui composent votre o |“Z'Mi
magasin d'outils. R el

Pour programmer les données dans le tableau d'emplacements i e &

TOOL_PTCH, procédez comme suit : R
TRBLEAU > Afficher le tableau d'outils = Y —
D”OUTILS ) i . ) £ 1 ”"‘ ”'“ SE::Z E& et | e n‘; wrtis | FIN
Y > La commande affiche les données d'outils sous -

forme de tableau.

p— > Afficher le tableau d’emplacements

it > La TNC affiche les emplacements sous forme de
tableau.

» Modifier le tableau d'emplacements : régler la
softkey EDITER sur ON

» Utiliser les touches fléchées vers le bas/haut
pour sélectionner le numéro d'emplacement que
vous voulez modifier.

> Avec les touches fléchées vers la droite ou vers
la gauche, sélectionnez les données que vous
voulez modifier

» Quitter le tableau d'emplacements : appuyer sur
la touche END

Informations détaillées sur ce sujet

® Modes de fonctionnement de la commande
Informations complémentaires : "Modes de fonctionnement’,
Page 70

= Travailler avec le tableau d'emplacements
Informations complémentaires : "Tableau d'emplacements
pour changeur d'outils", Page 152
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2.5 Dégauchir la piece

Sélectionner le mode qui convient

Les piéces peuvent étre dégauchies en Mode Manuel ou en mode
Manivelle électronique

» Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement

> La commande passe en Mode Manuel.

Informations détaillées sur ce sujet

® | e Mode Manuel
Informations complémentaires : "Déplacement des axes de la
machine", Page 183

Fixer la piece

Fixez la piece sur la table de la machine au moyen d'un dispositif
de fixation. Si vous disposez d'un palpeur 3D sur votre machine,
|'opération de dégauchissage de la piece est inutile.

Si vous ne disposez pas d'un palpeur 3D, vous devez dégauchir

la piece pour qu'elle positionnée parallelement aux axes de la
machine apres sa fixation.

Informations détaillées sur ce sujet

m Définir des points d'origine avec le palpeur 3D
Informations complémentaires : "Initialiser le point d'origine
avec le palpeur 3D ", Page 241

m Définir des points d'origine sans palpeur 3D
Informations complémentaires : "Définir un point d'origine
sans palpeur 3D", Page 213
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Définition d'un point d'origine avec un palpeur 3D

» Installer un palpeur 3D : effectuer un TOOL CALL dans une
séquence , en mode Positionnement avec introd. man. en
indigquant I'axe d'outil, puis sélectionner a nouveau le Mode

Manuel

FONCTIONS
PALPAGE
A7

PALPAGE

-

INITIAL.
POINT DE
REFERENCE

>

Appuyer sur la softkey FONCTIONS PALPAGE

La commande affiche les fonctions disponibles
dans la barre de softkeys.

Définir un point d'origine p. ex. au coin de la
piece

Utiliser les touches de sens d'axes pour
positionner le systéme de palpage a proximité du
premier point de la premiere aréte de la piece

Sélectionner le sens de palpage par softkey.

» Appuyer sur la touche Start CN

Le palpeur se déplace dans le sens défini

jusqu'a ce qu'il touche la piece. |l revient ensuite
automatiquement a sa position de départ.
Utiliser les touches de sens d'axes pour
positionner le systéme de palpage a proximité du
second point de la premiere aréte de la piece
Appuyer sur la touche Start CN

Le palpeur se déplace dans le sens défini

jusqu'a ce qu'il touche la piece. |l revient ensuite
automatiqguement a sa position de départ.
Utiliser les touches de sens d'axes pour
positionner le systéme de palpage a proximité du
premier point de la seconde aréte de la piece

Sélectionner le sens de palpage par softkey.

» Appuyer sur la touche Start CN

>

Le palpeur se déplace dans le sens défini
jusqu'a ce qu'il touche la piece. |l revient ensuite
automatiquement a sa position de départ.

Utiliser les touches de sens d'axes pour
positionner le systéme de palpage a proximité du
second point de la seconde aréte de la piéce
Appuyer sur la touche Start CN

Le palpeur se déplace dans le sens défini
jusqu'a ce qu'il touche la piece. |l revient ensuite
automatiquement a sa position de départ.

La commande affiche ensuite les coordonnées
du coin déterminé.

Définir O : appuyer sur la softkey

INITIAL. POINT DE REFERENCE

Quitter le menu avec la softkeyEND

Informations détaillées sur ce sujet

® Définir des points d'origine
Informations complémentaires : "Initialiser le point d'origine
avec le palpeur 3D ", Page 241
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2.6 Usinage de la piece

Sélectionner le mode Exécution PGM pas-a-pas ou
Execution PGM en continu

[ﬁgxecutmn PGM en o
3 Execution POM en conin

Vous pouvez exécuter des programmes CN en mode Exécution

ontinu

- EProgrammation

PGM pas-a-pas ou en mode Execution PGM en continu : =

» Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement
> La commande passe en mode Exécution PGM
pas-a-pas, puis exécute le programme CN

séquence par séquence.

» Chaque séquence CN doit étre validée avec la
touche Start CN.

[ Y ] > Appuyer sur la touche Execution PGM en =

7 ToOL CALL 2 2 54500

2 BLK FORM 0.2 X+100 ¥e100 Ze0
3 2794

+10.200
T 100 s

L

L
+10.000 Gl

+0.000

continu

nnnnnnn

> La commande passe en mode Execution PGM
en continu, puis elle exécute le programme CN
aprés Start CN, et ce jusqu'a une interruption de
programme ou jusqu'a la fin du programme.

Informations détaillées sur ce sujet

= Modes de fonctionnement de la commande
Informations complémentaires : "Modes de fonctionnement’,
Page 70

m Exécuter des programmes CN
Informations complémentaires : "Exécution de programme”,
Page 292

Sélectionner un programme CN

» Appuyer sur la touche PGM MGT

La commande ouvre le gestionnaire de fichiers.
Appuyer sur la softkey DERNIERS FICHIERS

La commande ouvre une fenétre auxiliaire qui
affiche les derniers fichiers sélectionnés.

v

DERNIERS
FICHIERS

A\

» Au besoin, utiliser les touches fléchées pour
sélectionner le programme CN que vous
souhaitez exécuter, puis valider avec la touche
ENT

Lancer le programme CN

» Appuyer sur la touche Start CN

Tl , .
L > La commande exécute le programme CN actif.

Informations détaillées sur ce sujet

m Exécuter des programmes CN
Informations complémentaires : "Exécution de programme”,
Page 292
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3.1 TNC 640

Les commandes TNC de HEIDENHAIN sont des commandes

de contournage adaptées a l'atelier qui vous permettent

de programmer des opérations de fraisage et de percage
conventionnelles directement sur la machine, dans un dialogue en
Texte clair facilement compréhensible. Elles sont congues pour
étre utilisées sur des fraiseuses, des perceuses et des centres
d'usinage qui peuvent compter jusqu'a 24 axes. |l est en plus
possible de programmer la position angulaire de la broche.

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

La conception claire du pupitre de commande et de I'écran assure
un acces rapide et simple a toutes les fonctions.

Texte clair HEIDENHAIN et DIN/ISO

Il est particulierement facile de créer un programme Texte clair
HEIDENHAIN, le langage de programmation guidé par dialogue
pour |'atelier. Un graphique de programmation représente les
différentes étapes d'usinage pendant la programmation. Si vous ne
disposez pas d'un dessin conforme a la CN, vous pouvez toujours
recourir a la programmation libre de contour (FK). La simulation
graphique de I'usinage de la piece est possible aussi bien lors d'un
test du programme que pendant I'exécution d'un programme.

Vous pouvez en outre programmer les commandes en DIN/ISO ou
en mode DNC.

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

Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation en Texte clair ou en DIN/ISO

Compatibilité

Les programmes CN que vous avez créés sur des commandes
de contournage HEIDENHAIN (a partir de la TNC 150 B) peuvent,
sous certaines conditions, étre exécutés depuis la TNC 640. Si
les séquences CN contiennent des éléments invalides, alors ces
derniers seront identifiés dans un message d'erreur ou comme
séquences ERROR a I'ouverture du fichier sur la commande.

0 Pour cela, vous devez consulter la description détaillée
des différences entre I''TNC 530 et la TNC 640.
Informations complémentaires : "Différences entre la
TNC 640 et I''TNC 530", Page 590

Principes de base | TNC 640
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Sécurité et protection des données

Le succes de la sécurité et de la protection des données
dépendant grandement des données qui sont disponibles et du
niveau de confidentialité, d'intégrité et d'authenticité que vous
garantissez. Pour cette raison, HEIDENHAIN fait de la protection
contre la perte, la manipulation et la diffusion non autorisée de
données sensibles une priorité.

Pour garantir une protection active de vos données sur la
commande, HEIDENHAIN propose des solutions logicielles
intégrées dernier cri.

Votre commande propose les solutions logicielles suivantes :

® SELinux
Informations complémentaires : "Logiciels de sécurité
SELinux", Page 485

® Pare-feu
Informations complémentaires : "Pare-feu’, Page 496
. Sandbox
Informations complémentaires : "Onglet Sandbox",
Page 511

= Navigateur intégré
Informations complémentaires : "Afficher des fichiers
Internet", Page 103

®  Gestion des accés externes
Informations complémentaires : "Autoriser ou verrouiller les
acces externes", Page 450

m Surveillance des ports TCP et UDP
Informations complémentaires : "Portscan’, Page 479

m Diagnostic a distance
Informations complémentaires : "Remote Service",
Page 481

® Gestion des utilisateurs
Informations complémentaires : "Gestionnaire des
utilisateurs", Page 515

Ces solutions permettent de protéger la commande de maniére
significative. Néanmoins, elles ne suffisent pas a remplacer la
sécurité informatique d'une entreprise, ni méme un concept
holistique global. HEIDENHAIN conseille de recourir, en plus
des solutions proposées, a un concept de sécurité adapté a
I'entreprise. Cela vous permettra ainsi de protéger efficacement
vos données et informations, méme apres avoir exporté la
commande.

Pour que la sécurité des données puisse aussi étre garantie

a l'avenir, HEIDENHAIN vous conseille de vous informer
régulierement sur les mises a jour des produits disponibles et de
maintenir le logiciel a niveau.
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A DANGER

Attention danger pour I'opérateur!

Des séquences de données ou des logiciels truqués peuvent
entrainer un comportement indésirable de la machine. Les
logiciels malveillants (virus, chevaux de Troie ou vers) sont
susceptibles de modifier des séquences de données, y compris
le logiciel.

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

» Toujours lancer le navigateur web interne dans la Sandbox

Scan de virus

HEIDENHAIN a constaté que les antivirus pouvaient avoir un effet
néfaste sur le comportement de la commande numérique.

lls peuvent en effet par exemple étre a I'origine de perturbations
de I'avance ou de plantages du systéme. De tels effets négatifs ne
sont pas tolérables sur des commandes de machines-outils. Pour
cette raison, HEIDENHAN ne propose pas d'antivirus et déconseille
d'en utiliser un.

Pour la commande, vous disposez des alternatives suivantes :

® SELinux

m Pare-feu

= Sandbox

® Verrouillage des accés externes

m Surveillance des ports TCP et UDP

Si elles ont été correctement configurées, ces options assurent
une protection extrémement efficace des données de la
commande.

Si vous persistez malgré tout a utiliser un antivirus, il vous faudra
utiliser la commande au sein d'un réseau isolé (avec une passerelle
et un antivirus). Il n'est pas possible d'installer un antivirus
ultérieurement.

Principes de base | TNC 640

64 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Configuration, test et exécution de programmes CN | 10/2018



Principes de base | Ecran et panneau de commande

3.2 Ecran et panneau de commande

Ecran

La commande est fournie avec un écran 19"

1 En-téte

Quand la commande est sous tension, I'écran affiche dans
la fenétre du haut les modes de fonctionnement sélection-
nés : les modes Machine a gauche et les modes Program-
mation a droite. Le champ principal de la fenétre située en

haut de I'écran indique le mode de fonctionnement en cours :

a cet endroit s'affichent les questions de dialogue et les

divers messages (exception : si la commande n'affiche que le

graphique).
2 Softkeys
En bas de I'écran, la commande affiche d'autres fonctions

dans une barre de softkeys. Vous sélectionnez ces fonctions

avec les touches situées en dessous. De petits curseurs
situés directement au-dessus de la barre de softkeys

indiguent le nombre de barres de softkeys qu'il est possible
de sélectionner avec avec les touches fléchées positionnées

a l'extérieur. La barre de softkeys active est signalée par un
trait bleu.

Touches de sélection des softkeys
Touches de commutation des softkeys
Définir le partage de I'écran

Touche de commutation de I'écran entre le mode de
fonctionnement Machine, le mode de fonctionnement
Programmation et un troisieme bureau

o 1A~ W

7 Touches de sélection des softkeys destinées au constructeur

de la machine

8 Touches de commutation des softkeys pour les softkeys des

constructeurs de machines

des gestes.

Informations complémentaires : "Utiliser I'écran
tactile", Page 547

o Si vous utilisez une TNC 640 a écran tactile, vous avez la
possibilité de remplacer certaines actions sur touche par
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Définir un partage d'écran

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

Pour définir le partage de I'écran :

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

d'écran possibles.
Informations complémentaires : "Modes de
fonctionnement”, Page 70

PROGRAMME » Utiliser les softkeys pour choisir le partage

GRAPHISME d'écran de votre choix
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Panneau de commande

La TNC 640 est fournie avec un panneau de commande intégré. 9 °
La représentation ci-contre vous aide a identifier les différents :.'.'.'.'.ﬁ:::.i:.ﬁ.ﬁ: ==== -10
¢léments de commande du panneau de commande : e L LL L LD L ;
) DEUVNEENDDD D DEBa
1 Clavier alphabétique permettant de saisir du texte, des noms L |
de fichiers et de programmer en DIN/ISO () ===, SErEE EENE 6 )
2 = Gestionnaire de fichiers ; 5 FEEE
@ EE= = EEEEE ®
= Calculatrice v. 4--- 3 EEEEE g St
m Fonction HELP . EEEEEREEnEEE @ @ ()
® @

m  Afficher les messages d'erreur

® Changer d'écran entre les différents modes de
fonctionnement

Modes Programmation

Modes Machine

Ouverture des dialogues de programmation
Touches de navigation et instruction de saut GOTO
Saisie de valeurs et sélection d'axe

Pavé tactile

W 00 N O G A~ W

Boutons de la souris
10 Port USB

Les fonctions des différentes touches sont résumées au verso de
la premiére page.

o Si vous utilisez une TNC 640 a écran tactile, vous avez la
possibilité de remplacer certaines actions sur touche par
des gestes.
Informations complémentaires : "Utiliser I'écran
tactile", Page 547

@ Consultez le manuel de votre machine !

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

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

Le MC 8562 propose une surface de travail supplémentaire, a
gauche de l'interface de commande.

Ce format incluant une surface de travail supplémentaire est appelé
Extended Workspace Compact.

Gréce a un tel format, vous avez la possibilité d'ouvrir une autre
application a c6té de I'écran de la commande tout en ayant toujours
un ceil sur l'usinage.

La surface de travail supplémentaire d'Extended Workspace
Compact fonctionne en mode multitouch. Si vous passez en mode
Plein écran, vous pouvez utiliser le clavier HEIDENHAIN pour vos
applications externes.

Une zone d'Extended Workspace Compact est réservée aux

applications du constructeur de la machine.

Extended Workspace Compact offre les options d'affichage

suivantes :

= Affichage partagé entre un écran principal et des zones de
travail supplémentaires

= Mode Plein écran de |'écran de la commande

o HEIDENHAIN propose également un deuxiéme
écran de commande, sous le nom Extended
Workspace Comfort.

Extended Workspace Compact s'articule autour de trois zones :
1 JH-Standard :

Cette zone affiche I'écran principal de la commande. C'est ici
que se trouvent toutes les fonctions de la commande.

2 JH-Etendu :

Cette zone contient des raccourcis configurables pour accéder
aux applications HEIDENHAIN.

Contenus de JH-Etendu :

= Menu HEROS

® 1. Zone de travail, Mode Manuel

® 2. Zone de travail, mode Programmation

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

®m Regroupement des softkeys fréquemment utilisées

0 Avantages de JH-Etendu :

® Chaque mode de fonctionnement a sa propre
barre de softkeys supplémentaire.

®  Evite de devoir naviguer dans différents niveaux
de softkeys HEIDENHAIN.

3 OEM:

Cette zone est réservée aux applications du constructeur de la
machine.
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Contenus de la zone OEM

B |e constructeur de la machine peut utiliser cette surface
pour des applications Python, pour afficher des fonctions

m Cette zone permet d'intégrer des PC Windows dans le
réseau.

Informations complémentaires : "Remote Desktop
Manager (option 133)", Page 464

o Vous pouvez vous servir de I'option Remote Desktop
Manager pour lancer des applications supplémentaires,
par ex. un PC Windows, sur votre commande et sur la
surface de travail supplémentaire ou encore en mode
Plein écran de Extended Workspace Compact.

Informations complémentaires : "Remote Desktop
Manager (option 133)", Page 464

Au paramétre machine CfgSideScreen (n°130000), vous
pouvez sélectionner la liaison qui est intégrée a I'écran
auxiliaire.

Ce parametre machine doit avoir été activé et validé par
le constructeur de la machine.

Sous connection se trouve indigué le nom de la
liaison défini dans Remote Desktop Manager, par ex.
Windows 10.
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3.3 Modes de fonctionnement

Mode Manuel et Manivelle électronique

La configuration des machines s'effectue en Mode Manuel. Ce

Principes de base | Modes de fonctionnement

mmoue Manuel
! Mode Manuel

o EProgramation
mode permet de positionner les axes de la machine manuellement Yy
ou pas a pas,, de définir les points d'origine et d'incliner le plan P T o e e —— i
d'usinage. - T [T
Le mode Manivelle électronique supporte le déplacement manuel o e
des axes de la machine avec une manivelle électronique HR. e e |
Softkeys de partage d'écran (a sélectionner comme décrit L
précédemment) i
R &
Softkey Fenétre ot — =
POSlthnS 100% F-OVR  S1 LIMIT 1 =
POSITION " s [ il ol > i
£L] 1 1
PoSITION A gauche : positions. A droite : affichage d'état.
INFOS
POSITION A gauche : positions. A droite : piéce.
PIECE
POSITION A gauche : positions. A droite : objets de collision
MACHINE et plece
Positionnement avec introduction manuelle
Ce mode permet de programmer des déplacements simples, p. ex. [@os:tiomnenent avec intzod. man. w EProgramation
pour un surfagage ou un pré-positionnement. = F i I 1
e e T
Softkeys de partage de I'écran [esies= LT e o [—
L il
Softkey Fenétre ao |
Programme CN
RROGRAMKE o o DT P
s
PROGRANME A gauche : programme CN. A droite : affichage -
r '€ A 2 ;:q“ N
INFOS d'état. *n.uon ‘: gg: L
2 +300. 000
PROGRAMME A gauche : programme CN. A droite : piece. L s e
+ o B o e =
PIECE
PROGRAMME A gauche : programme CN. A droite : corps de
MACHINE collision et p|eCe
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Programmation

Vous créez dans ce mode vos programmes CN. La fonction de
programmation flexible de contours, les différents cycles et les
fonctions des parametres Q vous apportent une assistance a tout
moment et sont d'une aide précieuse lors de la programmation. Au
choix, le graphique de programmation affiche les trajectoires d'outil
programmeées.

Softkeys de partage de I'écran

Softkey Fenétre
Programme CN
PROGRAMME
PROGRAMHE A gauche : programme CN. A droite : articulation
FlRTI+CIJL. du programme.
PROGRAMME A gauche : programme CN. A droite : graphique
ERRPI:ISHE de programmation.

Test de programme

La commande simule des programmes CN et des parties de
programme en mode Test de programme, par ex. pour détecter
des aberrations géométriques, des données manguantes ou
erronées dans le programme CN et des endommagement de la
zone de travail. La simulation est assistée graphiquement dans
plusieurs vues

Softkeys de partage de I'écran

|Bprogrammation
& Programmation

1
o e

1 BLK FORM 0.1 2 X-35 Y-50 2-10

2 BLK FORM 0.2 X+120 ¥e20 ZeD
3 TooL catL 3 z s3s00 F500
4 L ze100 o

5 rPoL X100 Yo
5 fcor- R1o cLsDs coxso

11FCT DR- RIS CEXH100 CEVHD
12 FLT

13 FCT DR- 10 CCPR40 CCPA-110 N
14 FLT POX+100 POY+0 D15

15 FSELECTI

16 FCT DRe RS

17 FLT POX+100 PDY+0 D15

19 FCT DR- R10 CLSD- COXsD CCVeD

19 FSELECTI

20 DEP LCT .30 Yo Ze100 RS i
21 En0 PN HEBEL W

l | RecHERCHE | smar

Reser

smant

[ ] |BJTest de programme
= 2 Tost e prograsse

v comm
3 ToOL CALL "FACE MILL D4* Z S2080 F1000
u

4w

5 CYCL DEF 233 FRATSAGE TRANSVERSAL
0215240 OPERATIONS D’ USINAGE
0309=14 ATEGIE FRAISAGE

S DE FRATSAGE

G

NITEAL SEME AXE

T FINAL EME AXE

P. DE PROFONDEUR
P X

v
6 L v-30 xea0mo oy

7 cALL LBL -

5 ToOL CALL "WILL D20 ROUGH" Z S2000 F1000

o
10 CYCL DEF 256 TENOW RECTANGULATRE
2182030

[ ]

AFFICRAGE o

wsss 00:08:02
stop
A | smar

F Ak
sranr
| as-aeas

Reser

sTaRT

C

Softkey Fenétre
Programme CN
PROGRAMME
PROGRAMNE A gauche : programme CN. A droite : affichage
IN;OS d'état.
PROGRAMHE A gauche : programme CN. A droite : piece.
PI;CE
Piece
PIECE
PROGRAMME A gauche : programme CN. A droite : corps de
s collision et piéce.
Corps de collision et piéce
MACHINE
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Exécution de programme en continu et Exécution de
programme pas a pas

En mode Execution PGM en continu, la commande exécute un

programme CN jusqu'a la fin ou jusqu'a une interruption manuelle

programmeée. Aprés une interruption, vous pouvez relancer
|'exécution du programme.

En mode Execution PGM pas-a-pas, vous devez lancer chaque
séquence CN avec la touche Start CN. Dans les cycles de motifs
de points avec CYCL CALL PAT, la commande s'arréte aprés

chaque point.

Softkeys de partage de I'écran

Softkey

PROGRAMME

Fenétre

Programme CN

[ngecutmn PGM en continu one|
3 Execut fon PO on continy

REogrammation:

uNIvERSEl
D’ APPROCHE

B

Fro0n |
@

: +0.000 [l @
+10.000 +0.000

P omn/min ovr 1008 s .

TABLEAU
oourits
]

ouLE UTIL
ouriL

PROGRAMME
+
ARTICUL .

A gauche : programme CN. A droite : articulation.

PROGRAMME
+
INFOS

A gauche : programme CN. A droite : affichage
d'état.

PROGRAMME
+
PIECE

A gauche : programme CN. A droite : piece.

PIECE

Piece

POSITION
+
MACHINE

A gauche : programme CN. A droite : corps de
collision et piece.

MACHINE

Corps de collision et piéce

Softkeys de partage d'écran pour les tableaux de palettes

Softkey Fenétre
Tableau de palettes
PALETTE
PROGRAMIE A gauche : programme CN. A droite : tableau de
PRL;TTE palettes.
PALETTE A gauche : le tableau de palettes, a droite : I'affi-
mros chage d'état
PALETTE A gauche : le tableau de palettes ; a droite : le
GRQP:«ISME graphique
Batch Process Manager
BPM
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3.4 Afficher I'état

Affichage d'état général

L'affichage général d'état dans la partie inférieure de |'écran vous [BExecution P on continu o EProoramation
informe de |'état actuel de la machine. e e e e e rmm | G
[l apparait automatiquement dans les modes de fonctionnement , — -
suivants : T — ey
= Exécution PGM pas-a-pas . i |
= Execution PGM en continu o
® Positionnement avec introd. man. i
o Sivous avez choisi le partage d'écran GRAPHISME, e — i

I'affichage d'état n'apparait pas. - ol 0.9

o e e A =

En Mode Manuel et en mode Manivelle électronique, I'affichage
d'état apparait dans la grande fenétre.

Informations fournies par I'affichage d'état
Symbole Signification

EFF Affichage de positions : coordonnées effectives,
coordonnées nominales ou coordonnées du
chemin restant

E Axes machine ; la commande affiche les axes

auxiliaires en caractéres minuscules. L'ordre
chronologique et le nombre des axes affichés
sont définis par le constructeur de votre machine.
Consultez le manuel de votre machine

Numéro du point d'origine actif du tableau de
points d’origine. Si le point d'origine a été initia-
lisé manuellement, la commande ajoute le texte
MAN derriere le symbole.

@

-

SM L'affichage de I'avance en pouces correspond au
dixieme de la valeur active. Vitesse de rotation S,
avance F, fonction auxiliaire active M

L'axe est bloqué

L'axe peut étre déplacé avec la manivelle

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

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

Une rotation de base 3D est active au point d'ori-
gine actif.

% $ W 0+
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Symbole

N

Signification

Les axes sont déplacés en tenant compte de la
rotation de base 3D

N

Les axes sont déplacés dans un plan d'usinage
incliné

rZI*LD

Les axes se déplacent en image miroir.

TCPM

La fonction M128 ou FUNCTION TCPM est active.

A2

La fonction Déplacement dans le sens de I'axe
d’'outil est active.

)

Pas de programme CN sélectionné,

nouveau programme CN sélectionné,
programme CN interrompu par un arrét interne
ou programme CN terminé

Dans cet état, la commande n'a pas d'informa-
tions a effet global sur le programme (référence
contextuelle) qui autorisent n'importe quelle
manipulation, par ex. des mouvements du
curseur ou des modification des paramétres Q.

Programme CN lancé. En cours d'exécution.

Dans cet état, la commande n'autorise aucune
manipulation pour des raisons de sécurité.

Programme CN arrété, par ex. en mode Execu-
tion PGM en continu aprés avoir actionné la
touche Arrét CN

Dans cet état, la commande n'autorise aucune
manipulation pour des raisons de sécurité.

Programme CN interrompu, par ex. en mode
Positionnement avec introd. man. apres |'exé-
cution sans erreur d'une séquence CN

Dans cet état, la commande autorise diverses
manipulation, par exemple des mouvements
du curseur ou des modifications de paramétres
Q. Le cas échéant, la commande perd les infor-
mations a effet modal (référence contextuelle)
par ces manipulations. La perte de la référence
contextuelle entraine dans certains cas des
positions d'outils non souhaitées !

Informations complémentaires : "Mode
Positionnement avec introd. man.", Page 324
et "Interruptions programmeées", Page 298

Programme CN interrompu ou terminé

Mode tournage actif
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Symbole Signification
& La fonction Controle dynamique anti-collision
L |E| DCM est active (option 40).
AFC La fonction Asservissement adaptatif de I'avance
L AFC est active pendant la passe d'apprentissage
(option 45).
La fonction Asservissement adaptatif de I'avance
AFC AFC est active en mode d'asservissement
(option 45).
ACC La fonction Réduction active des vibrations ACC
est active (option 145).
S of La fonction Vitesse de rotation a impulsions est
YAy active.
B® Configurations globales de programmes actives

(option 44)

Vous pouvez modifier I'ordre chronologique des icdnes
avec le parametre machine optionnel iconPrioList
(n°100813). Seuls les symboles de STIB (pour
"Steuerung in Betrieb", commande en service) et DCM
(option 40) sont toujours visibles et non configurables.

Affichages d'état supplémentaires

Les affich

ages d'état supplémentaires fournissent des informations

détaillées sur le déroulement du programme. lIs peuvent étre
appelés depuis n'importe quel mode de fonctionnement.

A I'exception du mode Programmation. En mode Test de
programme, vous ne disposez que d'un affichage d'état limité.

Activer u

PROGRAMME
+
INFOS

n affichage d'état supplémentaire
» Appeler la barre de softkeys pour le partage
d'écran
> Sélectionner le partage d'écran avec |'affichage
d'état supplémentaire

> La commande affiche le formulaire d'état
Résumé dans la moitié droite de I'écran.
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Sélectionner des affichages d'état supplémentaires

@ » Commuter la barre de softkeys jusqu'a ce que
les softkeys d'ETAT apparaissent.

POSITION

» Sélectionner des affichages d'état
supplémentaires directement par softkey, par
exemple "Positions" et "Coordonnées", ou

» Sélectionner I'affichage de votre choix via les
softkeys de commutation.

=p>

Les informations d'état décrits ci-aprés se sélectionnent comme
suit :

® directement via la softkey correspondante
B via les softkeys de commutation
B 3 l'aide de la touche Onglet suivant

Notez que certaines des informations d'état décrites ci-
aprés ne sont disponibles qu'a condition d'avoir activé

®

I'option de logiciel correspondante sur votre commande.

Résumé

Une fois mise sous tension, la commande affiche le formulaire
d'état Résume si vous avez opté pour le partage d'écran
PROGRAMME + INFOS (ou POSITION + INFOS). Le formulaire
"Résumé" récapitule les principales informations d'état qui
sont également disponibles dans les formulaires détaillés
correspondants.

Softkey Signification

Affichage de position

INFOS VUE
ENSEMBLE

Informations sur I'outil

Fonctions M actives

Principes de base | Afficher I'état

EExecution PGM en continu
2 Exacution PON an continu

CALL LBl
5 TOOL CALL "WILL D20 ROUGH" Z $2000 F10:
5w
10 CYCL OEF 256 TENOW RECTANGULATRE
G218-230 5100
0424=0
a219-+

04250
2220+

50

+180.000

B 0

o EJProgramnation

Somaire PG #AL LDL GYG M POS POS HA TOOL TT TRANS
| nerou x +0.000 a +0.000

¥ ‘0,000 © 0,000

oL e0.0000
wizs s w

Peu eaLL

PG actar: THG:\c_progh...\_Stempel_stamp.h

+0.000
+0.000

P omn/min ove 1008 50

Lste e o
5 nFo

g=

Transformations de coordonnées actives

Sous-programme actif

Répétition de parties de programmes active

Programme CN appelé avec PGM CALL

Temps d'usinage actuel

Nom et chemin du programme principal actif
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Informations générales sur le programme (onglet PGM)

Softkey

Signification

Sélection
directe
impossible

Nom et chemin du programme principal actif

Valeur effective/valeur nominale du compteur

Centre de cercle CC (pdle)

Compteur de temporisation

Temps d'usinage actuel

Heure actuelle

Programme CN appelé

Informations sur les palettes (onglet PAL)

Softkey

Signification

Sélection
directe
impossible

Numeéro du point d’origine actif de la palette

Répétition de parties de programme et sous-programmes

(onglet LBL)

Softkey

Signification

Sélection
directe
impossible

Répétitions de partie de programme actives
avec numéro de séquence, numéro de label et
nombre de répétitions programmeées/restant a
exécuter

Les sous-programmes actifs, avec le numéro
de séquence auquel le sous-programme a été
appelé, et le numéro de Label appelé.

EExscution PGM en continu
1 Execution PGM en contdnu
o v

Anc_proa\st xt\_Stempol_stamp.n
ta

034300 C3ENE LINITE
220-+8  LRAYON D*ANGLE
036800 CSURCPATS. LATERALE

0338240 _PASSE DE FINITION
7 caLL LBl “saro”

6 TOOL CALL "WILL D26 ROUGH" Z 52000 F1000
s

s
0 GYCL DEF 256 TENON RECTANGULATAE
0218=030  :16R COTE

=20 PROFONDEUR
o :PROFONDEUR DE PASSE
43000 AVANCE PLONGEE PROF

1008 5.0

108 Fom 1

:
ey T

e s o e
g i
53] 00:00:01 -
i, W -y
o )
s
e
=
=
e
o
o
=
=
== r
_J

[« B osooa] . |
v | +0.000

+0.000
‘e |z | +180.000

odo: 0w, |1 15 Bs 20 ¢ omimin__Jovi 100w sis «
INFOS VUE 1NFOS INFOS INFOS ETAT | o =
=haEtatatas 1 1s8ls

[BExecution Pam en continu
B

THG: \nc_prog\BHB\Klartext\ Stempel stamp.h
|ostompolstampn

a3 LIurTE
022 D ANGLE

368-00 PATS. LATERALE
0338200 £ DE FINITION

7 caLL LBt “caro”
s ToOL CALL "WILL D20 ROUGH® Z $2000 F1000
us

10 CYCL DEF 756 TENOW RECTANGULATRE
218-430  ;1ER GOTE

0207= AUTO :AVANCE FRATSAGE
G351-01  CWODE FRAISAGE
201=-20  :PROFONDELR
202-+10  ;PROFONDEUR DE PASSE
0206=43000 :AVANCE PLONGEE PROF

1o0% 5.0

1008 rom 1

:
s

tumézo preset palette actif 0

it

e
i
.

1

EH

H
=5
L

&
b

22
3
]

[« S osoon] |
[V} +0.000

3
- 2

a2 +180.000

oo tow, 1 T8 Bs s

INFOS VUE INFOS. INFOS Ineos. ETAT | <= -
=l L IslB

[BExecution Pam en continu
B

=)

|

"
e
[ Stopo stamp.n | Sous-programes .
3a8er0  CSEME LTNETE e sk o LBk =
a220 F
= g
0338=40 :PASSE DE FINITION il
00
7 chLL Lo “caro” s
ERE =
10 CYCL DEF 256 TENON RECTANGULAIAE Répétitions
aztene30  cien cote o. séa Mo, t8Linen nep
ai24ciey  Lcote prece B 1
aeroeusn eeut core
Q4260460 LCOTE pIECE BR, 2 ——
az Cnavon / cHANFRETN
ats LsUREPALS. LATERALE
azz {POSLTION ANGULATRE
ase LposrTIoN bu TeNoN
0207- AUTO JAVANCE FRATSAGE e Je,
assieen  wone rmazskat
a20r-20  proronoeLR BE o
az02ee10  -PROFONDEUR DE PASSE
020643008 AVANCE PLOWGEE PROF
oon s.om
oxrom s L e
&
X +0-000]~ | +0.000. o

v | +0.000

+0.000
‘s [z | +180. 000

odo: iou.__ |1 T B a0 ¢ ommimin__Jove 100x i 8ia -
wwos e | wwos | awos || mees [ g ‘ | = -
e | W W i EREE
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Informations relatives aux cycles standards (onglet CYC)

Softkey

Signification

Sélection
directe

Cycle d'usinage actif

impossible

Tolérance de trajectoire et tolérance angulaire
activées

Selon la tolérance activée (tolérance de
trajectoire ou tolérance angulaire), vous pouvez
visualiser les valeurs suivantes :

= Valeur du cycle 32 Tolérance
= Valeurs du constructeur de la machine
® Valeurs limitées par la fonction DCM

®

La limitation de la tolérance via la fonction DCM est
configurée par le constructeur de la machine.
Si la tolérance est limitée par la fonction DCM, la

commande affiche un triangle d'avertissement gris et
les valeurs limites.

Fonctions auxiliaires M actives (onglet M)

Softkey

Signification

Sélection
directe

Liste des fonctions M actives normalisées

impossible

Liste des fonctions M actives personnalisées au
constructeur de votre machine

Positions et coordonnées (onglet POS)

Softkey

Signification

INFOS
POSITION

Type d'affichage de positions, p. ex. Position
effective

Angle pour le plan d'usinage incliné

Rotation OEM

Informations complémentaires : "Systéme
de de coordonnées du plan d'usinage WPL-CS",
Page 129

Angle des transformations de base

Principes de base | Afficher I'état

Eexecution PGM en continu
7 Execution PGM en contdnu

G- \ne_pro0\HE\Klactext) Stempel stasp.n
B tasp.h

034908 C3EME LINITE

CRAYON D" ANGLE

L “sator
TOOL CALL "WILL D26 ROUGH" Z S2000 F1000

s
CYCL DEF 256 TENON RECTANGULATRE
0218=030  :16R COTE

Q424-460  CCOTE PIECE BR. 1
2192030 S2EME COTE
0495060 .

22040 GRAYON / GHANFREIN
0368=40  SUREPATS. LATERALE
22440 LPOSITION ANGULAIRE

0207- AUTO S AVANCE FRATSAGE

351=01  CWODE FRAISAGE
201=-20  LPROFONDELR
202=+10  :PROFONDEUR DE PASSE

o
0206=43000 :AVANCE PLONGEE PROF
1008 5.0

108 Fom 1

G

Sommaize PG PAL LBL| CYC M FOS POS HA TOOL TT TRANS <>
< ovew oer
233 PLANFRAESEN.
ToLerance
cycte 32 Tnactir
i +0.0100
™ 00100
HSC-UODE Finition

|

I

i
!
-

I

i
g

o]

Ll

[F1008
. = @

[ . | +0.000 R

v | -30.000 +0.000
2 |z | +0.400 ‘ ‘
Modo: How. | &1 150 Bs 2000 F Gmminin ovr 1005 e o
INFOS VUE 1NFOS INFOS INFOS ETAT o =
vome | rumon | o | e o ” “ I‘ = ‘\ = [

Eexecution PGM en continu
7 Execution PGM en contdnu

“
st s s — —— ||
= e wizs 5
oseseee o Lurte 2
Q22040 -RAYON 0" ANGLE J%
036840 CSURCPALS. LATERALE
0338 PASSE DE FINITIOW =
T
CYCL OEF 256 TENON RECTANGULATAE = —
cor '
s
uas l
$100% @
i d
on
az02ee10  -PROFONDEUR DE PASSE |
020643008 AVANCE PLOWGEE PROF
oon s.om
oxrom s L [
X | =0-000]» | +0.000. | o |
v | +0.000 +0.000
2l [z ] +180.000 ‘ ‘
Modo: oW, | &1 150 Bs 2000 P omn/min ovr 1008 e o
Tros
wwros voe | wwros | twros e = -
| couvens | |
T R e ERRE

Eexecution PGM en continu
7 Execution PGM en contdnu

THG: \nc_prog\BHB\Klartext\ Stempel stamp.n

CALL LBL
TOOL CALL "WILL D26 ROUGH" Z S2000 F1000

s
CYCL DEF 256 TENON RECTANGULATRE
0218=030  :16R COTE

a124-060
2192030 S2EME COTE

£COTE PIECE BR. 1

Sommaize PG FAL LDL CYC M 705 [POS KA TOOL TT TRANS <>

“| nerou x 0,000
v +0.000

z seom

oo

8 0.000

=

1

i
!
-

I

78

Cinématique active

42560 LCOTE PEECE B, 2 o e {
02200 InAYoN 1 CHANFREIN e e
G308 LSURCPAIS. LATERALE
az24-10 :POSTTION ANGULATRE L 00; P -
a3674s0  -poSTTION DU TEHON saus -
207 AUTO CAVANGE FRATSAGE Actable mi1L o @ {
assteet oot FRATsAct
azot-20  LpROFOIGER ]
0202010 LPROFONORUR DF PASSE |
320643008 AVANCE PLOVGIE PROF
-
o rom s PE
X =0-000]» | +0.000. | o |
v | +0.000 +0.000
2 [z ] +180.000 ‘ ‘
Modo: oW, | &1 150 Bs 2000 P omn/min ovr 1008 e ®
Tircs
INFOS VUE 1NFOS INFOS ETAT o =
| comens | |
feie | roson | oL | cemeen | pA. @
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Configurations de programme globales (onglet POS HR, option

44)
@ La commande n'affiche cet onglet que si cette fonction [PEccesiion ot o comeins —
est active sur votre machine. | P - "Z""
Y
Softkey Signification A : |
Sélection Valeurs actuelles de I'option de paramétrage -
directe Superpos. manivelle (Configurations de o P
impossible programme globales) =
m Systeme de coordonnées sélectionné e
+0.000 BEE  on
= Val. max. et Val. eff. correspondant aux axes 2 e T
choisis e e e e e
- . s sgs_fs L | oI | ouTiL | seeseen | PARAL @ =i =
B Etat de la fonction Réinitialiser valeur VT

Informations complémentaires : "Configu-
rations globales de programme (option 44)",
Page 369

o La commande affiche les valeurs correspondant
aux autres options de paramétrage de la fonction
Configurations de programme globales dans I'onglet GS.
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Informations sur les outils (onglet TOOL)
SOftkey signification lﬁrﬁ’éfﬁ.‘.‘fnf&uﬁ?ﬁﬁﬂ.uw"unu Em]_

THG: \nc_prog\BHB\Klartext\ Stempel stamp.n Sommaize PG FAL LDL CYC M POS POS KA T00L 1T TRANS <>
[ Stempel stamp.h 7 s et o

T Affichage de I'outil actif : B o

|

&
e

ouTIL

m Affichage T : numéro ou nom d'outil A

6 TOOL CAL TLL_D20_ROUGH" Z 52000 F1000 oL oR oR2
. 7 1 . 10 CYCL DEF 256 TENON RECTANGULAIRE PoM +0.0000 +0.0000 40,0000 T
= Affichage RT : numéro et nom d'un outil
. Q424-480  ;COTE PIECE BR. 1 o omTne o TIuez
. B o |
jumeau -
AXe d Out” 0207- AUTO LAVANCE FRATSAGE ) @, t
201--20 -pROFOUDEUR Ll

o
0206=43000 :AVANCE PLONGEE PROF

Longueur et rayon d'outil : = 5

Ll

108 Fom 1

Surépaisseurs (valeurs Delta) issues du tableau ‘ 0.000

d'outils (TAB) et de TOOL CALL (PGM) 2. —

53

i";

Temps d'utilisation, temps d'utilisation max. ot | i | o | S| o e =N =l

(TIME 1) et temps d'utilisation max. avec TOOL
CALL (TIME 2)

Affichage de I'outil programmé et de I'outil

jumeau

Affichage des outils de tournage (onglet TOOL) [ Exesution ron on continm G [
&

THC: \me_prog\BHB \Klartoxt\2_ Turn_Dasmprer_dampor.h | Somairs Pou PAL LBL EYC i POS POS A TooL [T, TRANS < >
fr2 Tun dasper.n S a0 TuRRowsH

Softkey Signification

SSUREPATSSEUR DTAUETRE ooc: - %
2
2 AVANCE DE FINITION 2 4780000

| LISSAGE CONTOUR A 4100000

— Affichage de I'outil actif : A EE— T -yl

6 Lol “safe
5 wiao ugs300
o

il 101

oUTIL H . 7 | . ., % = = —
m Affichage T : numéro ou nom d'outil [z e e 2 e v e o S T T T ‘

m  Affichage RT : numéro et nom d'un outil e B o y

jumeau e oo " &

I D s

o
0496=045  ANGLE FACE TRANSV.
o

Axe d'outil | S i

Ll

Longueurs d'outil, rayon de tranchant et orienta- 5] s R
tion d'outil e —

Mode: NOW. 1 T 300 s F Omm/min Ove 100% ) | 7‘!“
Surépaisseurs (valeurs Delta) issues du tableau AL R ar e A=A

d'outils (TAB) et de FUNCTION TURNDATA CORR
(PGM)

Temps d'utilisation, temps d'utilisation max.
(TIME 1) et temps d'utilisation max. avec TOOL
CALL (TIME 2)

Affichage de I'outil programmé et de I'outil

jumeau

Etalonnage d'outil (onglet TT)
@ La commande n'affiche cet onglet que si cette fonction [Rsteerion 2ot g, comans =

|

TH: v tompe)_stans h Somaizs PO PAL LBL CYC M POS POS HA TOOL 1T TRANS <

est active sur votre machine. st sthsos——— Jriw e —
‘ s -
gk itk [ —
o o
T — i |
:

Softkey Signification ¢ 0 2 o e —

04242060 SCOTE PIECE BR. 1 ‘
219:430  LomE COTE

Sélection Outil actif Sh e s |

0224200 :POSITION ANGULAIRE

directe S e &8
. . 0201=-20 PROF ONDEUR —
impossible e e T | A
I 100N §-0VR a
' A ! H 100K PR §1 Ly r |
Valeurs de mesure de |'étalonnage d'outil : = |
c [ an | +0.000 o o
[V} +0.000 +0.000
-2/ +180.000 ‘ ‘
| o o1 oo B 2000 ¥ mninin Jovi 1005 W8 —i|
INFOS VUE oS | INFOS "‘“’_: ETAT | | e -
o gl e [ e BB
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Conversions de coordonnées (onglet TRANS)

Softkey

INFOS
CONVERS .
COORDON .

Signification

Nom du tableau de points zéro actif

QExenutmn PGM en continu
3 Execution PON n continu

Numeéro de point zéro actif (#), commentaire issu
de la ligne active du numéro de point zéro actif
(DOC) du cycle 7

Décalage du point zéro actif (cycle 7) ; la
commande affiche le décalage de point zéro actif
de 8 axes max.

Axes miroirs (cycle 8)

Angle de rotation actif (cycle 10)

Facteur d'échelle actif / facteurs d'échelle (cycles
11/ 26) ; la commande affiche le facteur d'échelle
actif de 6 axes max.

Centre de I'homothétie

Le paramétre machine CfgDisplayCoordSys (n° 127501),
disponible en option, vous permet de choisir le systeme
de coordonnées dans lequel I'affichage d'état doit
afficher un décalage de point zéro actif.

Pour plus d'informations : consulter le manuel d'utilisation
"Programmation des cycles"

Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation en Texte clair ou en DIN/ISO
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az1amean  ciem core
a2s-
az1ses
0425+ 5
]
#
o
azs
e
azor g O
035 o
0201 b
azoz
o206
= F1oo%
&
[x | +0.. 01 +0.000, BE o
[ ] +0.000 +0.000
‘e +180.000
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Afficher les parameétres Q (onglet QPARA)

Softkey

ETAT
PARAM. @

Signification

Affichage des valeurs actuelles des parametres Q
définis

Affichage des valeurs courantes du paramétre Q
défini

o Appuyez sur la softkey LISTE DE PARAM. Q. La

commande ouvre une fenétre auxiliaire. Définissez les
numéros de parametres que vous souhaitez contrbler
pour chaque type de paramétres (Q, QL, QR, QS). Les
différents parametres Q doivent étre séparés par une
virgule et les parametres Q qui se suivent doivent étre
reliés par un tiret, par ex. 1,3,200-208. Chaque type de
parametres ne doit pas contenir plus de 132 caractéres.

Les valeurs affichées dans |'onglet QPARA comportent
toujours huit chiffres aprés la virgule. Ainsi, pour le
résultat de Q1 = COS 89.999, la commande affichera
par exemple 0.00001745. La commande affiche

les valeurs qui sont trés grandes ou tres petites

en notation scientifique. Ainsi, pour le résultat de

Q1 = COS 89.999 * 0.001, la commande affichera
+1.74532925e-08, la mention "e-08" signifiant "facteur
108",

Configurations de programme globales (onglet GS, option 44)

@ La commande n'affiche cet onglet que si cette fonction
est active sur votre machine.

Softkey

Sélection
directe
impossible

Signification

Valeurs actives de la fonction Configurations de
programme globales:

Offset additionnel (M-CS)

Rotation de base additionnelle (W-CS)
Décalage (W-CS)

Mise en miroir (W-CS)

Décalage (mW-CS)

Rotation (WPL-CS)

Facteur d'avance

Informations complémentaires : "Configu-
rations globales de programme (option 44)",
Page 369

o La commande affiche les valeurs correspondant a
I'option de paramétrage Superpos. manivelle dans
I'onglet POS HR.

82
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@Exenutmn PGM en continu o [EJProgrammation
! Execution PGM en continu .

“
o AL Lo 010 W o3 s i TooL T T o O oy
D2}
= T
7ot o e
6 TOOL CALL "WILL_D20_ROUGH" Z 52000 F1000 ¥ Y
o w .
10 CYCL OIF 256 TENON RECTANGULATAE
218030 1R core
42450 ot B 1
az13-030 :
0425+ n 2
b s [em—
o .
azs "
e
o 11
035 o
0201
azoz
o206
e F100% |y
&
[x | 0. 0 +0.000 BE o
+0.000 +0.000
2 +180.000
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Asservissement adaptatif de I'avance AFC (onglet AFC) ,
option 45)

La commande n'affiche cet onglet que si cette fonction
est active sur votre machine.

®

Softkey Signification

Sélection Outil actif (numéro et nom)
directe

impossible

7 caLL LBl “saro”
6 TOOL CALL "WILL D26 ROUGH" Z 52000 F1000

5w
10 CYCL DEF 256 TENOW RECTANGULATRE
0218=030  :16R COTE

Q424-460  CCOTE PIECE BR. 1

2022410

“PROTFONDEUR DE PASSE
0206=43000 :AVANCE PLONGEE PROF

=

PAL LBL CYC M FOS POS HA TOOL T TRANS OPARA GS AFC <

= etat aro ore

1m0 FACE_MILL D40

® oo:00:01

Numéro de coupe

Facteur actuel du potentiometre d'avance en %

1008 5.0

108 Fom 1

j

1%

s
!
5

B

Charge actuelle de la broche en %

LR

Charge de référence de la broche

Vitesse de rotation actuelle de la broche

Ecart actuel de la vitesse de rotation

Temps d'usinage actuel

Diagramme linéaire affichant la charge actuelle

de la broche ainsi que la valeur du potentiometre

d'avance stipulée par la commande
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Surveillance de composants machine configurés (onglet CM et
Détail CM, option 155)

®

ogram
rogzan

La commande n'affiche cet onglet que si I'option i g i st “011 - -
logicielle est activée sur votre machine. -

 on status actave

couPoNENTS O}
o s_rpm

La constructeur de votre machine peut définir jusqu'a
dix composants faisant I'objet d'une surveillance face au
risque de surcharge.

T

Le constructeur de votre machine configure pour des
surcharges données différentes réactions automatiques,
propres a chaque composant, par ex. un arrét de
I'exécution en cours.

[x | 5 o +0.000 -

6]~
-24.796 +0.000.

Onglet CM T

Softkey

Sélection
directe

impossible

‘e +0.400

0 Bs 2o © 10ooma /nin_Jovi 100x i 3is

¥
STATUS. STATUS To0L STATUS. STATUS OF o =—
o

Signification [BFzoozam zun. full sequence we EProgramming

Etat CM

Activé dés lors qu'au moins un composant est
définir par le constructeur de votre machine

>

00:00:00

on:00:00 ||

o0:00:00 [l

Composants :

Tous les composants surveillés avec un nom
défini et un affichage d'état en couleur

= \ert : composant en sécurité, conformément :
a ce qui a été défini

o0:00:00 || BEED

oo:00:00 [

il

[x | t460478] - | +0.000
-23.803 +0.000.
B Jaune : composant en zone d'avertissement S T | ey re—

B Rouge : composant subissant une surcharge iy

84

Diagramme :

Vue combinée de tous les composants
surveillés

= |a ligne rouge marque la limite d'erreur
définie par le constructeur de la machine.

® La ligne jaune marque la limite
d'avertissement définie par le constructeur de
la machine.

= La ligne noire suit |'état des composants qui
sont le plus chargés.

®  Au-dessus de la ligne rouge, a partir du
moment ou un composant a atteint la zone
de surcharge

B Au-dessus de la ligne verte, a partir du
moment ol un composant a atteint la zone
d'avertissement

Zones de diagramme :
B Zone au-dessus de la ligne rouge : zone de
surcharge

B Zone située entre la ligne rouge et la ligne
verte : zone d'avertissement

® Zone située en dessous de la ligne verte :
zone de sécurité, conformément a ce qui a
été défini
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Onglet Détail CM

Softkey Signification

Sélection Trois zones identiques pour afficher jusqu'a trois
directe composants au choix, de maniere détaillée.
impossible

Le choix des composants s'effectue a l'aide

du menu déroulant situé au-dessus des
diagrammes. Apres la sélection, I'affichage inclut
a la fois un nom défini et un index (ordre de la
définition des composants).

Diagramme :
Vue individuelle des composants sélectionnés

B |aligne rouge marque la limite d'erreur
définie par le constructeur de la machine.

® | aligne jaune marque la limite
d'avertissement définie par le constructeur de
la machine.

= Laligne noire correspond a |'état de charge
actuel.

Secondes :

Affichage individuel de la durée de la charge
® Rouge : durée dans la zone de surveillance
® Jaune : durée dans la zone d'avertissement

= \ert: durée dans la zone en sécurité,
conformément a ce qui a été défini

Avec la fonction Component Monitoring (option 155), la
commande vous propose une surveillance automatique
des composants machine configurés.

Si la configuration est correcte, vous recevez des
messages d'avertissement avant tout risque de
surcharge et des messages d'erreur si une surcharge
est constatée. En réagissant a temps a ces messages,
avec des mesures appropriées, vous protégerez les
composants de votre machine.

Si la configuration est mauvaise, des messages d'erreur
inadaptés viendront compliquer, voire empécher,

la poursuite du travail. Dans ce cas, vous pouvez
notamment vous servir du parametre machine
CfgComoUserData (n°129400) pour influencer les
réactions configurées en cas de surcharge.
Informations complémentaires : "Liste des paramétres
utilisateur", Page 567
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3.5 Gestion des fichiers

Fichiers

Fichiers dans la commande Type

Programmes CN

au format HEIDENHAIN H

au format DIN/ISO A

Programmes CN compatibles

Programme d'Units HEIDENHAIN HU

Programmes de contour HEIDENHAIN HC

Tableaux d’

outils T

Changeurs d'outils .TCH

Points zéro .D

Points .PNT

Points d’origine .PR

Palpeurs TP

Fichiers de sauvegarde .BAK

Fichiers liés (p. ex. points d'articulation) .DEP

Tableaux personnalisables .TAB

Palettes P

Outils de tournage .TRN

Correction d’outil .3DTC

Textes comme

fichiers ASCII A

Fichiers de textes TIXT

Fichiers HTML, par ex. journaux de résultats  .HTML

des cycles de palpage

Fichiers d'aide .CHM

Données de CAO comme

fichiers ASCII .DXF
IGES
.STEP

Lorsque vous entrez un programme CN sur la commande, vous
commencez par lui attribuer un nom. La commande mémorise le
programme CN sous forme de fichier portant un nom identique,
sur un support interne. La commande mémorise aussi les textes et

tableaux sous forme de fichiers.

La commande dispose d'une fenétre spécialement dédiée a la
gestion des fichiers pour vous permettre de les retrouver et de
les gérer facilement. Vous pouvez y appeler, copier, renommer et

effacer les différents fichiers.

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

o Selon la configuration, la commande génére un fichier
de sauvegarde *.bak apres I'édition et I'enregistrement
des programmes CN. Cette sauvegarde influe sur la
taille de la mémoire disponible.

Principes de base | Gestion des fichiers

86 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Configuration, test et exécution de programmes CN | 10/2018



Principes de base | Gestion des fichiers

Nom de fichier

Pour les programmes CN, les tableaux et les textes, la commande
ajoute une terminaison qui est séparée du nom du fichier par un
point. Cette terminaison identifie le type de fichier.

Nom du fichier Type de fichier
PROG20 H

Sur la commande, les noms de fichier, de lecteur et de

répertoire répondent a la norme suivante : The Open Group Base
Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-
Standard).

Les caractéres suivants sont autorisés :
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789_-

Les signes ci-aprés ont une signification particuliére :

Signe Signification

Le dernier point d'un nom de fichier marque
la séparation avec |'extension.

\et/ Pour I'arborescence

marque la séparation entre la désignation de
lecteur et le répertoire

Il est conseillé de ne pas utiliser de caracteres autres que ceux
susmentionnés pour éviter tout probléme lors du transfert de
données. Le nom des tableaux doit commencer par une lettre.

o La longueur maximale admissible pour le chemin est
de 255 caractéres. La longueur de chemin comprend
la désignation du lecteur, du répertoire et du fichier, y

compris I'extension.

Informations complémentaires : "Chemin d'acces",
Page 88
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Afficher sur la commande les fichiers créés en externe

Sur la commande sont installés plusieurs outils supplémentaires,
avec lesquels vous pouvez, dans les tableaux suivants, afficher les
fichiers et les modifier partiellement.

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

Informations complémentaires : "Outils supplémentaires
permettant de gérer les types de fichiers externes", Page 100

Répertoire

Vu le nombre tres élevé de programmes CN et fichiers qu'il est
possible de sauvegarder dans la mémoire interne, il est conseillé
de stocker les différents fichiers dans des répertoires (dossiers)
pour en garder une bonne vue d'ensemble. Dans ces répertoires,
vous pouvez créer d'autres répertoires appelés sous-répertoires. La
touche -/+ ou ENT vous permet d'afficher ou de masquer des sous-
répertoires.

Chemin d'acces

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

o La longueur maximale admissible pour le chemin est

de 255 caractéres. La longueur de chemin comprend

la désignation du lecteur, du répertoire et du fichier, y
compris I'extension.

Exemple EH=]TNC:\

Le répertoire AUFTR1 a été créé sur le lecteur TNC. Le sous-

répertoire NCPROG a ensuite été créé dans le répertoire AUFTR1 AUFTR1

et le programme CN PROG1.H a été copié a l'intérieur. Le I:l
programme CN a donc le chemin suivant : NCPROG
TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H 4l:| WZTAB

Le graphique de droite montre un exemple d'affichage des
répertoires avec différents chemins d'acces.

KAR25T
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Appeler le gestionnaire de fichiers

» Appuyer sur la touche PGM MGT [Riose wanuex

> La commande affiche la fenétre de gestion des
fichiers (la vue ci-contre est une représentation
de la vue par défaut. Si la commande affiche un
autre partage de I'écran, appuyer sur la softkey
FENETRE).

La fenétre étroite de gauche affiche les lecteurs disponibles ainsi
que les répertoires. Les lecteurs désignent les appareils avec
lesquels sont mémorisées ou transmises les données. Un lecteur
est la mémoire interne de la commande. Les autres lecteurs sont
les ports (RS232, Ethernet) auxquels vous pouvez, par exemple,

Brrogrammation
J & Programmation

091848 _WL1 1 \Klax toxti®

1681 1381
w21

12 fichier(s) 19.23 Go libres

FENETAE | DenIEns

A ] e

19-05-2018 12:41:08
19-05-2018 12:41508

1298 W 18-05-2015 12:41:08

+19-05-2016 12:41:06

19-05-2018 12.41:08
19-05-2016 12:41:06
19-05-2016 12.41:06
19-05-2016 12:41:06
19-05-2016 12:41:06
19-05-2016 12:41:08
19-05-2016 12:41:06

©19-05-2018 12:41508

raccorder un PC. Un répertoire est toujours identifiable au symbole s
"dossier" (a gauche) et a son nom de répertoire désigné par un

symbole de classeur (& gauche) et a son nom de répertoire (a

droite). Les sous-répertoires sont décalés vers la droite. Si des

sous-répertoires existent, vous pouvez utiliser la touche -/+ pour

les afficher ou les masquer.

Si I'arborescence de répertoires est plus longue que |'affichage a
I'écran, vous pouvez utiliser la barre de défilement ou une souris
connectée pour naviguer dans |'arborescence.

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

Etat de fichier Signification

Nom de fichier Nom et type de fichier

Octet Taille du fichier en octets

Etat Propriétés du fichier :

E Le fichier est sélectionné en mode
Programmation.

S Le fichier est sélectionné en mode Test de
programme.

M Le fichier est sélectionné dans un mode

d'exécution de programme.

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

ﬂ Fichier protégé contre I'effacement ou
I'écriture

ﬂ Le fichier ne peut étre ni supprimé ni
modifié tant qu'il est en cours d'exécution.

Date Date de la derniere modification du fichier

Heure Heure de la derniere modification du fichier

o Pour afficher les fichiers liés, régler le parametre
machine dependentFiles (n°122101) sur MANUAL.
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Autres fonctions

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

ATRes » Sélectionner des fonctions supplémentaires :
FONCTIONS appuyer sur la
softkey AUTRES FONCTIONS
PROTEGER » Activer la protection du fichier : appuyer sur la
(M@ softkey PROTEGER
i > Le fichier recoit le symbole de protection.
NON_PROT . » Annuler la protection du fichier : appuyer sur la
[ softkey NON PROT.

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

R » Sélectionner des fonctions supplémentaires :
FONGTIONS appuyer sur la
softkey AUTRES FONCTIONS
—LeoTTon » Choix de I'éditeur : appuyer sur la
EDITEUR softkey SELECTION EDITEUR

» Marquer I'éditeur désiré

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

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

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

= EDITEUR BPM pour des tableaux de palettes
.P

» Appuyer sur la softkey OK

Connecter/déconnecter un périphérique USB

La commande détecte automatiquement les périphériques USB
raccordés avec le systéme de fichiers supporté.

Pour retirer un périphérique USB, procédez comme suit :

p— » Amener le curseur dans la fenétre de gauche
RONRTIONG » Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS

r

> Retirer le périphérique USB

Informations complémentaires : "Périphériques USB sur la
commande’, Page 94
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Sélectionner les lecteurs, répertoires et fichiers

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

Utiliser une souris raccordée ou appuyer sur les touches fléchées
ou les softkeys pour naviguer et ainsi amener le curseur a la
position de votre choix sur |'écran :

» Déplace le curseur de la fenétre de droite vers la
fenétre de gauche (et inversement)

» Déplace le curseur vers le haut/bas d'une fenétre
PAcE » Déplace le curseur en haut et en bas de chaque
page

PAGE

Exemple 1 Sélectionner le lecteur

> Sélectionner le lecteur dans la fenétre de gauche

SELECT. » Sélectionner le lecteur en appuyant sur la softkey
) SELECT. ou
enT » sur la touche ENT.
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Exemple 2 Sélectionner le répertoire

» Marquer le répertoire dans la fenétre de gauche : la fenétre de
droite affiche automatiquement tous les fichiers du répertoire
marqué (en surbrillance).

Exemple 3 Sélectionner le fichier

SELECT.

TYPE

RAFFICHE
s oH

AFF. TOUS

AFFICHER
FILTRE

» Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE
> Appuyer sur le type de fichiers de votre choix ou
» Afficher tous les fichiers : appuyer sur la softkey

AFF. TOUS ou

» utiliser des caractéres générigues, par ex. 4*.h
pour afficher tous les fichiers de type .h qui
commencent par 4.

» Marquer le fichier dans la fenétre de droite

SELECT.
“X

ENT

» Appuyer sur la softkey SELECT. ou

» Appuyer sur la touche ENT

> La commande active le fichier sélectionné dans
le mode de fonctionnement dans lequel vous
avez appelé le gestionnaire de fichiers.

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

92
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Sélectionner I'un des derniers fichiers sélectionnés

> Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur
la touche PGM MGT
DERNIERS » Pour afficher les dix derniers fichiers
FICHIERS

sélectionnés, appuyer sur la softkey
DERNIERS FICHIERS

Utiliser les touches fléchées pour amener le curseur sur le fichier a
sélectionner :

» Déplace le curseur vers le haut/bas d'une fenétre

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

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

» sur la touche ENT.

de Manuel

BErrogrammation
& Programmation

onc]

Date  Weure

26-11-2014 09:47:07
21-11-2014 07:28:38

+ 21112014 02:14:50

21-11-2014 02,14.50

+ 21-11-2014 02114550

21-11-2014 02:14:50
112014 02:14:80
11-2014 0754217

120
i1ling.h
om0\ 795141

EFFACER

TAZAMUH
urbine.H

32 fichier(s) 19.3 Go libres

AMULER

EFFACER

AwwLER

132K
759K

1083

as13

112014 15:48:47
12014 11:0a: 11
11-2014 02:14:50
11-2014 02:14:50
11-2014 021450
11-2014 02:14:50
11-2014 021450

21-11-2014 02:14:50
21-11-2014 02:14:80
21-11-2014 02:14:50
214112014 02:14:50
21-11-2014 02:14:50
21-11-2014 02:14:50

cor1en

acTueLLE

[
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Périphériques USB sur la commande

o N'utilisez I'interface USB que pour transférer et
sauvegarder des données. Vous mémorisez d'abord
sur le disque dur de la commande les programmes CN
qgue vous souhaitez éditer et exécuter. Ainsi, vous évitez
de conserver des données en double et vous excluez
les problémes qui pourraient étre liés au transfert de
données pendant I'usinage.

Il est facile de sauvegarder des données sur des périphériques
USB ou de les transférer a la commande. La commande gere les
périphériques USB suivants :

® | ecteurs de disquettes avec systéme de fichiers FAT/VFAT

m Clés USB avec systéme de fichiers FAT/VFAT ou exFAT

m Disques durs avec fichiersystéme FAT/VFAT

m | ecteurs CD-ROM avec fichier systeme Joliet (ISO9660)

De tels périphériques sont détectés automatiquement par la
commande dés la connexion. Les périphériques USB avec d'autres
systémes de fichiers (p. ex. NTFS) ne sont pas gérés par la
commande. Lors de la connexion, la commande délivre le message
d'erreur USB : appareil non géré par la TNC.

0 Si un message d'erreur s'affiche au moment de
connecter un support de données USB, vérifier la
configuration du logiciel de sécurité SELinux.

Informations complémentaires : "Logiciels de sécurité
SELinux", Page 485

Si, en cas d'utilisation d'un hub USB, la commande
affiche le message d'erreur USB : appareil non géré
par la TNC, ignorez et confirmez ce message en
appuyant sur la touche CE.

Si au bout de plusieurs tentatives la commande ne
réussit toujours pas a détecter un périphérique USB
avec le systeme de fichiers FAT/VFAT ou exFAT, vérifiez
I'interface avec un autre périphérique. Si le probleme
est ainsi résolu, utilisez le périphérique qui fonctionne
correctement.
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Travailler avec des périphériques USB

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de votre machine peut attribuer des
noms aux périphériques USB.

Dans le gestionnaire de fichiers, les périphériques USB
apparaissent sous forme de lecteurs distincts de maniére a ce que
vous puissiez utiliser les fonctions de gestion de fichiers qui sont
décrites dans les paragraphes précédents.

Si vous transférez, dans le gestionnaire de fichiers, un assez

gros fichier sur un périphérique USB, la commande affichera le
dialogue Accés en écriture sur le périphérique USB jusqu'a

ce que la procédure soit terminée. La softkey MASQUER vous
permet de fermer la fenétre de dialogue. Le transfert de fichier(s)
se poursuivra toutefois en arriere plan. La commande affiche un
avertissement jusqu'a ce que le transfert de fichier(s) soit terminé.

Déconnecter un périphérique USB

» Pour retirer un périphérique USB, procéder comme suit :
S » Amener le curseur dans la fenétre de gauche
FONCTEONS » Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS
- » Retirer un périphérique USB
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Transfert de données en provenance de/vers un un
support de données externe

o Avant de pouvoir transférer les données vers un support
externe, vous devez configurer l'interface de données
Informations complémentaires : "Configurer des
interfaces de données", Page 499

» Appuyer sur la touche PGM MGT
FENETRE » Appuyer sur la softkey FENETRE pour
sélectionner le partage de |'écran pour la

transmission des données

» Appuyer sur les touches fléchées pour amener
le curseur sur le fichier que vous souhaitez

transférer
>

La commande déplace le curseur vers le haut et
vers le bas d'une fenétre.

> La commande déplace le curseur de la fenétre
droite vers la fenétre gauche, et inversement.

Si vous souhaitez effectuer une copie depuis la commande vers
le support de données externe, placez le curseur sur le fichier a
transférer, dans la fenétre de gauche.

Si vous souhaitez effectuer une copie depuis le support de données
externe vers la commande, placez le curseur sur le fichier a
transférer, dans la fenétre de droite.

—— » Appuyer sur la softkey AFFICH ARBOR. pour
ARBOR. sélectionner un autre lecteur ou un autre
répertoire

» Sélectionner le répertoire de votre choix a |'aide
des touches fléechées

T enen » Appuyer sur la softkey AFFICHER FICHIERS

FECHiERS Sélectionner le fichier de votre choix a l'aide des
touches fléchées

copes » Appuyer sur la softkey COPIER
e
ENT » Valider avec la touche ENT

La commande affiche une fenétre d'état qui vous
indigue la progression du processus de copie.

FENETRE » Sinon, appuyer sur la softkey FENETRE

La commande affiche a nouveau la fenétre par
défaut du gestionnaire de fichiers.

Principes de base | Gestion des fichiers
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Sécurité contre les programmes CN incomplets

La commande vérifie tous les programmes CN avec de les
exécuter en intégralité. Si la séquence CN END PGM manque, la
commande émet un avertissement.

Si vous lancez le programme CN incomplet en mode Exécution
PGM pas-a-pas ou en mode Execution PGM en continu, la
commande interrompt tout avec un message d'erreur.

Vous pouvez modifier le programme CN comme suit :
» Sélectionner le programme CN en mode Programmation

> La commande ouvre le programme CN et ajoute
automatiquement la séquence CN END PGM.

» Vérifier le programme CN et le compléter au besoin
e » Appuyer sur la softkey ENREGIST. SOUS

sous > La commande mémorise le programme CN avec
la séquence CN END PGM ajoutée.

La commande dans le réseau

o Protégez vos données et votre commande en exploitant
votre machine sur un réseau sécurisé.

o Vous raccordez la commande au réseau a |'aide de la
carte Ethernet.

Informations complémentaires : "Interface Ethernet ',
Page 505

La commande protocole les éventuels messages
d'erreur pendant le fonctionnement en réseau.

Si la commande est raccordée a un réseau, des lecteurs
supplémentaires sont disponibles dans la fenétre de répertoires,

a gauche. Toutes les fonctions décrites précédemment (sélection
du lecteur, copie de fichiers, etc.) sont également valables pour les
lecteurs réseau, a condition de pouvoir y accéder.

o La commande peut aussi exécuter des programmes
CN directement depuis un lecteur réseau. Il n'y a
toutefois pas de protection en écriture sur un lecteur
externe. Cela peut entrainer certains problémes suite
a un transfert de données ou a une modification du
programme CN pendant |'usinage.

[@vanual operation  E@Programming

e\

% File name

©20111122THC620_t1nal
e

05-10-2012 11:32:01
05-10-2012 11:32:18
24-01-2013 12:47:10
05-10-2012 11:99-10
05-10-2012 11:32:22
08-01-2013 15.25:48
02-02-2011 17:09:59
06-03-2013 13:39:45
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Connecter et déconnecter le lecteur en réseau

PGM
MGT

RESEAU

>

v

v

Appuyer sur la touche PGM MGT

Appuyer sur la softkey RESEAU

Appuyer sur la softkey
DEFINIR CONNECTN RESEAU.

Dans une fenétre, la commande affiche les
lecteurs réseau auxguels vous avez acces.

Utiliser les softkeys décrites ci-apres pour définir
les connexions de chacun des lecteurs

Softkey Fonction

Connecter Etablir la connexion réseau. La commande sélec-
tionne la colonne Mount si la connexion est
active.

Séparer Couper la connexion réseau

Auto Etablir automatiquement la connexion réseau
a la mise sous tension de la commande. La
commande sélectionne la colonne Auto si la
connexion est automatiquement établie.

Ajouter Etablir une nouvelle connexion réseau

Supprimer Supprimer une connexion réseau existante

Copier Copier la connexion réseau

Editer Editer une connexion réseau

Vider Supprimer une fenétre d'état

98
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Sauvegarde de données

HEIDENHAIN recommande de sauvegarder les nouveaux
programmes CN créés sur la commande sur un PC, a intervalles
réguliers.

Avec le logiciel gratuit TNCremo, HEIDENHAIN offre une maniére
simple de créer des sauvegardes de données mémorisées par/sur
la commande.

Vous pouvez également sauvegarder directement les fichiers de la
commande.
Informations complémentaires : "Backup et Restore", Page 493

Vous avez également besoin d'un support de données sur lequel

toutes les données spécifiques a votre machine (programme PLC,
parameétres machine, etc.) pourront étre sauvegardées. Pour cela,
adressez-vous éventuellement au constructeur de votre machine.

o Si vous souhaitez sauvegarder la totalité des fichiers se
trouvant sur le disque dur, cela peut prendre plusieurs
heures. Prévoyez cette opération de sauvegarde
pendant les heures creuses.

Pensez a effacer de temps en temps les fichiers
dont vous n'avez plus besoin de maniére a ce que
la commande dispose toujours de suffisamment de
meémoire pour les fichiers-systeme (p. ex. tableau
d'outils).

o Au bout de 3 a 5 ans d'utilisation, selon les conditions
d'utilisation auxquelles ils est soumis (charges
vibratoires, par exemple), une augmentation du nombre
de défaillances est a prévoir pour le disque dur. Par
conséquent, HEIDENHAIN conseille de faire vérifier le
disque dur aprés une utilisation de 3 a 5 ans.

Importer un fichier d'une iTNC 530

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de la machine peut adapter la fonction
ADAPTER TABLEAU/ PGM CN.

Le constructeur de la machine peut appliquer des
régles de mise a jour pour, par exemple, supprimer
automatiguement les trémas des tableaux et des
programmes CN.

Si vous exportez un fichier depuis une iTNC 530 et que vous le lisez
sur une TNC 640, vous devrez en adapter le type et le format pour
pouvoir |'utiliser.

Le constructeur de la machine définit quels types

de machines vous pouvez importer avec la fonction

ADAPTER TABLEAU/ PGM CN La commande convertit le contenu
du tableau d'outils importé dans un format adapté a la TNC 640 et
mémorise les modifications dans le fichier sélectionné.
Informations complémentaires : "Tableau d'outils importer",

Page 149
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Outils supplémentaires permettant de gérer les types
de fichiers externes

Des outils auxiliaires vous permettent d'afficher ou d'éditer sur la
commande des types de fichiers créés en externe.

Types de fichier Description
Fichiers PDF (pdf) Page 101
Fichiers Excel (xls, csv) Page 102
Fichiers Internet (htm, html) Page 103
Archive ZIP (zip) Page 105
Fichiers texte (fichiers ASCII, par ex. txt, ini) Page 106
Fichier vidéo (ogg, oga, ogv, ogx) Page 107
Fichiers graphiques (bmp, gif, jpg, png) Page 107

o Les fichiers avec extensions pdf, xls, zip, bmp, gif,
ipg et png doivent étre transmis en binaire entre le
PC et la commande. Au besoin, adaptez le logiciel
TNCremo (élément de menu >Fonctions spéciales
>Configuration >Mode).

o Si vous utilisez une TNC 640 a écran tactile, vous avez la
possibilité de remplacer certaines actions sur touche par
des gestes.

Informations complémentaires : "Utiliser I'écran
tactile", Page 547
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Afficher des fichiers PDF

Pour ouvrir directement les fichiers PDF sur la commande, procé-
dez comme suit :

PGM »
MGT

v

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

Sélectionner le répertoire dans lequel le fichier
PDF est mémorisé.

Amener le curseur sur le fichier PDF
Appuyer sur la touche ENT

La commande ouvre le fichier PDF avec |'outil
auxiliaire Visionneuse de documents dans une
application distincte.

& untitled
Ele En View Go Hep

oK

B % el a0 6w AR 5

Convenient Machining
—The HR 620 Handwheel Increases Operator Comfort

0 La combinaison de touches ALT+TAB vous permet a
tout moment de revenir a l'interface de la commande et
d'ouvrir le fichier PDFE. Vous pouvez également revenir a
I'interface de la commande en cliquant sur le symbole
correspondant dans la barre des taches.

o Lorsque vous positionnez le pointeur de la souris sur
un bouton, un petit texte d'astuce relatif a la fonction
de bouton s'affiche. D'autres informations relatives
a |'utilisation de la visionneuse de documents sont
disponibles dans Aide.

Pour quitter la visionneuse de documents, procédez comme suit :

> Sélectionner I'élément de menu Fichier avec la souris

» Sélectionner I'élément de menu Fermer

> La commande revient au gestionnaire de fichiers.

Si vous n'utilisez pas de souris, fermez la visionneuse de
documents comme suit :

m >

>

Appuyer sur la touche de commutation de la
softkey

La Visionneuse de documents ouvre le menu
déroulant Fichier.

Amenez le curseur sur I'élément de menu
Fermer

Appuyer sur la touche ENT.

La commande revient au gestionnaire de fichiers.
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Afficher et traiter les fichiers Excel

Pour ouvrir et éditer des fichiers Excel avec I'extension xls, xlsx
ou csv directement sur la commande, procédez comme suit :

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

» Sélectionner le répertoire dans lequel le fichier
Excel est mémorisé.

Amener le curseur sur le fichier Excel.
ENT Appuyer sur la touche ENT

La commande ouvre le fichier Excel avec I'outil
auxiliaire Gnumeric dans une application
distincte.

v

o La combinaison de touches ALT+TAB vous permet a
tout moment de revenir a l'interface de la commande et
d'ouvrir le fichier Excel. Vous pouvez également revenir
a l'interface de la commande en cliquant sur le symbole
correspondant dans la barre des taches.

o Lorsque vous positionnez le pointeur de la souris sur un
bouton, un petit texte d'astuce relatif a la fonction de
bouton s'affiche. Pour plus d'informations sur I'utilisation
de Gnumeric, consulter la rubrique Aide.

Pour quitter Gnumeric, procédez comme suit :

» Sélectionner I'élément de menu Fichier avec la souris
» Sélectionner I'élément de menu Fermer

> La commande revient au gestionnaire de fichiers.

Si vous n'utilisez pas de souris, fermer Gnumeric comme suit :

@ » Appuyer sur la touche de commutation de la
softkey
> L'outil auxiliaire Gnumeric ouvre le menu
déroulant Fichier.

» Amenez le curseur sur I'élément de menu
Fermer
ENT » Appuyer sur la touche ENT

> La commande revient au gestionnaire de fichiers.
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Afficher des fichiers Internet

C'est le lecteur réseau qui est censé garantir une
protection contre les virus et les logiciels malveillants.
Cela vaut également pour I'acces a Internet ou a
d'autres lecteurs réseau.

Les mesures de protection de ce lecteur réseau (un
pare-feu par exemple) relevent de la responsabilité
du constructeur de la machine ou de I'administrateur
réseau.

Configurer et utiliser la sabliére sur la commande
Pour des raisons de sécurité, ouvrir le navigateur
exclusivement dans la sabliere.

Informations complémentaires : "Onglet Sandbox",
Page 511

Pour ouvrir les fichiers internet avec I'extension htm ou html
directement sur la commande, procédez comme suit :

PGM
MGT

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

> Sélectionner le répertoire dans lequel se trouve
le fichier Internet

» Amener le curseur sur le fichier Internet
Appuyer sur la touche ENT

> La commande ouvre le fichier internet avec |'outil
auxiliaire Web Browser dans une application
distincte.

v

La combinaison de touches ALT+TAB vous permet de
revenir a tout moment a l'interface de commande et
d'ouvrir le navigateur. Vous pouvez également revenir a
I'interface de la commande en cliquant sur le symbole
correspondant dans la barre des taches.

Lorsque vous positionnez le pointeur de la souris sur
un bouton, un petit texte d'astuce relatif a la fonction
de bouton s'affiche. D'autres informations concernant
I'utilisation du Web Browser sont disponibles dans
Aide.

Si vous lancez le navigateur web, celui-ci vérifie a intervalles
réguliers si des mises a jour sont disponibles.

Vous ne pouvez actualiser le navigateur web que si vous désactivez

le logiciel de sécurité SELinux pendant ce temps-la et qu'il existe
une connexion a Internet.

Réactivez SELinux aprés la mise a jour.
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Pour quitter le navigateur Web, procédez comme suit :
» Sélectionner I'élément de menu File avec la souris
» Sélectionner I'élément de menu Quit

> La commande revient au gestionnaire de fichiers.

Si vous n'utilisez pas de souris, fermer le navigateur Web

comme suit :

@ » Appuyer sur la touche de commutation des
softkeys : le Web Browser ouvre le menu
déroulant File

» Amener le curseur sur I'élément de menu Quit

ENT » Appuyer sur la touche ENT

La commande revient au gestionnaire de fichiers.
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Travail avec des archives ZIP

Pour ouvrir les archives avec |'extension zip directement sur la
commande, procédez comme suit :

PGM »
MGT

v

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

Sélectionner le répertoire dans lequel se trouve
le fichier d'archive

Amener le curseur sur le fichier d'archive
Appuyer sur la touche ENT

La commande ouvre le fichier d'archive avec
I'outil auxiliaire Xarchiver dans une application
distincte.

o La combinaison de touches ALT+TAB vous permet a
tout moment de revenir a l'interface de la commande
et d'ouvrir le fichier d'archive. Vous pouvez également
revenir a l'interface de la commande en cliquant sur le
symbole correspondant dans la barre des taches.

o Lorsque vous positionnez le pointeur de la souris sur un
bouton, un petit texte d'astuce relatif a la fonction de
bouton s'affiche. Pour plus d'informations sur I'utilisation
de Xarchiver, consulter la rubrique Aide.

Pour quitter Xarchiver, procédez comme suit :
» Utiliser la souris pour sélectionner |'élément de menu ARCHIVE

> Sélectionner I'élément de menu Quitter

> La commande revient au gestionnaire de fichiers.
Si vous n'utilisez pas de souris, fermez le Xarchiver comme suit :

@ >

>

H
v

Appuyer sur la touche de commutation de la
softkey

Le Xarchiver ouvre le menu déroulant ARCHIVE.
Amener le curseur sur I'élément de menu
Quitter

Appuyer sur la touche ENT

La commande revient au gestionnaire de fichiers.
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Afficher ou éditer des fichiers textes

Pour ouvrir et éditer des fichiers texte (fichiers ASCII, par ex. avec
la terminaison txt), utiliser I'éditeur de texte interne. Pour cela,
procédez comme suit :

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

» Sélectionner le lecteur et le répertoire dans
lequel se trouve le fichier texte

» Amener le curseur sur le fichier texte
ENT Appuyer sur la touche ENT

La commande ouvre le fichier de texte avec
|"éditeur de texte interne.

v
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Textdateioen. txt e

0 Sinon, vous pouvez également ouvrir les fichiers ASCII
avec |'outil auxiliaire Leafpad. Leafpad utilise les
raccourcis Windows que vous connaissez déja, ce qui
vous permet d'éditer des textes rapidement (Ctrl+C, Ctrl
+V,..).

o La combinaison de touches ALT+TAB vous permet a
tout moment de revenir a I'interface de la commande
et d'ouvrir le fichier de texte. Vous pouvez également
revenir a l'interface de la commande en cliquant sur le
symbole correspondant dans la barre des taches.

Pour ouvrir Leafpad, procédez comme suit :

» Dans la barre des taches, sélectionner avec la souris I'icone
HEIDENHAIN Menu.

> Sélectionner les éléments de menu Tools et Leafpad dans le
menu déroulant.

Pour quitter Leafpad, procédez comme suit :

> Sélectionner I'élément de menu Fichier avec la souris
» Sélectionner I'élément de menu Quitter

> La commande revient au gestionnaire de fichiers.
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Afficher des fichiers vidéo

@ Cette fonction doit étre activée et adaptée par le
constructeur de la machine.

Pour ouvrir les fichiers vidéo avec |'extension ogg, oga, ogv ou
ogx directement sur la commande, procédez comme suit :

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

> Sélectionner le répertoire dans lequel se trouve
le fichier vidéo

» Amener le curseur sur le fichier vidéo
ENT Appuyer sur la touche ENT

> La commande ouvre le fichier vidéo dans une
application distincte.

v

Pour d'autres formats, vous devez posséder Fluendo
Codec Pack moyennant un co(t, par ex. pour des
fichiers MP4.

L'installation de logiciels supplémentaires est effectuée
par le constructeur de votre machine.

i
©

Ouvrir des fichiers graphiques
Pour ouvrir les fichiers graphiques avec I'extension bmp, gif, jpg

ou png directement sur la commande, procédez comme suit :

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

» Sélectionner le répertoire dans lequel se trouve
le fichier graphique
Amener le curseur sur le fichier graphique
ENT Appuyer sur la touche ENT

> La commande ouvre le fichier graphique avec
I'outil auxiliaire Ristretto dans une application

v

distincte.

o La combinaison de touches ALT+TAB vous permet a
tout moment de revenir a l'interface de la commande
et d'ouvrir le fichier graphique. Vous pouvez également
revenir a l'interface de la commande en cliquant sur le
symbole correspondant dans la barre des taches.

o Pour plus d'informations sur I'utilisation de ristretto,
consulter la rubrigue Aide.
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Pour quitter Ristretto, procédez comme suit :
» Sélectionner I'élément de menu Fichier avec la souris

» Sélectionner I'élément de menu Quitter
> La commande revient au gestionnaire de fichiers.

Si vous n'utilisez pas de souris, fermer ristretto comme suit :

108

>

>

v

Appuyer sur la touche de commutation de la
softkey

Ristretto ouvre le menu déroulant Fichier.
Amener le curseur sur I'élément de menu
Quitter

Appuyer sur la touche ENT

La commande revient au gestionnaire de fichiers.
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3.6 Messages d'erreur et systéeme d'aide

Messages d'erreurs

Afficher les erreurs

La commande affiche une erreur, notamment :

E introductions erronées

® en cas d'erreurs logiques dans le programme

® ¢léments de contour non exécutables

® tilisations de palpeurs non conformes aux prescriptions
La commande affiche les erreurs en rouge, en haut de I'écran.

o La commande utilise des couleurs différentes selon les
catégories d’erreurs :

B rouge pour les erreurs

B jaune pour les avertissements
B vert pour les remarques

® bleu pour les informations

Les messages d'erreurs longs qui s'étalent sur plusieurs lignes
sont raccourcis. Vous accédez a I'information compléte sur toutes
les erreurs présentes dans la fenétre des messages d'erreur.

La commande affiche le message d'erreur en haut de I'écran
jusqu'a ce qu'il soit effacé ou remplacé par un message de priorité
plus élevée. Les informations qui n"apparaissent que brievement
sont toujours affichées.

Un message d'erreur contenant le numéro d'une séquence CN

a été provoqué par cette séquence CN ou une des séquences
précédentes.

Si une erreur de traitement des données survient
exceptionnellement, la commande ouvre automatiquement la
fenétre d'erreurs. Vous ne pouvez pas remédier a une telle erreur.
Fermez le systeme et redémarrez la commande.

Ouvrir la fenétre des messages d'erreur

» Appuyez sur la touche ERR.

> La commande ouvre la fenétre d'erreurs et
affiche en entier tous les messages d'erreur qui
sont en suspens.

Fermer la fenétre de messages d'erreur
» Appuyer sur la softkey FIN ou

FIN

ERR » Appuyez sur la touche ERR
> La commande ferme la fenétre d'erreur.
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Messages d'erreur détaillés

La commande affiche les causes possibles de I'erreur, ainsi que les ,emn-.m R0 o= 2 oooxame

on

possibilités pour résoudre cette erreur :

» Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.

— » Informations relatives a la cause de |'erreur et

compL. a la résolution d'erreurs : positionnez le curseur
sur le message d'erreur et appuyez sur la softkey
INFO COMPL.

> La commande ouvre une fenétre qui contient
des informations sur les causes et la résolution
de l'erreur.

» Appuyer a nouveau sur la softkey INFO COMPL. || _—

ErFAcen
Tous

[

pour quitter les informations complémentaires

Softkey INFO INTERNE

La softkey INFO INTERNE fournit des informations sur le message
d'erreur qui ne sont pertinentes qu'en cas de maintenance.

» Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.

o » Pour des informations détaillées sur le message
INTERNE d'erreur, positionnez le curseur sur le message
d'erreur et appuyez sur la softkey INFO INTERNE

> La commande ouvre une fenétre avec les
informations internes relatives a l'erreur.

» Pour quitter les informations détaillées, appuyer
sur la softkey INFO INTERNE

Softkey FILTRE

La softkey FILTRE permet de filtrer des avertissements qui sont
listés immeédiatement les uns a la suite des autres.

» Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.

At » Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS
L » Appuyer sur la softkey FILTRE. La commande
o5 filtre les avertissements qui sont identiques.
» Quitter le filtre : appuyer sur la softkey REVENIR
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Effacer I'erreur

Effacer un message d'erreur en dehors de la fenétre

» Pour supprimer les erreurs/remarques affichées
dans I'en-téte, appuyer sur la touche CE

o Dans certains cas, il est possible que vous ne puissiez
pas vous servir de la touche CE pour supprimer une
erreur, car cette touche est déja utilisée pour d'autres
fonctions.

Effacer les erreurs
» Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.

» Pour supprimer des erreurs, placer le curseur sur
le message d'erreur concerné et appuyer sur la
softkey EFFACER.

— » Pour supprimer toutes les erreurs, appuyer sur la
Tous softkey EFFACER TOUS.

EFFACER

0 Si vous n'avez pas remédié a la cause de |'erreur, celle-
ci ne pourra pas étre effacée. Dans ce cas, le message
d'erreur est conserveé.

Journal d'erreurs

La commande mémorise les erreurs survenues et les événements
importants (par ex. démarrage systéme) dans un journal d'erreurs.
La capacité du journal d'erreurs est limitée. Lorsque le journal
d'erreurs est plein, la commande utilise un deuxieme fichier.

Si celui-ci est plein lui aussi, le premier journal d'erreurs sera
supprimé et réécrit, etc. Au besoin, passer du FICHIER ACTUEL au
FICHIER PRECEDENT pour visualiser I'historique.

» Ouvrir la fenétre des erreurs.

eLaeen » Appuyer sur la softkey FICHIERS JOURNAUX
Sooman » Quvrir le journal d'erreurs : appuyer sur la softkey
ERREURS JOURNAL D'ERREURS

e > Au besoin, définir le journal d'erreurs précédent

PRECEDENT en appuyant sur la softkey FICHIER PRECEDENT
S » Au besoin, définir le journal d'erreurs actuel en
ACTUEL appuyant sur la softkey FICHIER ACTUEL

L'enregistrement le plus ancien se trouve au début du journal
d'erreurs, tandis que |'enregistrement le plus récent se trouve a la
fin.
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Journal des touches

La commande enregistre les saisies effectuées avec des touches,
ainsi que les principaux événements (par ex. démarrage du
systéme) dans un journal de touches. La capacité du journal

de touches est limitée. Lorsque le journal des touches est

plein, un deuxieme journal de touches est ouvert. Si ce journal

se trouve a nouveau plein, le premier journal de touches sera
supprimé et réécrit, etc. Au besoin, passer de FICHIER ACTUEL

a FICHIER PRECEDENT pour visualiser I'historique des données

saisies.

e » Appuyer sur la softkey FICHIERS JOURNAUX
—— » Ouvrir le journal des touches en appuyant sur la
TOUCHES softkey JOURNAL TOUCHES
o » Au besoin, définir le journal de touches

PRECEDENT précédent en appuyant sur la softkey

FICHIER PRECEDENT

o » Au besoin, définir le journal de touches actuel en
AcTUEL appuyant sur la softkey FICHIER ACTUEL

La commande mémorise chaque touche actionnée sur le pupitre
de commande dans un journal de touches. L'enregistrement le plus
ancien se trouve en début de fichier et le plus récent, a la fin.

Récapitulatif des touches et des softkeys permettant de
visualiser les journaux

Softkey/ Fonction

touches
DEBUT Saut au début du journal de touches
FIn Saut & la fin du journal de touches

Rechercher texte

RECHERCHE

e Journal de touches actuel

ACTUEL

e — Journal de touches précédent

PRECEDENT

Ligne suivante/précédente

Retour au menu principal
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Textes d'assistance

En cas de mauvaise manipulation, par exemple en cas
d'actionnement d'une touche non autorisée ou de saisie d'une
valeur en dehors de la plage valide, la commande affiche un texte
d'aide dans I'en-téte. La commande efface ce texte d'aide dés que
VOous passez a la saisie valide suivante.

Sauvegarder des fichiers service

Au besoin, vous pouvez enregistrer la situation actuelle de la
commande et la mettre a la disposition du technicien SAV. Un
groupe de fichiers de service/maintenance est alors enregistré
(journaux d'erreurs et journaux de touches, ainsi que d'autres
fichiers fournissant des informations sur la situation actuelle de la
machine et de I'usinage).

Si vous exécutez plusieurs fois la fonction SAUVEG. FICHIERS SAV
avec le méme nom de fichier, le groupe de fichiers Service
sauvegardés sera écrasé. Pour cette raison, vous devez utiliser

un autre nom de fichier chaque fois que vous exécutez a nouveau
cette fonction.

Enregistrement des fichiers de maintenance
» Quvrir la fenétre d'erreurs

e » Appuyer sur la softkey FICHIERS JOURNAUX
SAUvES. » Appuyer sur la softkey SAUVEG. FICHIERS SAV
S > La commande ouvre une fenétre auxiliaire

dans laguelle vous pouvez entrer un nom ou un
chemin d'accés complet pour le fichier service
(fichier de maintenance).

» Appuyer sur la softkey OK pour sauvegarder les
fichiers service

Ok

Appeler le systeme d'aide TNCguide

Vous pouvez ouvrir le systéme d'aide de la commande avec une
softkey. Le systeme d'aide fournit momentanément les mémes
explications sur les erreurs que la touche HELP une fois actionnée.

@ Consultez le manuel de votre machine !

Si le constructeur de votre machine met a disposition
son propre systéme d'aide, la commande affiche en
plus la softkey Constructeur de machines (OEM) qui
vous permet d'appeler ce systéme d'aide de maniere
distincte. Vous y trouvez d'autres informations détaillées
sur le message d'erreur actuel.

HEIDENHAIN » Appeler 'aide pour les messages d'erreur
TNCguid
& HEIDENHAIN
CONSTRUCT . » Appeler l'aide, si elle existe, pour les messages
MACHINE | ; _re N .
d'erreurs spécifiques a la machine
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Systeme d'aide contextuelle TNCguide
Application

o Avant de pouvoir utiliser TNCguide, vous devez
télécharger les fichiers d'aide depuis la page d'accueil
HEIDENHAIN :

Informations complémentaires : "Télécharger les
fichiers d'aide actualisés’, Page 118

Le systeme d'aide contextuelle TNCguide contient la
documentation utilisateur au format HTML. TNCguide est appelé
avec la touche HELP. La commande affiche alors directement
I'information correspondante selon le contexte (appel contextuel).
Méme lorsque vous étes en train d'éditer une séquence CN, le fait
d'appuyer sur la touche HELP vous permet généralement d'accéder
a I'endroit de la documentation ou est décrite la fonction en cours.

o La commande tente de lancer TNCguide dans la langue
que vous avez configurée comme langue de dialogue. Si

la version linguistique dont vous avez besoin n'est pas
disponible, la commande ouvre alors la version anglaise.

Documentations utilisateur disponibles dans TNCguide :

B Manuel d'utilisation Programmation en Texte clair
(BHBKIlartext.chm)

= Manuel d'utilisation DIN/ISO (BHBIso.chm)

= Manuel utilisateur Configuration, test et exécution de
programmes CN (BHBoperate.chm)

® Manuel d'utilisation des cycles (BHBtchprobe.chm)
® | iste de tous les messages d'erreur CN (errors.chm)

Le fichier main.chm rassemblant tous les fichiers CHM existants
est également disponible.

@ De maniere optionnelle, le constructeur de votre
machine peut incorporer également ses propres
documents machine dans le TNCguide. Ces documents
apparaissent dans le fichier main.chm sous la forme
d'un livre séparé.
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Travailler avec TNCguide

Appeler TNCguide

Pour ouvrir TNCguide, il existe plusieurs possibilités :

» Appuyer sur la touche HELP.

> sivous avez déja cliqué sur le symbole d'aide situé en bas a
droite de I'écran, cliquer sur la softkey

» Ouvrir un fichier d'aide dans le gestionnaire de fichiers (fichier
CHM). La commande peut ouvrir n'importe quel fichier CHM,

méme si celui-ci n'est pas enregistré sur le disque dur de la
commande.

o Sur le poste de programmation Windows, TNCguide
s'ouvre dans le navigateur standard défini dans le
systeme.

Une appel contextuel rattaché & de nombreuses softkeys vous

permet d'accéder directement a la description de la fonction de la

softkey concernée. Cette fonction n'est disponible qu'en utilisant la

souris. Procédez de la maniere suivante:

> Sélectionner la barre de softkeys dans laquelle est affichée la
softkey souhaitée

» Cliguer avec la souris sur le symbole d'aide qui se trouve tout de
suite a droite, au-dessus de la barre de softkeys.

> Le pointeur de la souris se transforme en point d'interrogation.

> Avec le point d'interrogation, cliquez sur la softkey
correspondant a la fonction pour laguelle vous souhaitez une
explication.

> La commande ouvre TNCguide. Si aucune occurrence n'est
trouvée pour la softkey sélectionnée, la commande ouvre le
fichier main.chm. Vous pouvez rechercher manuellement
I'explication dont vous avez besoin en recherchant un texte
entier en naviguant.

Méme si vous étes en train d'éditer une séquence CN, vous
pouvez appeler I'aide contextuelle :

» Sélectionner une séquence CN au choix
» Sélectionner le mot de votre choix.

» Appuyer sur la touche HELP.
>

La commande ouvre alors le systéeme d'aide et affiche la
description de la fonction active. Cela ne s'applique pas aux
fonctions auxiliaires ou aux cycles propres au constructeur de
votre machine.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Configuration, test et exécution de programmes CN | 10/2018 115



Principes de base | Messages d'erreur et systeme d'aide

Naviguer dans TNCguide

La maniére la plus simple de naviguer dans TNCguide est d'utiliser
la souris. Du c6té gauche, vous apercevez la table des matiéres.
En cliquant sur le triangle dont la pointe est orientée vers la droite,
vous pouvez afficher les sous-chapitres. En cliquant sur I'une

des entrées, vous pouvez également faire s'afficher le contenu

de la page correspondante. L'utilisation est identique a celle de
I'explorateur Windows.

Les liens (renvois) sont soulignés en bleu. Cliquer sur le lien pour
ouvrir la page correspondante.

Bien entendu, vous pouvez aussi utiliser TNCguide avec les

touches et les softkeys. Le tableau suivant récapitule les fonctions
des touches correspondantes.

Softkey Fonction

B | e sommaire a gauche est actif : choisir
I'entrée située en dessous ou au-dessus.

| a fenétre de texte a droite est active :
déplacer la page vers le haut ou vers le bas si

le texte ou les graphiques ne s'affichent pas
complétement.

® Table des matieres a gauche active Ouvrir la
table des matiéeres.
m Fenétre de texte a droite active : Aucune
fonction

= Table des matieres a gauche active : Fermer la
table des matiéres

® Fenétre de texte a droite active : Aucune

fonction

ENT ® Table des matiéres a gauche active : Afficher
la page souhaitée a |'aide de la touche du
curseur

®m Fenétre de texte a droite active : Si le curseur
se trouve sur un lien, saut a la page adressée

B e sommaire a gauche est actif : commuter
les onglets entre I'affichage du sommaire,
I'affichage de I'index et la fonction de
recherche en texte intégral et la commutation
dans la partie droite de I'écran.

m Fenétre de texte a droite active : Retour dans
la fenétre de gauche

B | e sommaire a gauche est actif : choisir
I'entrée située en dessous ou au-dessus.

= B Fenétre de texte a droite active : Sauter au

prochain lien
ARRTERE Sélectionner la derniere page affichée
i
AUANT Passer a la/aux page(s) suivante(s) si vous avez
= utilisé plusieurs fois la fonction sélectionner la

derniére page affichée
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Softkey Fonction
PrGE Feuilleter une page en arriere
PacE Feuilleter une page en avant
REPERTOTRE Afficher/cacher la table des matiéres
=
FENETRE Commuter entre |'affichage pleine page et I'af-
fichage réduit. Avec I'affichage réduit, vous

ne voyez plus qu'une partie de l'interface de

commande.
CHANGER Le focus est commuté en interne sur |'applica-
==l tion de la commande, ce qui vous permet d'utili-

ser la commande avec TNCguide ouvert. Si I'affi-
chage pleine page est actif, la commande réduit
automatiquement la taille de la fenétre avant le
changement de focus.

Fermer TNCguide
FIN

Index des mots clefs

Les principaux mots-clés sont répertoriés dans |'index des mots-
clés (onglet Index). Vous pouvez les sélectionner directement par
le biais de la souris ou des touches fléchées.

La page de gauche est active.

> Sélectionner I'onglet Index.

» Utiliser les touches fléchées ou la souris pour
naviguer jusqu’au mot-clé recherché

Alternative :
» Entrer le la premiére lettre

> La commande synchronise alors I'index de mots-
clés en tenant compte du texte saisi, de maniére
a ce que le mot-clé puisse étre retrouvé plus
facilement dans la liste.

> Afficher les informations relatives au mot clé
sélectionné en appuyant sur la touche ENT.
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Recherche d'un texte entier

Sinon, dans I'onglet Recherche, vous avez la possibilité de
rechercher un mot donné dans tout TNCguide.

La page de gauche est active.

Sélectionner I'onglet Recherche
Activer le champ Rech:

Entrer le mot a rechercher
Valider avec la touche ENT

La commande dresse une liste de toutes les
occurrences de ce mot.

» Se positionner sur I'occurrence souhaitée avec
les touches fléchées

» Appuyer sur la touche ENT pour afficher
I'emplacement de votre choix

vV v v v Vv

o La recherche d'un texte entier ne peut étre réalisée
gu'avec un seul mot.

Si vous activez la fonction Rech. seulmt dans titres,
la commande n'effectuera sa recherche que dans les
titres, et non dans l'intégralité des textes. Vous activez
la fonction soit en vous servant de la souris, soit en la
sélectionnant et en la validant ensuite avec la touche
Espace.

Télécharger les fichiers d'aide actualisés

Les fichiers d'aide du logiciel de votre commande sont également
disponibles depuis la page d'accueil du site HEIDENHAIN :
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
index.html

Naviguer jusqu'au fichier d'aide comme suit :
» Commandes TNC
» Série, p. ex. TNC 600

» Numéro de logiciel CN de votre choix, par ex. TNC 640
(34059%-09)

> Sélectionner la langue souhaitée dans le tableau Aide en ligne
(TNCguide)

Télécharger le fichier ZIP
Décompresser le fichier ZIP

» Transférer dans le répertoire TNC:\tncguide\de ou dans le sous-
répertoire de la langue correspondante les fichiers CHM qui ont
été décompressés

o Si vous transférez des fichiers CHM vers la commande
avec TNCremo, sélectionnez le mode binaire pour les
fichiers portant la terminaison .chm.
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Langue Répertoire TNC
Allemand TNC:\tncguide\de
Anglais TNC:\tncguide\en
Tchéque TNC:\tncguide\cs
Francais TNC:\tncguide\fr
ltalien TNC:\tncguide\it
Espagnol TNC:\tncguide\es
Portugais TNC:\tncguide\pt
Suédois TNC:\tncguide\sv
Danois TNC:\tncguide\da
Finnois TNC:\tncguide\fi
Néerlandais TNC:\tncguide\nl
Polonais TNC:\tncguide\pl
Hongrois TNC:\tncguide\hu
Russe TNC:\tncguide\ru
Chinois (simplifié) TNC:\tncguide\zh
Chinois (traditionnel) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovene TNC:\tncguide\sl
Norvégien TNC:\tncguide\no
Slovaque TNC:\tncguide\sk
Coreen TNC:\tncguide\kr
Turc TNC:\tncguide\tr
Roumain TNC:\tncguide\ro
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Systemes de mesure de déplacement et marques de
référence

Des systéemes de mesure installés sur les tables des machines
mesurent les positions des axes ou de |'outil. Les axes linéaires
sont généralement équipés de systemes de mesure linéaire et les
plateaux circulaires et les axes pivotants de systemes de mesure
angulaire.

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

Une coupure d'alimentation provoque la perte du rapport entre la
position de la table de la machine et la position effective calculée.
Pour restaurer cette affectation, les systemes de mesure de course
incrémentaux sont pourvus de marques de référence. Lors du
passage sur une marque de référence, la commande numérique

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

De cette maniére, la commande peut restaurer |'affectation de la
position effective par rapport a la position actuelle de la machine.
Sur les systemes de mesure linéaire équipés de marques de
référence a distances codées, il suffit de déplacer les axes de

la machine de 20 mm maximum, et de 20°sur les systémes de
mesure angulaire.

Avec les systemes de mesure absolus, une valeur absolue de
position est transmise a la commande a la mise sous tension.
est ainsi possible de réaffecter une position réelle a a la position du
chariot de la machine immédiatement apres avoir remis le systeme
sous tension, sans avoir besoin de déplacer les axes de la machine.
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Axes programmables

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

Vous trouverez la désignation des axes programmeés dans le

tableau ci-apres. Y n W+

Axe principal Axe paralléle Axe rotatif C+
X U A B+
Y \ B V+ A+ X

Z W C /U,,

@ Consultez le manuel de votre machine !

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

Le constructeur de votre machine peut définir d'autres
axes, par ex. des axes PLC.
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Systemes de référence

Pour que la commande puisse déplacer un axe sur une course
donnée, il faut qu'elle dispose d'un systéme de référence.

Le systeme de mesure linéaire qui est monté parallélement aux
axes sert de systéme de référence simple pour les axes linéaires
d'une machine-outil. Le systeme de mesure linéaire sert de
support a une échelle graduée, un systéme de coordonnées a une
dimension.

Pour approcher un point dans le plan, la commande a besoin de
deux axes et donc d'un systéme de référence a deux dimensions.

Pour approcher un point dans I'espace, la commande a besoin de
trois axes et donc d'un systéme de référence a trois dimensions. Si
les trois axes sont perpendiculaires |'un par rapport a l'autre, il en
résulte alors un systéme de coordonnées cartésien.

o Si I'on suit la regle de la main droite, la pointe des doigts
indique le sens positif des trois axes principaux.

Pour gu'un point puisse étre déterminé de maniére univoque

dans I'espace, un saut de coordonnées doit étre défini en plus
des trois dimensions. C'est leur point d'intersection commun qui
sert de saut de coordonnées dans un systéme de coordonnées
tridimensionnel. Ce point d'intersection a pour coordonnées : X+0,
Y+0 et Z+0.

Pour que la commande exécute, par exemple, toujours un
changement d'outil a la méme position alors qu'un usinage est
toujours exécuté par rapport a la position actuelle de la piece, il est
nécessaire de prévoir plusieurs systemes de référence distincts.
La commande distingue les systémes de référence suivants :
® | e systéme de coordonnées machine M-CS :

Machine Coordinate System

B | e systéme de coordonnées de base B-CS :
Basic Coordinate System

B |e systéme de coordonnées de la piece W-CS :
Workpiece Coordinate System

B | e systéme de coordonnées du plan d'usinage WPLCS :
Working Plane Coordinate System

® | e systéme de coordonnées de programmation |-CS :
Input Coordinate System

B | e systéme de coordonnées de I'outil T-CS :
Tool Coordinate System

0 Tous les systemes de référence se réferent les uns aux
autres. lls sont soumis a la chaine cinématique de la
machine-outil concernée.

Le systeme de coordonnées de la machine sert alors de
systeme de référence.
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Systéme de coordonnées de la machine M-CS

Le systeme de coordonnées de la machine correspond a la
description de la cinématique et donc au systeéme mécanique
effectif de la machine-outil.

Comme la mécanique d'une machine-outil ne correspond jamais
exactement a un systeme de coordonnées cartésien, le systéme
de coordonnées de la machine se compose de plusieurs systemes
de coordonnées a une dimension. Les systemes de coordonnées a
une dimension correspondent aux axes de la machine, qui ne sont
pas nécessairement perpendiculaires entre eux.

La position et I'orientation des systémes de coordonnées a une
dimension sont définies a I'aide de translations et de rotation qui
partent de I'axe de la broche dans la description de la cinématique.

Le constructeur de la machine définit la position de I'origine des
coordonnées, autrement dit du point zéro de la machine, dans la
configuration de la machine. Les valeurs de la configuration de la
machine définissent les positions zéro des systémes de mesure et
des axes de la machine correspondants. Le point zéro machine ne
se trouve pas obligatoirement au point d'intersection théorique des
axes physiques. Il peut également se trouver en dehors de la plage
de déplacement.

Comme les valeurs de configuration de la machine ne peuvent pas
étre modifiées par |'opérateur, le systétme de coordonnées machine
est utilisé pour déterminer les positions constantes, , par. ex. le
point de changement d'outil.

Point zéro machine MZP :
Machine Zero Point

- . @'ﬁ‘:ﬂi anuet o [E]Programmation
Softkey Application T e
I 0 0w w LN
TRANSFORN - L'opérateur peut définir des décalages axe par axe : T ™
DE BASE \ Z . N 4 o 0 0 w0 o
dans le systeme de coordonnées de la machine, a : : " . . . o
I'aide des valeurs OFFSET dans le tableau de points : S S S
d’origine. |
@ Le constructeur de la machine configure les colonnes i
OFFSET du gestionnaire de points d'origine en fonction T Ci
N 100% F-OVR S1 LIMIT 1 F100%
de la machine. — — o PR
+10.000 Gl +0.000,
& Z +10.200
. . . Mode: oW, |0 T 300 Bso F 3000n /win | Ovr 100% s ”
Informations complémentaires : "Gestionnaire de points e | =

d'origine", Page 205
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REMARQUE

Attention, risque de collision!

Selon votre machine, la commande peut proposer en plus un
tableau de points d’origine de palettes. Le constructeur de votre
machine peut y définir des valeurs OFFSET qui agissent avant
les valeurs OFFSET que vous avez définies a partir du tableau de
points d’origine. Pour savoir si des points d'origine de palettes
sont activés et lesquels le sont, il faut se référer a I'onglet PAL
de l'affichage supplémentaire d'état. Il existe un risque de
collision pendant tous les déplacements puisque les valeurs
OFFSET du tableau de points d’origine des palettes ne sont ni
visibles ni éditables.

» Consulter la documentation du constructeur de la machine

» Utiliser exclusivement les points d'origine de palettes en
relation avec des palettes

» Avant |'usinage, vérifier I'affichage de I'onglet PAL

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

o Le OEM-OFFSET est uniquement a la disposition du
constructeur de la machine. Cet OEM-OFFSET permet
de définir des décalages supplémentaires pour les axes
rotatifs et les axes paralleles.

Toutes les valeurs OFFSET (de toutes les possibilités
de saisie nommées OFFSET) donnent ensemble la
différence entre la position EFF. et la position REFEFF
d’un axe.

Principes de base | Fonctions de base CN
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La commande exécute tous les mouvements dans le systéme de
coordonnées machine, quel que soit le systeme de référence dans
lequel les valeurs ont été programmeées.

Exemple d'une machine a 3 axes avec un axe Y comme axe oblique

non perpendiculaire au plan ZX:

» En mode Positionnement avec introd. man., exécuter une
séquence NC avec L IY+10

> La commande se base sur les valeurs définies pour déterminer
les valeurs nominales des axes requises.

> La commande déplace les axes Y et Z de la machine pendant le
positionnement.

> Les indicateurs REFEFF et REFNOM montrent les mouvements
des axes Y et Z dans le systéme de coordonnées de la machine.

> Les indicateurs EFF. et NOM. montrent exclusivement un
mouvement de I'axe Y dans le systeme de coordonnées de
programmation.

» En mode Positionnement avec introd. man., exécuter une
séquence CN avec L 1Y-10 M91

> La commande se base sur les valeurs définies pour déterminer
les valeurs nominales des axes requises.

> Pendant le positionnement, la commande déplace uniqguement
I'axe Y de la machine.

> Les indicateurs REFEFF et REFNOM montrent uniguement
un mouvement de I'axe Y dans le systeme de coordonnées
machine.

> Les indicateurs EFF. et NOM. montrent les mouvements
des axes Y et Z dans le systeme de coordonnées de
programmation.

L'opérateur peut programmer des positions par rapport au point
zéro machine, par exemple a l'aide de la fonction auxiliaire M91.
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Systéme de coordonnées de base B-CS

Le systeme de coordonnées de base est un systeme de
coordonnées cartésien tridimensionnel dont le saut de
coordonnées correspond a la fin de la description de la
cinématique.

L'orientation du systéme de coordonnées de base correspond la
plupart du temps a celle du systéme de coordonnées machine.
Il peut toutefois y avoir des exceptions si un constructeur

de machines utilise des transformations cinématiques
supplémentaires.

C'est le constructeur de la machine qui définit la description de

la cinématique, et donc la position du saut de coordonnées dans
le systeme de coordonnées de base, dans la configuration de la
machine. L'opérateur peut modifier les valeurs de configuration de
la machine.

Le systeme de coordonnées de base permet de déterminer la
position et |'orientation du systéme de coordonnées de la piece.

Softkey Application lﬁ'-:fi bt
L'opérateur determine la position et I'orienta- — s ‘
OFFSET tion du systeme de coordonnées de la piece, par : o . 5 ey
exemple a l'aide d'un palpeur 3D. La commande : R T - —
détermine des valeurs déterminées par rapport au |
systéme de coordonnées de base comme valeurs
de TRANSFORM. DE BASE dans le gestionnaire de F
points d'origine. T T
— —— i
@ Le constructeur de la machine configure les colonnes = roose +0.008
de TRANSFORM. DE BASE du gestionnaire de points e 0 T Bewn __rw v
d'origine en fonction de la machine. e -

Informations complémentaires : "Gestionnaire de points
d'origine", Page 205

REMARQUE

Attention, risque de collision!

Selon votre machine, la commande peut proposer en plus un
tableau de points d’origine de palettes. Le constructeur de votre
machine peut y définir des valeurs de TRANSFORM. DE BASE qui
agissent avant les valeurs de TRANSFORM. DE BASE que vous
avez définies a partir du tableau de points d'origine. Pour savoir si
des points d'origine de palettes sont activés et lesquels le sont,
il faut se référer a I'onglet PAL de ['affichage supplémentaire
d'état. Il existe un risque de collision pendant tous les
déplacements puisque les valeurs de TRANSFORM. DE BASE du
tableau de points d’origine des palettes ne sont ni visibles, ni
éditables.

» Consulter la documentation du constructeur de la machine

> Utiliser exclusivement les points d'origine de palettes en
relation avec des palettes

> Avant I'usinage, vérifier |'affichage de I'onglet PAL
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Systéeme de coordonnées de la piece W-CS

Le systeme de coordonnées de la piece est un systeme

de coordonnées cartésien tridimensionnel dont le saut de
coordonnées correspond au point d'origine actif.

La position et I'orientation du systéme de coordonnées de la piece
dépendent des valeurs de TRANSFORM. DE BASE de la ligne active
du tableau de points d'origine.

Softkey Application
TRANSF ORI, L'opérateur détermine la position et |'orienta-
DE BASE . N 7 "
oFFSET tion du systeme de coordonnées de la piece, par

exemple a l'aide d'un palpeur 3D. La commande
détermine des valeurs déterminées par rapport
au systéme de coordonnées de base comme
valeurs de TRANSFORM. DE BASE dans le
gestionnaire de points d'origine.

Informations complémentaires : "Gestionnaire de points
d'origine’, Page 205

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

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

® | e Décalage (W-CS) agit en plus du décalage défini
dans le programme CN avant l'inclinaison du plan
d'usinage (cycle 7 POINT ZERO).

= | 'Image miroir (W-CS) agit en plus de I'image miroir
définie dans le programme CN avant l'inclinaison du
plan d’usinage (cycle 8 IMAGE MIROIR).

® | e Décalage (mW-CS) agit dans le soi-disant
systeme de coordonnées piece modifié apres
I'application de la transformation Décalage (W-CS)
ou Image miroir (W-CS) et avant I'inclinaison du plan
d'usinage.

L'opérateur utilise les transformations pour définir la position et
|'orientation du systéme de coordonnées du plan d'usinage dans le
systéme de coordonnées de la piece.

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

® Fonctions PLANE

E Cycle 19 PLAN D'USINAGE

® Cycle 7 POINT ZERO
(décalage avant I'inclinaison du plan d'usinage)

= Cycle 8 IMAGE MIROIR
(mise en miroir avant |'inclinaison du plan d'usinage)

-5.000
2 B

uuuuuuuuu

@Mode Manuel o EProgrammation
2 lode Hanuel
f
o am a2
|
2 o]
=y
|m,
@®
o)
Largour toxta 16
100% S-OVR
100% F-OVR s1 LIMIT 1 £100% fap]
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+73.654 +0.003
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o Le résultat des transformations qui dépendent les unes
des autres dépend de |'ordre dans lequel vous les avez
programmeées !

Vous ne devez programmer dans chaque systéme

de coordonnées que les transformations indiquées
(recommandées). Cela est valable a la fois pour
I'initialisation et la réinitialisation des transformations.
Toute autre forme d'utilisation peut donner lieu a des
constellations inattendues voire indésirables. Respecter
a ce propos les remarques relatives la programmation
qui figurent ci-aprés.

Remarques concernant la programmation :

®  Sides transformations (image miroir et décalage)
sont programmeés avant les fonctions PLANE
(excepté PLANE AXIAL), la position du point de
rotation s’en trouve modifiée (origine du systeme
de coordonnées du plan d'usinage WPL-CS), tout
comme |'orientation des axes rotatifs.

®m  Un décalage seul modifie uniqguement la position
du point de pivotement.

B Une image miroir seule modifie uniguement
I'orientation des axes rotatifs.

B En combinaison avec PLANE AXIAL et le cycle 19, les
transformations programmeées (image miroir, rotation
et mise a I'échelle) n'ont aucune influence sur la
position du point de pivotement ou sur |'orientation
des axes rotatifs.

o Sans transformation active dans le systeme de

coordonnées de la piece, la position et |'orientation
du systeme de coordonnées du plan d'usinage sont
identiques a celles du systeme de coordonnées de la
piece.
Sur une machine a 3 axes ou pour un usinage a 3 axes
pur, il n'y a pas de transformation dans le systéme
de coordonnées de la piece. Les valeurs de
TRANSFORM. DE BASE 3 la ligne active du tableau
de points d'origine agissent alors directement sur le
systéme de coordonnées du plan d'usinage.
Il est bien évidemment possible de procéder a d'autres
transformations dans le systéme de coordonnées du
plan d'usinage.
Informations complémentaires : "Systéme de de
coordonnées du plan d'usinage WPL-CS", Page 129
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Systéme de de coordonnées du plan d'usinage WPL-CS
Le systeme de coordonnées du plan d'usinage est un systeme de
coordonnées cartésien tridimensionnel.

La position et I'orientation du systéme de coordonnées du plan
d'usinage dépendent des transformations actives dans le systeme
de coordonnées de la piéce.

o Sans transformation active dans le systeme de

coordonnées de la piece, la position et |'orientation
du systeme de coordonnées du plan d'usinage sont
identiques a celles du systeme de coordonnées de la
piece.
Sur une machine a 3 axes ou pour un usinage a 3 axes
pur, il n'y a pas de transformation dans le systéme
de coordonnées de la piece. Les valeurs de
TRANSFORM. DE BASE 3 la ligne active du tableau
de points d'origine agissent alors directement sur le
systéme de coordonnées du plan d'usinage.

L'opérateur utilise les transformations pour définir la position et
|'orientation du systéme de coordonnées de programmation dans
le systeme de coordonnées du plan d'usinage.

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

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

® |’'angle de précision est défini a I'aide des cycles
800 CONFIG. TOURNAGE, 801 ANNULER CONFIG.
TOURNAGE et 880 FRAISAGE DE DENTURES et agit
avant les autres transformations du systeme de
coordonnées du plan d'usinage.

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

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

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

® Cycle 7 POINT ZERO

Cycle 8 IMAGE MIROIR

Cycle 10 ROTATION

Cycle 11 FACTEUR ECHELLE
Cycle 26 FACT. ECHELLE AXE
PLANE RELATIVE
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o La fonction PLANE RELATIVE agit comme une fonction

PLANE dans le systéme de coordonnées de la piéce et

oriente le systeme de coordonnées du plan d'usinage.

Les valeurs de l'inclinaison supplémentaire se référent
toujours au systeme de coordonnées du plan d'usinage.

o La transformation Rotation (WPL-CS) est également
disponible avec la fonction Configurations de
programme globales (option 44). Cette transformation
agit en plus de la rotation définie dans le programme CN
(cycle 10 ROTATION).

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

o Sans transformation active dans le systeme de
coordonnées du plan d'usinage, la position et
I'orientation du systéme de coordonnées de
programmation et celles du systéme de coordonnées du
plan d'usinage sont identiques.

Sur une machine a 3 axes ou pour un usinage a 3 axes
pur, il n'y a pas de transformation dans le systéme

de coordonnées de la piece non plus. Les valeurs de
TRANSFORM. DE BASE de la ligne active du tableau
de points d'origine agissent alors directement sur le
systéme de coordonnées qui a été programmé.
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Systéme de coordonnées de programmation I-CS
Le systeme de coordonnées de programmation est un systeme de
coordonnées cartésien a trois dimensions.

La position et I'orientation du systeme de coordonnées de
programmation dépend des transformations actives dans le
systéme de coordonnées du plan d'usinage.

o Sans transformation active dans le systeme de
coordonnées du plan d'usinage, la position et
I'orientation du systéme de coordonnées de
programmation et celles du systéme de coordonnées du
plan d'usinage sont identiques.

Sur une machine a 3 axes ou pour un usinage a 3 axes
pur, il n'y a pas de transformation dans le systéme

de coordonnées de la piece non plus. Les valeurs de
TRANSFORM. DE BASE de la ligne active du tableau
de points d'origine agissent alors directement sur le
systéme de coordonnées qui a été programmé.

L'opérateur utilise les séquences de déplacement dans le systeme
de coordonnées de programmation pour définir la position de

I'outil, et donc la position du systéme de coordonnées de |'outil.

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

Séquences de déplacement dans le systéme de coordonnées de

programmation :
m Séquences de déplacement paralléles aux axes

B Séquences de déplacement avec coordonnées cartésiennes ou
polaires

m Séquences de déplacement avec coordonnées cartésiennes et
vecteurs de normale a la surface

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

Exemple

Un contour qui se réfere a l'origine du systéme

7 X+48 R+ de coordonnées de programmation peut étre
transformé tres facilement a votre guise.

7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO
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o La position du systeme de coordonnées de |'outil
est également déterminée pour les séquences de
déplacement avec vecteurs de normale a la surface, via
les coordonnées cartésiennes X, Y et Z.
Avec la correction d'outil 3D, la position du systéme de
coordonnées de I'outil peut étre décalée le long des
vecteurs de normale a la surface.

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

coordonnées de I'outil T-CS", Page 133

132 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Configuration, test et exécution de programmes CN | 10/2018



Principes de base | Fonctions de base CN

Systéme de coordonnées de I'outil T-CS

Le systeme de coordonnées de I'outil est un systéme de
coordonnées cartésien a trois dimensions dont I'origine des
coordonnées correspond au point de référence de I'outil. Les
valeurs du tableau d'outils se référent a ce point : L et R pour les
outils de fraisage et ZL, XL et YL pour les outils de tournage.

Informations complémentaires : "Entrer des données d'outils
dans le tableau", Page 143 et "Données d'outils", Page 428

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

Le saut de coordonnées du systéme de coordonnées de I'outil est
décalé au point de guidage de I'outil (TCP) en fonction des valeurs
contenues dans le tableau d'outils. TCP est I'abréviation de Tool
Center Point.

Si le programme CN ne se référe pas a la pointe de I'outil, il faudra
décaler le point de guidage de I'outil. Le décalage requis dans

le programme CN est effectué a I'aide des valeurs delta lors de
I'appel d'outil.

o La position du TCP telle gu'elle est indiquée dans le
graphigue est obligatoire si vous utilisez la correction
d'outil 3D.

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

L'orientation du systeme de coordonnées de I'outil dépend de
I'angle d'inclinaison actuel de I'outil si la fonction TCPM ou la
fonction auxiliaire M128 est active.

L'opérateur définit un angle d'inclinaison de I'outil soit dans le
systéme de coordonnées de la machine, soit dans le systéme de
coordonnées du plan d'usinage.

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

Exemple
7 LX+10Y+45 A+10 C+5 RO M128
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Angle d'inclinaison de I'outil dans le systeme de coordonnées du
plan d'usinage :

Exemple

6 Pour les séquences de déplacement représentées ici
par des vecteurs, une correction d'outil 3D est possible
avec les valeurs de correction DL, DR et DR2 de Ia
séquence TOOL CALL.

Le mode de fonctionnement des valeurs de correction
dépend du type d'outil.

La commande détecte les différents types d'outils a
I'aide des colonnes L, R et R2 du tableau d'outils :

B R2:ag + DR27ag + DR2pRrog = 0
— Fraise deux tailles

" R27ag + DR21ag + DR2prog = R1ag + DR1ag + DRprog
— fraise hémisphérique ou fraise boule

B O< RZTAB + DRZTAB + DRZPROG < RTAB + DRTAB +

DRprog
— fraise a rayon d'angle ou fraise torique

o Sans fonction TCPM, ni fonction auxiliaire M128,
|'orientation du systéme de coordonnées de |'outil
est identique a celle du systéme de coordonnées de
programmation.
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3.8 Accessoires : palpeurs 3D et manivelles
électroniques HEIDENHAIN

Palpeurs 3D

Applications des palpeurs 3D de HEIDENHAIN :
B dégauchir automatiquement les pieces
® |nitialiser des points d'origine avec rapidité et précision

m Effectuer des mesures sur la piece pendant I'exécution du
programme

® étalonner et contrébler les outils

@ Toutes les fonctions de cycles (cycles palpeurs
et cycles d'usinage) sont décrites dans le manuel
Programmation des cycles. Si vous avez besoin de ce
manuel d'utilisation, adressez-vous a HEIDENHAIN.
ID : 892905-xx

Palpeurs a commutation TS 260, TS 444, TS 460, TS 642 et
TS 740

Les palpeurs TS 248 et TS 260, particulierement bon marché,
transmettent par cable les signaux de commutation.

Les palpeurs sans céble TS 740, TS 642 ainsi que les modéles TS
460 et TS 444 de plus petite taille conviennent pour les machines
pourvues d'un changeur d'outils. Tous les palpeurs mentionnés
peuvent transmettre les signaux par infrarouge. Le TS 460 assure
également une transmission radio et, en option, une protection
anti-collision. Le TS 444, équipé d’'un générateur a turbine a air, n'a
pas besoin de piles ou d'accumulateurs.

Sur les palpeurs a commutation de HEIDENHAIN, un commutateur
optique anti-usure ou plusieurs capteurs de pression de haute
précision (TS 740) enregistrent la déviation de la tige de palpage. La
déviation provogue un signal de commutation qui fait en sorte que
la commande mémorise la valeur effective de la position actuelle
du palpeur.

Palpeurs d’outils TT 160 et TT 460

Les palpeurs TT 160 et TT 460 permettent de mesurer et de vérifier
de maniére précise et efficace les dimensions d’outils.

La commande propose pour cela des cycles destinés a calculer le
rayon et la longueur d'outil en présence d'une broche a l'arrét ou en
rotation. Le palpeur d'outils, particulierement robuste et doté d'un
indice de protection élevé, est insensible aux liquides de coupe et
aux copeaux.

Un commutateur optique anti-usure génére le signal de
commutation. Sur le TT 160, la transmission du signal est assurée
par cable. Le TS 460 assure une transmission par infrarouge et une
transmission radio.
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Manivelles électroniques HR

Les manivelles électroniques simplifient le déplacement manuel
des chariots d'axes. La course de déplacement par tour de
manivelle est largement sélectionnable. Outre les manivelles
encastrables HR 130 et HR 150, HEIDENHAIN propose également
des manivelles portables HR 510, HR 520 et HR 550FS.
Informations complémentaires : "Effectuer des déplacements
avec des manivelles électroniques", Page 185

@ Sur les commandes avec (HSCI: HEIDENHAIN Serial
Controller Interface) interface série pour composants
de commande, il est possible de de raccorder plusieurs
manivelles électroniques en méme temps et de les
utiliser une a une tour a tour.

La configuration est effectuée par le constructeur de
machines |
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4.1 Données d'outil

Numeéro d'outil, nom d'outil

Chaque outil est identifié avec un numéro compris entre 0 et
32767. Si vous travaillez avec des tableaux d’outils, vous pouvez
également attribuer des noms aux outils. Le nom des outils ne doit
pas excéder 32 caracteres.

o Caractéeres autorisés: #$ % & ,-_.0123456789
@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

La commande remplace automatiquement les
minuscules par des majuscules lors de la sauvegarde.

Caractéres non autorisés : <espace> | " " () * +:; <=
>?2[/1NMN{])~

L'outil portant le numéro 0 est défini comme "outil zéro", d'une
longueur L=0 et d'un rayon R=0. Dans les tableaux d'outils, |'outil
TO devrait également étre défini avec L=0 et R=0.

Longueur d'outil L

La longueur d'outil L devrait systématiqguement étre indiquée en
longueur absolue par rapport au point de référence de I'outil. La
commande doit disposer impérativement de la longueur totale de
I'outil pour pouvoir assurer de nombreuses fonctions dans le cadre
d’un usinage sur plusieurs axes.

Rayon d'outil R

Le rayon d'outil R doit étre directement programmeé.

Outils | Données d'outil
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Principes de base du tableau d'outils

Un tableau d'outils peut contenir jusqu'a 32 767 outils avec leurs
données.

Les tableaux d'outils doivent étre utilisés dans les cas suivants :

B Sivous souhaitez utiliser des outils indexés, comme par ex. un
foret étagé avec plusieurs corrections de longueur
Informations complémentaires : "Outil indexé", Page 140

® votre machine est équipée d’'un changeur d'outils automatique

= Sivous souhaitez reprendre un évidement avec le cycle
d'usinage 22
Pour plus d'informations : Manuel d'utilisation "Programmation
des cycles"

® vous voulez travailler avec les cycles 251 a 254

Pour plus d'informations : consulter le manuel d'utilisation
"Programmation des cycles"

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

Le fait d'effacer la ligne 0 du tableau d'outils détruit la
structure du tableau. Dans ce cas, les outils verrouillés ne sont
éventuellement plus détectés comme étant verrouillés, ce qui
explique que la recherche d'outil jumeau ne fonctionne pas
non plus. Il n‘est pas possible de résoudre ce probleme en
insérant a posteriori une ligne 0. Le tableau d'outils initial est
irréemédiablement endommagé!

» Rétablir un tableau d'outils

® Ajouter une nouvelle ligne 0 a un tableau d'outils
défectueux

Copier le tableau d'outils défectueux (p. ex. toolcopy.t)
Effacer le tableau d'outils défectueux (tool.t actuel)
Copier la copie (toolcopy.t) sous forme de fichier tool.t
m  Effacer la copie (toolcopy.t)

» Contacter le servie apres-vente de HEIDENHAIN (NC
helpline)

o Le nom de tous les tableaux doit commencer par une
lettre. Tenez compte de cet impératif pour créer et gérer
vos tableaux.

Vous sélectionnez I'affichage de votre choix en utilisant
la touche de partage d'écran. Vous disposez alors d'un
affichage soit sous forme de liste, soit sous forme de
formulaire.

Vous procédez aux autres configurations, telles que
TRIER/ CACHER COLONNES, apres avoir ouvert le fichier.
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Outil indexé

Les forets étagés, les fraises a rainure en T, les fraises a disque ou,
d'un maniére générale, les outils qui demandent plusieurs données
de longueur et de rayon ne peuvent pas étre compléetement définis
sur une seule ligne du tableau d'outils. Chaque ligne de tableau
n'autorise qu’une seule définition de longueur et de rayon.

Afin de pouvoir attribuer a un outil plusieurs valeurs de correction
(plusieurs lignes du tableau d'outils), vous devez compléter une
définition d'outil existante (T 5) par un numéro d'outil indexé

(p. ex. T 5.1). Chague ligne de tableau supplémentaire est ainsi
constituée du numéro d’outil initial, d'un point et d’un indice (de

1 a 9 dans I'ordre croissant). La ligne initiale du tableau d'outils
comprend la longueur d’outil maximale ; les longueurs d’outil
figurant aux lignes suivantes sont calculées par rapport au point du
porte-outil et sont affichées dans I'ordre décroissant.

Pour créer un numéro d’outil indexé (ligne de tableau), procédez
comme suit :

e » Ouvrir le tableau d'outils
i > Appuyer sur la softkey Insérer ligne

La commande ouvre la fenétre auxiliaire Insérer
ligne

» Définir le nombre des lignes supplémentaires
dans le champ de saisie Nombre de lignes=

» Entrer le numéro d’'outil initial dans le champ de
saisie Numéro d'outil

» Valider avec OK

La commande ajoute les lignes supplémentaires
dans le tableau d'outils.

o La fonction Dynamic Collision Monitoring (DCM)
utilise aussi les valeurs de longueur et de rayon pour
la représentation de I'outil actif et le controle anti-
collision. Les outils qui auront été mal définis ou définis
de maniére incompléte peuvent donner lieu a des
avertissements de collision transmis prématurément ou
a tord.

Recherche rapide d'un nom d’outil :

Si la softkey EDITER est sur OFF, vous pouvez rechercher le nom
d'un outil en procédant comme suit :

» Saisir les premieres lettres du nom de I'outil, par ex. Ml

> La commande affiche une fenétre de dialogue avec le texte saisi
et saute au premier résultat de la recherche.

> Saisir les lettres suivantes pour limiter les choix possibles, par
ex. MILL

» Sila commande ne trouve plus de résultat avec les lettre
saisies, VoUS pouvez appuyer sur la lettre qui a été saisie en
dernier, par ex. L, ou vous servir des touches fléchées pour
passer d'un résultat a l'autre.

La recherche rapide fonctionne également dans la sélection d'outils
de la séquence TOOL CALL.

Outils | Données d'outil

140 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Configuration, test et exécution de programmes CN | 10/2018



Outils | Données d'outil

N'afficher que certains types d'outils (paramétrage des filtres)

»
»
>

Appuyer sur la softkey FILTRE TABLEAUX
Sélectionner le type d'outil souhaité a l'aide de la softkey

La commande affiche uniqguement les outils du type
sélectionné.

Annuler de nouveau le filtre : appuyer sur la softkey AFF. TOUS

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de la machine adapte les fonctions de
filtrage a votre machine.

Softkey Fonctions Filtres du tableau d'outils
. Sélectionner la fonction de filtrage
TABLEAUX
Supprimer les paramétrages de filtrage et afficher
fre. e tous les outils
— Utiliser le filtre par défaut
PAR DFT
FORET Afficher tous les forets du tableau d'outils
\
FRATsE Afficher toutes les fraises du tableau d'outils
UTIL FIET Afficher tous les tarauds / toutes les fraises a
i fileter du tableau d’outils
PALPEUR Afficher tous les palpeurs du tableau d’outils
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Masquer ou trier les colonnes du tableau d'outils

Vous pouvez adapter I'affichage du tableau d'outils a vos besoins.
Ainsi, vous avez la possibilité de masquer les colonnes dont vous
n'avez pas besoin.

» Appuyer sur la softkey TRIER/ CACHER COLONNES

» Sélectionner le nom de la colonne avec la touche fléchée

» Appuyer sur la softkey CACHER COLONNES pour retirer cette
colonne de I'affichage du tableau

Vous pouvez également modifier I'ordre dans lequel les colonnes

sont affichées :

» Le champ de dialogue Décaler avant: vous permet de modifier
I'ordre dans lequel les colonnes du tableau s'affichent. L'entrée
sélectionnée dans Colonnes affichées: passe alors avant cette
colonne.

Vous pouvez utiliser une souris ou les touches de navigation pour
travailler dans le formulaire.

Procédez comme suit :

» Appuyer sur des touches de navigation pour
sauter dans les champs de saisie

» Utiliser les touches fléchées pour naviguer dans
un champ de saisie

» Ouvrir des menus déroulants avec la touche
GOTO

o La fonction Fixer le nombre de colonnes vous permet
de définir le nombre de colonnes (0-3) que vous
souhaitez fixer dans la marge de gauche de I'écran.
Méme si vous vous positionnez dans la partie droite du
tableau, ces colonnes restent visibles.

Tableau d'outils pour opérations de tournage

Le gestionnaire d'outils de tournage prend en compte d'autres
caractéristiques géométrigues que celles qui sont prises en
compte pour les outils de fraisage ou de percage. Pour exécuter
une correction de rayon du tranchant, il est par exemple nécessaire
de définir le rayon de la dent. La commande propose pour cela un
gestionnaire d'outils spécialement dédié aux outils de tournage.

Informations complémentaires : "Données d'outils", Page 428

Outils | Données d'outil
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Entrer des données d'outils dans le tableau

Données d'outils standards

Abrév.
T

Données

Numéro avec lequel I'outil est appelé dans le
programme CN (par ex. b, indexé : 5.2)

Dialogue

NOM

Nom avec lequel I'outil est appelé dans le programme CN
(32 caractéres max., uniquement des lettres, pas d'es-
paces)

Nom d’outil?

Longueur d'outil L

Longueur d'outil?

Rayon d'outil R

Rayon d'outil?

R2

Rayon d'outil R2 pour fraise hémisphérique (uniguement
pour une correction de rayon tridimensionnelle ou une
représentation graphique de I'usinage avec une Fraise
boule)

Rayon d'outil 2?

DL

Valeur Delta pour la longueur d'outil L

Surépaisseur pour long. d'outil?

DR

Valeur Delta pour le rayon d'outil R

Surépaisseur pour rayon d'outil?

DR2

Valeur Delta pour le rayon d’outil R2

Surépaisseur rayon d'outil 2?

TL

Activer le verrouillage de I'outil
(TL : pour Tool Locked = outil verrouillé, en anglais)

Outil bloqué? Oui=ENT/
non=NOENT

RT

Numéro d'un outil jumeau — si disponible — comme outil
de remplacement (RT : pour Replacement Tool = outil de
rechange, en anglais)

Un champ vide ou une valeur 0 signifie qu'aucun outil
jumeau n'est défini.

Outil jumeau?

TIME1

Durée d'utilisation max. de I'outil, en minutes. Cette
fonction dépend de la machine. Elle est décrite dans le
manuel de la machine

Durée d'utilisation max.

TIME2

Durée maximale d'utilisation de I'outil en minutes : si
la durée d'utilisation actuelle dépasse cette valedur, la
commande installe I'outil frere au prochain TOOL CALL
(avec indication de I'axe d'outil).

Durée util. max.avec TOOL
CALL?

CUR_TIME

Durée d'utilisation actuelle de I'outil, en minutes : la
commande calcule elle-méme grossierement la durée
d'utilisation (CUR_TIME : de I'anglais CURrent TIME =
durée actuelle/courante). Pour les outils usagés, vous
pouvez attribuer une valeur par défaut

Durée d'utilisation actuelle?

TYPE

Type d'outil : appuyer sur la touche ENT pour éditer le
champ. La touche GOTO vous permet d'ouvrir une fenétre
en sélectionnant le type d'outil.

Dans le gestionnaire d'outils, ouvrir une fenétre auxiliaire a

I'aide de la softkey SELECTION. Vous pouvez attribuer des
types d'outils pour configurer I'affichage des parameétres

de filtre de maniére a ce que seul le type sélectionné s'af-

fiche dans le tableau.

Type d'outil?

DOC

Commentaire d'outil (32 caractéres max.)

Commentaire sur l'outil

PLC

Information concernant cet outil, devant étre transmise au

PLC

Etat automate?
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Abrév.
LCUTS

Données

Longueur du tranchant de I'outil pour les cycles 22, 233,
256, 257

Outils | Données d'outil

Dialogue

Longueur dent dans ['axe d'outil

ANGLE

Angle max. de plongée de I'outil lors de la plongée pendu-
laire avec les cycles 22 et 208

Angle max. de plongée?

TMAT

Matériau de coupe de I'outil pour la calculatrice de
données de coupe

Matiére de coupe de l'outil?

CUTDATA

Tableau de données de coupe pour la calculatrice de
données de coupe

Tableau de données de coupe?

NMAX

Limitation de la vitesse de rotation broche de cet outil

La commande controle a la fois la valeur programmeée
(message d'erreur) et une augmentation de la vitesse de
rotation avec le potentiométre. Fonction inactive : intro-
duire -

Plage de programmation : 0 & +999 999, fonction
inactive : entrer -

Vitesse rotation max. [t/min.]

LIFTOFF

Définir si la commande doit dégager ou non |'outil en cas
d'arrét CN dans le sens positif de I'axe d'outil afin d'évi-
ter les traces de dégagement sur le contour. Une fois Y
défini, la commande dégage I'outil du contour si M148 a
été activée.

Informations complémentaires : "Dégager automati-
quement |'outil du contour en cas de stop CN : M 148",
Page 337

Retrait autorisé? Oui=ENT/
non=NOENT

TP_NO

Renvoi au numéro du palpeur dans le tableau des
palpeurs

Numéro du palpeur

T-ANGLE

Angle de pointe de I'outil. Est utilisé par le cycle Centrage
(cycle 240) pour pouvoir calculer la profondeur de
centrage a partir de la valeur de diamétre qui a été saisie.

Angle de pointe

PAS

Pas de filet de I'outil. Il est utilisé par les cycles de tarau-
dage (cycles 206, 207 et 209). Un signe positif correspond
a un filet droit.

Pas de filet de l'outil ?

Fonction AFC

Stratégie pour l'asservissement adaptatif de I'avance a
partir du tableau AFC.TAB.

Dans le tableau d'outils, ouvrir la sélection a l'aide de la
softkey SELECTION. Dans le gestionnaire d'outils, utiliser
la softkey SELECTION et la softkey OK pour mémoriser.

Plage de programmation : 10 caractéeres max.

Stratégie d'asservissement

AFC-LOAD

Puissance de référence d'asservissement en fonction de
I'outil pour I'asservissement adaptatif de I'avance.

La programmation en pourcentage se référe a la
puissance nominale de la broche.

La commande utilise immédiatement la valeur indiquée,
sans qu'aucune passe d'apprentissage ne soit nécessaire.
[l est toutefois recommandé de déterminer la valeur par
une passe d'apprentissage préalable.

Informations complémentaires : "Exécuter une passe
d'apprentissage”, Page 359

Puissance de réf. pour AFC [%]
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Abrév.
AFC-OVLD1

Données Dialogue

Contréle de I'usure de I'outil en fonction de la coupe pour  Niv. pré-alarme surch. AFC [%]
I'asservissement adaptatif de I'avance.

La programmation en pourcentage se référe a la
puissance de référence de |'asservissement. La valeur O
désactive la fonction de surveillance. Un champ vide n'a
aucun effet.

Informations complémentaires : "Surveiller I'usure de
I'outil", Page 366

AFC-OVLD2

Contréle de la charge de I'outil en fonction de la coupe Niv. mise h. tens. surch.AFC [%]
(contréle du bris d'outil) pour I'asservissement adaptatif
de I'avance.

La programmation en pourcentage se référe a la
puissance de référence de |'asservissement. La valeur O
désactive la fonction de surveillance. Un champ vide n'a
aucun effet.

Informations complémentaires : "Surveiller une charge
d'outil", Page 366

LAST_USE

Date et heure auxquelles la commande a changé I'outil la  Date/heure dernier appel d'outil
derniere fois avec la séquence TOOL CALL

PTYP

Type d'outil pour I'exploitation dans tableau d'emplace- Type outil pour tab. emplacem.?
ments

La fonction est définie par le constructeur de la machine.
Consultez le manuel de votre machine.

ACC

Activer ou désactiver la suppression des vibrations pour ACC actif? Oui=ENT/non=NOENT
chaque axe (Page 367).

Plage de programmation : N (inactive) et Y (active)

KINEMATIC

Afficher la cinématique de porte-outil avec la softkey Cinématique porte-outil
SELECTION. Dans le gestionnaire d'outils, utiliser la

softkey SELECTION et la softkey OK pour mémoriser le

nom de fichier et le chemin.

Informations complémentaires : "Affecter des porte-

outils paramétrés", Page 175

DR2TABLE

Afficher la liste des tableaux de valeurs de correction avec  Tab. val. correction pour DR2
la softkey SELECTION et sélectionner le tableau de valeurs
de correction (sans terminaison ni chemin).

Les tableaux de valeurs de correction sont mémorisés
sous TNC:\system\3D-ToolComp.

OVRTIME
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Temps de dépassement de la durée d'utilisation de I'outil Dépassement Durée de vie outil
en minutes

Informations complémentaires : "Dépassement d'une

durée d'utilisation”, Page 156

La fonction est définie par le constructeur de la machine.
Consultez le manuel de votre machine.
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Données d'outils pour I'étalonnage automatique des outils

®

Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de votre machine peut choisir de
prendre en compte le décalage R-OFFS pour un outil
avec CUT 0.

Le constructeur de votre machine définit la valeur par
défaut pour les colonnes R-OFFS et L-OFFS.

Abrév.
CcuT

Données

Nombre de dents de |'outil (99 dents max.)

Outils | Données d'outil

Dialogue

Nombre de dents?

LTOL

Ecart admissible par rapport & la longueur d'outil L pour la
détection de I'usure. Si la valeur définie est dépassée, la
commande verrouille I'outil (état L). Plage d'introduction :
0a0,9999 mm

Tolérance d'usure: longueur?

RTOL

Ecart admissible par rapport au rayon d'outil R pour la
détection de I'usure. Si la valeur définie est dépassée, la
commande verrouille I'outil (état L). Plage d'introduction :
0a0,9999 mm

Tolérance d'usure: rayon?

R2TOL

Ecart admissible par rapport au rayon d'outil R2 pour la
détection de I'usure. Si la valeur définie est dépassée, la
commande verrouille I'outil (état L). Plage d'introduction :
0a0,9999 mm

Tolérance d'usure: Rayon 2?

DIRECT

Sens de coupe de I'outil pour la mesure avec un outil en
rotation

Sens rot. palpage? M4=ENT/
M3=NOENT

R-OFFS

Etalonnage de la longueur : décalage de I'outil entre le
centre de la tige de palpage et le centre de I'outil.

Désaxage outil: rayon?

L-OFFS

Etalonnage du rayon : décalage supplémentaire de I'outil
par rapport a |'offsetToolAxis, entre I'aréte supérieure de
la tige de palpage et I'aréte inférieure de I'outil.

Désaxage outil: longueur?

LBREAK

Ecart admissible par rapport a la longueur de I'outil L pour
la détection de bris. Si la valeur définie est dépassée, la
commande verrouille I'outil (état L). Plage d'introduction :
0a3,2767 mm

Tolérance de rupture: longueur?

RBREAK

Ecart admissible par rapport au rayon d'outil R pour la
détection des bris. Si la valeur définie est dépassée, la
commande verrouille I'outil (état L). Plage d'introduction :
02 0,9999 mm

®

Description des cycles pour |I'étalonnage automatique
d'outils.

Pour plus d'informations : consulter le manuel
d'utilisation "Programmation des cycles"
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Editer des tableaux d'outils

Le fichier tableau d'outils valide pour I'exécution de programme [BEatcor taplony dicurile " =EJ¥est 6o programe | "
est intitulé TOOL.T et doit étre enregistré dans le répertoire TNC: oy
\table.

Les tableaux d'outils que vous souhaitez archiver ou utiliser
pour le test de programme doivent avoir un autre nom de fichier
portant I'extension .T. En mode Test de programme et en
mode Programmation, la commande utilise par défaut aussi le
tableau d'outils TOOL.T. Pour I'édition, appuyer sur la softkey
TABLEAU D'OUTILS en mode Test de programme.

Quvrir le tableau d'outils TOOL.T :

L n 2 oL o

e= | [H

=

HE]

B

om d"outil? Largeur texte 32 5 C

» Sélectionner un mode machine au choix T T e T P T e
s L e | i
TRBLEAU » Sélectionner le tableau d'outils en appuyant sur

D?OUTILS

bl Y la softkey TABLEAU D'OUTILS

o » Régler la softkey EDITER sur ON
oN

o Si vous étes en train d'éditer le tableau d'outils, I'outil
sélectionné est verrouillé. Si cet outil est nécessaire
dans le programme CN qui est en cours d'exécution, la
commande affiche alors le message suivant : tableau
d'outils verrouillé.

A la création d'un nouvel outil, les colonnes Longueur
et Rayon restent vides tant que vous n'avez pas entré
de valeurs. Si vous essayez d'installer un nouvel outil
qui a été défini comme tel, la commande interrompt
le processus avec un message d'erreur. Ainsi, vous ne
pouvez donc pas installer un outil auquel vous n'avez
pas attribué de valeurs géométriques.

A l'aide du clavier alphabétique et d'une souris raccordée, vous
pouvez naviguer et éditer comme suit :

= Touches fléchées : pour aller de ligne en ligne
® Touche ENT : pour sauter a la ligne suivante. Dans le cas des

champs de sélection, la touche ENT permet d'ouvrir un dialogue
de sélection.

® Clic de souris sur une cellule : pour se positionner sur une
cellule

® Double clic sur une cellule : pour positionner le curseur dans
cette cellule ; double clic dans un champ de sélection : pour
ouvrir un dialogue de sélection

Softkey Fonctions d'édition du tableau d'outils
DEBUT Sélectionner le début du tableau
FIn Sélectionner la fin du tableau
PacE Sélectionner la page précédente du tableau
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Softkey Fonctions d'édition du tableau d'outils
PRGE Sélectionner la page suivante du tableau
Rechercher un texte ou un nombre
'RECHERCHE
oEBUT Sauter au début de la ligne
LIGNE
E—
FIN Sauter a la fin de la ligne
LIGNE
—
CoPIER Copier le champ actif
VALEUR
ACTUELLE
INSERER Insérer le champ copié
VALEUR
_COPIEE
AJOUTER Ajouter le nombre de lignes possibles (outils) en
N LIGNES .
A LA FIN fin de tableau
e Insérer une ligne avec un numeéro d'outil
LIGNE programmable
I Effacer la ligne actuelle (outil)
LIGNE
Trier les outils en fonction du contenu d'une
TRIER , .
colonne que I'on peut choisir
Sélectionner les valeurs possibles dans une
SELECTION ~ e
fenétre auxiliaire
RESET Réinitialiser une valeur
COLONNE
EoITER Positionner le curseur dans la cellule actuelle
'CHRAMP
ACTUEL
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Tableau d'outils importer

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de la machine peut adapter la fonction
ADAPTER TABLEAU/ PGM CN.

Le constructeur de la machine peut appliquer des
regles de mise a jour pour, par exemple, supprimer
automatiquement les trémas des tableaux et des
programmes CN.

Si vous exportez un tableau d'outils d'une iTNC 530 et que vous
I'importez sur une TNC 640, vous devez d'abord en adapter le
format et le contenu avant de pouvoir I'utiliser. Sur la TNC 640,
vous pouvez adapter facilement le contenu du tableau d'outils avec
la fonction ADAPTER TABLEAU/ PGM CN. La commande convertit
le contenu du tableau d'outils importé dans un format adapté a la
TNC 640 et mémorise les modifications dans le fichier sélectionné.

Procédez comme suit :

» Mémoriser le tableau d'outils de I''TNC 530 dans le répertoire
TNC:\table

» Sélectionner le mode Programmation
» Appuyer sur la touche PGM MGT
» Amener le curseur sur le tableau d'outils qui doit
étre importé
e » Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS
AORPTER » Appuyer sur la softkey
i ADAPTER TABLEAU/ PGM CN

> La commande demande si le tableau d'outils
sélectionné doit étre écrasé.

» Appuyer sur la softkey ANNULER

» Alternative pour écraser un tableau d'outils :
appuyer sur la softkey OK

» Ouvrir des tableaux convertis et vérifier leur
contenu

> Les nouvelles colonnes du tableau d'outils
s'affichent en vert.

» Appuyer sur la softkey
SUPPRIMER REMARQUES MISE A J.

> Les colonnes en vert s'affichent de nouveau en
blanc.
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o Dans le tableau d'outils, les caractéres suivants sont

autorisés dans la colonne Nom : #3 % & ,-.012345
6789@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUYV
WXYZ_
Pendant I'importation, la virgule est transformée en
point.
La commande écrase le tableau d'outils actuel lors de
I'importation d'un tableau externe du méme nom. Pour
éviter les pertes de données, sauvegardez votre tableau
d'outils original avant I'importation.

La procédure de copie des tableaux d'outils a I'aide
du gestionnaire de fichiers est décrite au paragraphe
"Gestionnaire de fichiers".

Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation en Texte clair ou en DIN/ISO

Tous les types d'outils définis sont importés en méme
temps que les tableaux d'outils de I''TNC 530. Les
types d'outils qui n'existent pas sont importés comme
outils de type Indéfini. Vérifiez le tableau d'outils aprés
I'importation.
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Ecraser les données d'outils a partir d'un PC externe

Application

Le logiciel TNCremo est une maniére particulierement confortable
d'écraser les données d'outils de votre choix depuis un PC externe.

Informations complémentaires : "Logiciel de transmission des
données", Page 503

Ceci peut étre le cas, si vous déterminez des données d'outils
sur banc de préréglage externe et que vous les transférez dans la
foulée a la commande.

Conditions requises

Outre I'option 18 HEIDENHAIN DNC, vous aurez besoin
de TNCremo a partir de la version 3.1 avec les fonctions
TNCremoPlus.

Procédure

» Copier un tableau d'outils TOOL.T pour le transférer a la
commande, p. ex. dans TST.T

» Démarrer le logiciel de transmission des données TNCremo sur
le PC

Etablir la connexion a la commande
Transférer le tableau d'outils TST.T copié sur le PC

A l'aide de n'importe quel éditeur de texte, réduire le fichier
TST.T aux lignes et colonnes qui doivent étre modifiées (voir
figure). Attention a ce que I'en-téte ne soit pas modifiée et que
les données soient toujours alignées dans la colonne. Il n'est
pas impératif que les numéros d'outils (colonne T) se suivent.

» Dans TNCremo, sélectionner |'élément de menu <Fonctions
spéciales> et <TNCcmd> : TNCcmd démarre.

» Pour transférer le fichier TST.T & la commande, entrer
I'instruction suivante et I'exécuter avec Return (voir figure) :
put tst.t tool.t /m

BEGIN TST .T MM

T NALME L

1 +12.5
3 +23.15

[END]

+9
+3..5

Lors du transfert, seules les données d'outils définies
dans le fichier partiel (par exemple, TST.T) sont écrasées.
Toutes les autres données d'outils du tableau TOOL.T
restent inchangées.

La procédure de copie des tableaux d'outils a I'aide

du gestionnaire de fichiers est décrite au paragraphe
"Gestionnaire de fichiers".

Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation en Texte clair ou en DIN/ISO

1 TNC640(340594) - TNCemd

TNCemdPlus - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls -

Connecting with TNC640(340594) (192.168.56.101)

Connection established with TNC640, NC Software 340595 07 Deu

TNC:\nc_prog\> put tst.t tool.t /m.

E=Ex

Uersion: 5.92 |
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Tableau d'emplacements pour changeur d'outils

[Bzuition tavleau o emplacements o BJTest de programme £
Stk Vit i il SRR

—
—J
D)

THAME sV ST F | L 006

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de la machine adapte les fonctions du
tableau d'emplacements a votre machine.

[l vous faut un tableau d'emplacements pour le changeur
automatique d'outils. Le tableau d'emplacements sert a

gérer l|'attribution des places du changeur d'outils. Le tableau
d'emplacements se trouve dans le répertoire TNC:\table. Le
constructeur de la machine peut modifier le nom, le chemin
d'acces et le contenu du tableau d'emplacements. Le cas échéant,

126 26052

vous pouvez aussi sélectionner des vues différentes dans le menu E—— h—

oesur I Pace eact oeauT ™ P TABLEAU
£ Liowe Lrane ReCHERCHE | D 0uTILS

FILTRE TABLEAUX en vous servant des softkeys. o o i

Editer un tableau d'emplacements en mode Exécution de
programme

TABLEAU » Sélectionner le tableau d'outils en appuyant sur
i la softkey TABLEAU D'OUTILS

. » Appuyer sur la softkey TABLEAU EMPLACEM.

EMPLACEM.

— » Au besoin, régler la softkey EDITER sur ON
oN
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Sélectionner le tableau d'emplacements en mode

Programmation

En mode Programmation, sélectionnez le tableau d'emplace-

ments comme suit :

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

» Appuyer sur la softkey AFF. TOUS

» Sélectionner un fichier ou entrer un nouveau
nom de fichier

» Valider avec la touche ENT ou avec la softkey

SELECT.
Abrév. Données Dialogue
P Numéro d'emplacement de |'outil dans le magasin -
T No. outil Numéro d'outil?
RSV Réservation d'emplacements dans un magasin a plateau Réserv.emplac.:
Oui=ENT/Non =
NOENT
ST L'outil est un outil spécial (ST : de I'angl. Special Tool = outil Outil spécial?
spécial) ; si votre outil spécial occupe plusieurs places avant et
aprés sa place, vous devez bloquer I'emplacement correspon-
dant dans la colonne L (état L)
F Remettre I'outil toujours au méme emplacement dans le Emplacmnt défini?
magasin (F : de I'angl. Fixed = fixe) Oui = ENT / Non = NO
ENT
L Verrouiller I'emplacement (L : de I'anglais Locked = verrouillé) Emplac. bloqué ? Oui
= ENT / Non = NO
ENT
DOC Affichage du commentaire sur I'outil & partir de TOOL.T -
PLC Information devant étre transmise au PLC concernant cet Etat PLC?
emplacement d’outil
P1...P5 La fonction est définie par le constructeur de la machine. Valeur?
Consulter la documentation de la machine
PTYP Type d'outil La fonction est définie par le constructeur de la Type outil pour

machine. Consulter la documentation de la machine

tableau emplace-
ments?

LOCKED_ABOVE

Magasin a plateau : bloguer I'emplacement supérieur

Bloquer l'emplace-
ment supérieur?

LOCKED_BELOW

Magasin a plateau : verrouiller I'emplacement inférieur

Bloquer emplace-
ment inférieur?

LOCKED_LEFT

Magasin a plateau : bloguer I'emplacement de gauche

Bloquer l'emplace-
ment de gauche?

LOCKED_RIGHT

Magasin a plateau : bloquer I'emplacement de droite
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Softkey

DEBUT

Outils | Données d'outil

Fonctions d'édition pour tableaux d'emplace-
ments

Sélectionner le début du tableau

FIN

Sélectionner la fin du tableau

PRGE

Sélectionner la page précédente du tableau

PRGE

Sélectionner la page suivante du tableau

RANNULER
TABLEAU
EMPLACMNT

Réinitialiser le tableau d'emplacements

En fonction du parametre machine enaleReset (n
°106102) optionnel

RESET
COLONNE
i

Réinitialiser la colonne des numéros d'outils T

En fonction du paramétre machine showReset-
ColumnT (n°125303) optionnel

DEBUT
LIGNE

Sauter au début de la ligne

FIN
LIGNE
=

Sauter a la fin de la ligne

CHANGEM.
OUTIL
SIMULE

Simuler le changement d’outil

SELECTION

Sélectionner I'outil dans le tableau d'outils : la
commande affiche le contenu du tableau d'outils.
Utiliser les touches fléchées pour sélectionner
I'outil avec la softkey OK

RESET
COLONNE

Réinitialiser une valeur

EDITER
CHRMP
ACTUEL

Positionner le curseur dans la cellule actuelle

TRIER

Trier les vues

®

Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de la machine définit les fonctions,
les propriétés et la désignation des différents filtres
d'affichage.

154

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Configuration, test et exécution de programmes CN | 10/2018



Outils | Données d'outil

Changement d'outil

Changement d’outil automatique

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le changement d'outil est une fonction qui dépend de la
machine.

Avec le changement automatique, I'exécution du programme
n'est pas interrompue. Lors d'un appel d'outil avec TOOL CALL, la
commande remplace I'outil par un outil du magasin d'outils.

Changement d'outil automatique en cas de dépassement de la
durée d'utilisation: M101

@ Consultez le manuel de votre machine !
M101 est une fonction qui dépende de la machine.

Aprés expiration d'une durée donnée, la commande peut remplacer
|'outil par un outil jumeau et poursuivre |'usinage avec ce dernier.
Pour cela, programmez la fonction auxiliaire M101. Vous pouvez
annuler I'effet de M101 avec M102.

Dans la colonne TIME2 du tableau d'outils, paramétrer la durée
d'utilisation de I'outil au dela de laquelle I'usinage doit se
poursuivre avec un outil frére. Dans la colonne CUR_TIME, la
commande affiche la durée d'utilisation actuelle de I'outil.

Si la durée d'utilisation actuelle dépasse la durée TIME2, un outil
frere sera installé au plus tard une minute aprés expiration de

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

REMARQUE

Attention, risque de collision!

En cas de changement automatique, la fonction M101 permet
dans un premier temps de dégager I'outil vers I'arriere en suivant
I'axe d'outil. Pendant leur retrait, les outils qui usinent des
contre-dépouilles, tels que les fraises a disque ou les fraises a
rainure en T, constituent un risque de collision.

» Désactiver le changement d'outil avec M102

Aprés le changement d'outil, la commande positionne I'outil selon
la logique suivante, si rien d'autre n'a été défini par le constructeur
de la machine :

E sjla position-cible dans |'axe d'outil se trouve en dessous de la
position actuelle, I'axe d'outil est positionné en dernier

B sila position-cible dans |'axe d'outil se trouve au dessus de la
position actuelle, I'axe d'outil est positionné en premier
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Conditions requises pour le changement d'outil avec M101

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

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

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

B pendant I'exécution des cycles d'usinage

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

juste avant et juste apres des séquences CHF et RND
pendant I'exécution de macros

pendant I'exécution d'un changement d'outil

juste apres une séquence TOOL CALL ou TOOL DEF
pendant I'exécution des cycles SL

Dépassement d'une durée d'utilisation

@ Cette fonction doit étre activée et adaptée par le
constructeur de la machine.

L'état de I'outil a la fin de la durée d'utilisation prévue dépend
entre autres du type d'outil, du type d'usinage et du matériau de
la piece. Dans la colonne OVRTIME du tableau d'outil, entrer le
temps en minutes pendant lequel I'outil peut dépasser la durée
d'utilisation prévue.

C'est le constructeur de la machine qui détermine si cette colonne
est, ou non, disponible et la maniere dont elle s'utilise avec la
recherche d'outils.

Controle de l'utilisation des outils

Conditions requises

@ Consultez le manuel de votre machine !

La fonction de contréle de |'utilisation des outils est
activée par le constructeur de la machine.

o La fonction de contréle de I'utilisation des outils n'existe
pas pour les outils de tournage.

Pour pouvoir effectuer un contréle d'utilisation des outils, vous
devez activer Créer des fichiers d'utilisation des outils dans le
menu MOD.

Informations complémentaires : "Générer un fichier d'utilisation
des outils", Page 449

Outils | Données d'outil
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Générer un fichier d'utilisation des outils

Selon ce qui a été paramétrer dans le menu MOD, plusieurs
possibilités s'offrent & vous pour créer un fichier d'utilisation des
outils :

B Simuler un programme CN en mode Test de programme du
début jusqu'a la fin

® Exécuter I'intégralité d'un programme CN dans les modes
Exécution PGM en continu / pas a pas

B En mode Test de programme, appuyer sur la softkey
CREER FICH UTILISAT. DES OUTILS (possible méme sans
simulation)
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Le fichier d'utilisation des outils généré se trouve dans le méme
répertoire que le programme CN. Il contient les informations

suivantes :

Colonne

TOKEN

Signification

B TOOL : durée d'utilisation de I'outil par
appel d'outil. Les enregistrements sont
classés par ordre chronologique

B TTOTAL : durée d'utilisation totale d'un
outil

B STOTAL : appel d'un sous-programme.
Les enregistrements sont classés par
ordre chronologique

® TIMETOTAL : la durée d'usinage totale
du programme CN est affichée dans la
colonne WTIME. Dans la colonne PATH,
la commande enregistre le chemin
d'accés du programme CN concerné.
La colonne TIME contient la somme de
toutes les lignes TIME (temps d'avance
sans déplacements en avance rapide).
La commande met a O toutes les autres
colonnes.

B TOOLFILE : dans la colonne PATH, la
commande enregistre le chemin d'acces
au tableau d'outils que vous avez utilisé
pour le test du programme. Lors du test
d’utilisation des outils, la commande
peut ainsi déterminer si vous avez
exécuté le test de programme avec
TOOL.T.

TNR

Numéro d'outil (-1 : aucun outil encore
installé)

IDX

Indice d'outil

NOM

Nom de I'outil dans le tableau d'outils

TIME

Temps d'utilisation d'un outil en secondes
(temps d'avance sans les déplacements en
avance rapide)

WTIME

Durée d'utilisation d'un outil en secondes
(durée d'utilisation globale entre deux
changements d'outils)

RAD

Rayon d'outil R + Surépaisseur rayon
d'outil DR du tableau d'outils. Unité: [mm]

BLOCK

Numéro de séquence a laquelle la
séquence TOOL CALL a été programmée

PATH

® TOKEN = TOOL : chemin d'acces
au programme principal ou au sous-
programme

B TOKEN = STOTAL : chemin d'acces au
sous-programme

Numéro d'outil avec I'index de |'outil
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Colonne Signification

OVRMAX Valeur maximale atteinte pendant I'usi-
nage avec le potentiometre d'avance. La
commande enregistre ici la valeur 100 (%)
lors du test de programme.

OVRMIN Valeur minimale atteinte pendant I'usi-
nage avec le potentiométre d'avance. La
commande enregistre ici la valeur -1 lors du
test de programme.

NAMEPROG ® 0:le numéro d'outil est programmeé
® 1 :le nom d'outil est programmé

La commande mémorise la durée d'utilisation des outils dans
un fichier distinct portant I'extension pgmname.H.T.DEP. Ce
fichier n'est visible qu'a condition que le paramétre machine
dependentFiles (n°122101) soit configuré sur MANUAL.

Pour le contréle de I'utilisation des outils d'un fichier de palettes,
vous avez deux options :

m Sile curseur se trouve sur une entrée de palette du fichier de
palettes, la commande exécute le test d'utilisation des outils
pour I'ensemble de la palette.

® Sile curseur se trouve sur une entrée de programme du fichier
de palettes, la commande n'exécute le test d'utilisation des
outils que pour le programme CN sélectionné.

Controle d'utilisation des outils

Avant le début du programme, vous pouvez vérifier dans les
modes de fonctionnement Exécution PGM en continu / pas a
pas que les outils utilisés dans le programme CN sélectionné '
sont bien présents et qu'ils disposent de suffisamment de temps N L ey
d'utilisation. La commande compare alors les valeurs effectives Ry
de durée d'utilisation issues du tableau d'outils avec les valeurs o FoL xr00 Va0t |

. . . i e . . 9 FC DR- R10 CLSD+ cCC[—
nominales du fichier d'utilisation des outils. To Fur [ « |

EXcxecution PGM en continu o BJTest de programme
3 Exocution POl on continu

BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 Z-10
BLK FORM 0.2 X+120 Y+20 Z+0

FPOL X+100 Y+0 Test d'utilisation des outils
11 FCT DR- R15 CCX+10( oK

12 FLT
13 FCT DR- R10 CCPR+40 CCPA-110
14 FLT PDX+100 PDY+0 D15

e e > Appuyer sur la softkey MISE EN OEUVRE OUTIL — 100% - st Lo f—
un.uo:{ +0 nus =

‘e z +10.200

Modo: How. | #0 T a0 Bso F omminin _love 1008 wsio

OUTIL

@

TEST mMIse » Appuyer sur la softkey

EN OEUURE -

our1Ls TEST MISE EN OEUVRE OUTILS

> La commande ouvre la fenétre auxiliaire Test
d'utilisation des outils avec le résultat du test
d'utilisation des outils.

» Appuyer sur la softkey OK
> La commande ferme la fenétre auxiliaire.

Ok

Nt » Sinon, appuyer sur la touche ENT

La fonction FN 18 ID975 NR1 vous permet d'interroger la fonction
de controle de I'utilisation des outils.
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4.2 Gestion des outils

Principes de base

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le gestionnaire d'outils est une fonction dépendante de
la machine qui peut étre partiellement ou complétement
désactivée. L'étendue précise des fonctions est définie

par le constructeur de votre machine.

Outils | Gestion des outils

Brrogrammation

Le

constructeur de votre machine peut se servir du gestionnaire

d'outils pour mettre a votre disposition un grand nombre de
fonctions utiles pour gérer ses outils. Exemples

En

Représentation et édition de toutes les données d'outils issues
du tableau d'outils, du tableau d'outils de tournage et du tableau
de palpeurs

Représentation claire et personnalisable des données d'outils
dans des formulaires

Identification diverse des différentes données d'outils dans la
nouvelle disposition du tableau

Affichage mixte composé des données du tableau d'outils et de
celles du tableau d'emplacements

Possibilité d'effectuer un tri rapide de toutes les données
d'outils par un clic de la souris

Utilisation d'éléments graphiques, p. ex. de différentes
couleurs, pour identifier I'état d'un outil ou du magasin

Copier et insérer toutes les données d'outils concernant un outil

Affichage graphique du type d'outil dans le tableau et dans
le formulaire de données d'outils pour une meilleure vue
d'ensemble des types d'outils disponibles.

plus dans le gestionnaire étendu des outils (option 93) :

Mise a disposition de la chronologie d’utilisation de tous les
outils propres a un programme ou a une palette

Mise a disposition de la liste de tous les outils propres a un
programme ou a une palette

W4 .

—

S

v

o Lorsque vous éditez un outil dans le gestionnaire

d'outils, celui-ci est verrouillé tant qu'il est en cours
d'édition. Si cet outil est nécessaire dans le programme
CN qui est en cours d'exécution, la commande affiche
alors le message suivant : tableau d'outils verrouillé.
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Appeler le gestionnaire d'outils

®

Consultez le manuel de votre machine !

La maniére d'appeler le gestionnaire d'outils peut étre
différente de celle décrite ci-apres.

BProgrammation

TRBLEAU
D7OUTILS

Y

[>]

OUTILS
GESTION

» Sélectionner le tableau d'outils en appuyant sur
la softkey TABLEAU D'OUTILS

» Commuter la barre des softkeys

» Appuyer sur la softkey OUTILS GESTION

> La commande passe dans la nouvelle vue du
tableau.

Vue du gestionnaire d'outils

Dans cette nouvelle vue, la commande affiche toutes les
informations relatives aux outils dans quatre onglets distincts :

®  Qutils : informations spécifiques a I'outil

= Emplacmts : informations spécifiques aux emplacements

En plus dans le gestionnaire étendu des outils (option 93) :

B Liste équipement : liste de tous les outils du programme CN
sélectionné en mode Exécution de programme (uniquement si

vous avez déja créé un fichier d'utilisation des outils)

Informations complémentaires : "Contréle de I'utilisation des

outils", Page 156

® Chrono.util. T : liste de I'ordre de tous les outils a utiliser
dans le programme CN sélectionné en mode Exécution de
programme (uniguement si vous avez déja créé un fichier
d'utilisation des outils)

Informations complémentaires : "Contréle de |'utilisation des

outils", Page 156

FORMLATAE

-

B |

Si un tableau de palettes est sélectionné en mode
Exécution de programme, la Liste équipement et
Chrono.util. T sont alors calculés pour I'ensemble du
tableau de palettes.
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Editer le gestionnaire d'outils

Les actions dans le gestionnaire d'outils sont possibles aussi bien [@ssziion gousits avancse  © o ElPEeGramation
avec la souris qu'avec le softkeys : &
g o
Softkey Fonctions d'édition du gestionnaire d'outils - - . e
pERLT Sélectionner le début du tableau

FIn Sélectionner la fin du tableau
-
PrGE Sélectionner la page précédente du tableau ? v s
t -} E_ FIN
PRGE Sélectionner la page suivante du tableau
AT Appeler I'affichage du formulaire correspondant a
ourIL I'outil sélectionné.

Fonction alternative : appuyer sur la touche ENT

Passer a un autre onglet :

=

= Outils et emplacements
En plus, avec I'option 93 :
Liste d'équipement et ordre d'utilisation T
Fonction de recherche : la fonction de recherche

RECHERCHE 7 - \

permet de sélectionner la colonne a rechercher
et ensuite le terme de recherche au moyen d'une
liste ou en sélectionnant le terme a rechercher

THPORT Importer des outils

OUTIL
o Exporter des outils
OUTIL

outILS Supprimer les outils sélectionnés

MARQUES

EFFACER

AUOLTER Insérer plusieurs lignes a la fin du tableau

N LIGNES

R LR FIN

ACTUALISER Actualiser la vue du tableau
LA
VUE
OUTIL PROG Afficher les colonnes des outils programmeés (si
__RFFICHER i .
MASOUER I'onglet Emplacts est actif)
COLONNE Définir les configurations :
_

EEERER ® COLONNE TRIER active : le contenu d'une
colonne peut étre trié en cliquant sur I'en-téte
de la colonne

B COLONNE DECALER active : la colonne peut
étre décalée par "GlisserDéposer"
RESET Restaurer |'état initial des configurations effec-

PRARAME 7 7 7

TRAGES tuées manuellement (colonnes décalées)
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o Vous ne pouvez éditer les données d’outils que dans
la vue du formulaire. Vous activez la vue du formulaire
en appuyant sur la softkey FORMULAIRE OUTIL ou sur
la touche ENT pour I'outil sur lequel est positionné le
curseur.

Si vous travaillez sans souris dans le gestionnaire
d'outils, vous pouvez également activer/désactiver les
fonctions cochées en vous servant de la touche -/+.

Dans le gestionnaire d'outils, la touche GOTO vous
permet de rechercher un numéro d'outil ou un numéro
d'emplacement.

Vous pouvez aussi utiliser la souris pour exécuter les fonctions
suivantes :

® Fonction de tri : en cliquant sur I'en-téte de la colonne, la
commande trie les données dans un ordre croissant ou
décroissant (dépend de la configuration active)

m Déplacer une colonne : en cliquant sur I'en-téte de la colonne,
et en maintenant la touche de la souris enfoncée, vous pouvez
déplacer la colonne concernée. Vous positionnez ainsi les
colonnes comme bon vous semble. Lorsque vous quittez
le gestionnaire d'outils, la commande ne mémorise pas la
disposition actuelle des colonnes (dépend de la configuration
active de la softkey).

m  Afficher des informations complémentaires dans le formulaire :
la commande affiche des textes d'aide si vous avez réglé la
softkey EDITER ON/OFF sur ON et que vous laissez le pointeur
de la souris immobile sur un champ de saisie actif pendant une
seconde.
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Edition avec une vue de formulaire active
Les fonctions suivantes sont disponibles avec un formulaire actif :

Softkey Fonctions d'édition de la vue du formulaire

ouTIL Sélectionner les données d'outils de I'outil précé-
dent

ouTIL Sélectionner les données d'outils de I'outil
suivant

INDEX Sélectionner I'index de I'outil (actif unigue si un

= index d'outil existe)

nDEX Sélectionner I'index de I'outil suivant (actif unique

= si un index d'outil existe)

Ouvrir la fenétre auxiliaire de sélection (unique-
ment active pour les champs de sélection)

SELECT.

REJETER Rejeter les modifications que vous avez appor-
HODIF . tées depuis 'appel du formulaire
CALCULER Calculer les valeurs mesurées pour la correc-
CORRECTION . i . . . .
ouTIL tion d'outil (uniquement active pour les outils de
tournage)
e Insérer I'index d'outil
INSERER
INDE Supprimer I'index d'outil
EFFACER
T Copier les données d'outils de I'outil sélectionné

COPIER

rer— Insérer des données d'outils copiées dans I'outil
INSERER sélectionnées
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Effacer les données d'outil marquées

Cette fonction permet d'effacer simplement les données d'outils
lorsque celles-ci ne sont plus utilisées.

Procédure pour I'effacement :

» Dans le gestionnaire d'outils, utilisez les touches fléchées
ou la souris pour sélectionner les données d'outils que vous
souhaitez supprimer.

» Appuyer sur la softkey OUTILS MARQUES EFFACER

> La commande affiche une fenétre auxiliaire qui répertorie les
données d'outils a supprimer.

» Démarrer la procédure d'effacement avec la softkey START

> La commande affiche I'état de la procédure d’'effacement dans

la fenétre auxiliaire.

» Terminer la procédure d'effacement avec la touche ou la softkey

END

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

La fonction OUTILS MARQUES EFFACER efface les données
d’outils définitivement. La commande ne sauvegarde pas
automatiquement le fichier dans une corbeille par exemple
avant de I'effacer. Les données sont donc irrémédiablement
supprimées.

» Sauvegarder régulierement les données importantes sur des
lecteurs externes

o Vous ne pouvez pas effacer les données d'un outil qui
est encore mémorisé dans le tableau d'emplacements.
Pour cela, vous devez d'abord décharger I'outil du
magasin :
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Types d'outils disponibles
Le gestionnaire d'outils représente les différents types d'outils par une icone. Les types d'outils suivants sont

Outils | Gestion des outils

Proposés :
Icone Type d'outil Numéro de type d'outil
Indéfini, **** 99
ﬂ; Outil de fraisage,MILL 0
ﬁ; Fraise d'ébauche,MILL_R 9
H Fraise de finition,MILL_F 10
E} Fraise boule, BALL 22
ﬂ Fraise torique, TORUS 23
E Foret,DRILL 1
5 Taraud, TAP 2
u Foret a centrer CN,CENT 4
B Outil de tournage, TURN 29
u Palpeur, TCHP 21
ﬂ Alésoir,REAM 3
\]Q? Fraise conique,CSINK 5
'E Fraise a lamer avec pivot, TSINK 6
E Outil d'alésage,BOR 7
dl Lamage en tirant,BCKBOR 8
'ﬁ Fraise a fileter,GF 15
? Fraise a fil. av. chanfrein,GSF 16
EL Fraise a fil. av. plaqu. simple,EP 17
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Icone Type d'outil Numéro de type d'outil
Fraise av. plaqu. indexable,WSP 18
'E Fraise a filetage hélicoidal,BGF 19
ﬁ Fraise a fileter circulaire,ZBGF 20
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Importer et exporter des données d'outils

Importer données d'outils

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de la machine peut appliquer des
regles de mise a jour pour, par exemple, supprimer
automatiquement les trémas des tableaux et des
programmes CN.

Cette fonction permet d'importer facilement des données d'outils,
p. ex. des données issues d'un banc de préréglage. Le fichier a
importer doit étre au format CSV comma separated value). Le
format de fichier CSV décrit la structure d'un fichier texte pour
I'échange simplifié de données structurées. Le fichier d'importation
doit posséder la structure suivante :

Ligne 1 : vous devez définir a la premiere ligne le nom des
colonnes dans lesquelles doivent étre mémorisées les données
qui sont définies aux lignes suivantes. Les noms de colonnes
sont séparés par une virgule.

Autres lignes : toutes les autres lignes contiennent les
données que vous souhaitez importer dans le tableau d'outils.
L'ordre des données doit respecter |'ordre des noms des
colonnes indiqués dans la ligne 1. Les données doivent étre
séparées par des virgules, les valeurs décimales par un point
décimal.

Lors de I'importation, procédez comme suit :

>

168

Copier le tableau d'outils a importer dans le répertoire TNC:
\systems\tooltab sur le disque dur de la commande

Démarrer la gestion avancée des outils

Dans le gestionnaire d'outils, appuyer sur la softkey
IMPORT OUTIL

La commande affiche une fenétre auxiliaire avec les fichiers CSV
enregistrés dans le répertoire TNC:\system\tooltab.

Utiliser les touches fléchées ou la souris pour sélectionner le
fichier a importer et valider avec la touche ENT

La commande affiche le contenu du fichier CSV dans la fenétre
auxiliaire.

Démarrer la procédure d'importation avec la softkey EXECUTER.

Outils | Gestion des outils
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6 m e fichier CSV a importer doit étre mémorisé dans le
répertoire TNC:\system\tooltab.

®  Sivous importez les données d'un outil
existant (huméro enregistré dans le tableau
d'emplacements), la commande émet un message
d'erreur. Vous pouvez choisir d'ignorer ce jeu de
données ou d'ajouter un nouvel outil. La commande
ajoute un nouvel outil dans la premiére ligne vide du
tableau d'outils.

m Sjle fichier CSV importé contient des colonnes de
tableau inconnues, la commande affiche un message
au moment de I'importation. Vous étes en plus
informé du fait que les données n'ont pas été prises
en compte.

m S'assurer que les désignations des colonnes sont
correctes.
Informations complémentaires : "Entrer des
données d'outils dans le tableau", Page 143

= \ous pouvez importer toutes les données d'outils
que vous souhaitez ; la séquence de données
importées n'a pas besoin de contenir toutes les
colonnes (ou données) du tableau d'outils.

® | 'ordre des noms de colonnes peut étre quelconque,
les données doivent correspondre a |'ordre défini.

Exemple

Ligne 1 avec les noms de colonnes
Ligne 2 avec les données d'outils

Ligne 3 avec les données d'outils

Ligne 4 avec les données d'outils
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Exporter données d'outils

Cette fonction permet d'exporter facilement des données d'outils,
p. ex. pour les transférer dans la base de données d'outils de
votre systéme de FAO. La commande mémorise le fichier exporté
au format CSV comma separated value). Le format de fichier

CSV a la structure d'un fichier texte et permet d'échanger des
données structurées de maniére simplifiée. Structure du fichier
d'exportation :

® Ligne 1:la commande enregistre dans la premiere ligne le nom
des colonnes correspondant aux différentes données d'outils a
définir. Les noms des colonnes sont séparés par une virgule.

®  Autres lignes : toutes les autres lignes contiennent les
données d'outils que vous avez exportées. L'ordre des données
doit respecter I'ordre des noms des colonnes indiqués dans la
ligne 1. Les données doivent étre séparées par une virgule, les
valeurs décimales doivent comporter un point décimal.

Procédure lors de I'exportation :

» Dans le gestionnaire d'outils, utilisez les touches fléchées

ou la souris pour sélectionner les données d'outils que vous

souhaitez importer.

Appuyer sur la softkey EXPORT OUTIL

La commande affiche une fenétre auxiliaire.

Entrer le nom du fichier CSV et valider avec la touche ENT

Démarrer la procédure d'exportation avec la softkey EXECUTER

La commande affiche I'état de la procédure d'exportation dans

la fenétre auxiliaire.

» Terminer la procédure d'exportation avec la touche ou la softkey
END

vV v v VvV VY

o La commande mémorise d’ordinaire le fichier CSV a
exporter dans le répertoire TNC:\system\tooltab.

Outils | Gestion des outils
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4.3 Gestionnaire de porte-outils

Principes de base

Le gestionnaire de porte-outils vous permet de créer et de gérer
des porte-outils. La commande numérigue tient compte des porte-
outils dans ses calculs.

Comme la commande tient compte des dimensions des tétes

a renvoi d'angle, les porte-outils des tétes a renvoi d'angle
fournissent de précieuses informations pour les usinages réalisés
sur des machines a trois axes avec les axes d'outil X et Y.

En combinant I'option de logiciel 8 Advanced Function Set 1, vous
pouvez incliner le plan d'usinage au méme angle que les tétes
amovibles a renvoi d'angle, et ainsi poursuivre |'usinage avec |'axe
d'outil Z.

En combinant I'option de logiciel 40 Dynamic Collision Monitoring,
vous pouvez surveiller tous les porte-outils et ainsi les protéger
contre le risque de collision.

Pour que la commande tienne compte des porte-outils dans ses
calculs, vous devez effectuer les étapes suivantes :

B Enregistrer les modeles de porte-outils
B Paramétrer les modeles de porte-outils
m Affecter les porte-outils paramétrés

Enregistrer les modéles de porte-outils

Nombreux sont les porte-outils qui ont une forme géométrique
identique et qui se distinguent uniguement dans leurs dimensions.
Pour vous éviter de devoir concevoir vous-méme vos porte-outils,
HEIDENHAIN met des modéles de porte-outils a votre disposition.
Ces modeles de porte-outils sont des modéles 3D qui ont tous
une géomeétrie propre mais dont les dimensions peuvent étre
modifiées.

Les modeles de porte-outils se trouvent sous TNC:\system
\Toolkinematics et portent la terminaison .cft.

o Si votre commande ne dispose pas de modéles de
porte-outils, téléchargez les données de votre choix
depuis :
http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

o Si vous avez besoin d'autres modeles de porte-outils,
contactez le fabricant de votre machine ou un autre
prestataire.

o Il se peut que les modeéles de porte-outils se composent
de plusieurs fichiers partiels. Si ces fichiers partiels sont
incomplets, la commande affiche un message d'erreur.

N'utiliser que des modéles de porte-outils
complets !
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Paramétrer les modeles de porte-outils

Pour que la commande puisse tenir compte des porte-outils
dans ses calculs, vous devez prévoir a la fois les modeles des
porte-outils et leurs dimensions réelles. Utiliser I'outil auxiliaire
ToolHolderWizard pour procéder a ce paramétrage.

Les porte-outils que vous avez paramétrés avec la terminaison .cfx
doivent étre enregistrés sous TNC:\system\Toolkinematics.

L'outil auxiliaire ToolHolderWizard se commande avec une

souris. La souris vous permet également de paramétrer le partage
d'écran de votre choix. Pour cela, vous devez déplacer la ligne de
séparation entre les zones Parameétre, Figure d'aide et Graphique
3D en maintenant le bouton gauche de la souris enfoncé.

Dans I'outil auxiliaire ToolHolderWizard, vous disposez des icones
suivantes :

Icone Fonction
E’ Fermer I'outil auxiliaire
Ll Ouvrir le fichier

Commuter entre le modele filaire et la vue
volumique

Commuter entre la vue ombrée et la vue transpa-
rente

Afficher/masquer les vecteurs de transformation

collision

Afficher/masquer les points de contréle

Afficher ou masquer des points de mesure

(=
1=}
L
g, Afficher/masquer la désignation des objets de
tH
&

- Restaurer la vue initiale du modele 3D
t

o Sile modele de porte-outil ne contient ni vecteurs de
transformation, ni désignations, ni points de contréle,
ni points de mesure, I'outil auxiliaire ToolHolderWizard
n'exécute aucune fonction lorsque I'icdne d'une de ces
fonctions est actionnée.
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Paramétrer un modéle de porte-outil en Mode Manuel

Pour paramétrer et sauvegarder un modeéle de porte-outil, procé-
der comme suit :

TRBLEAU
D7OUTILS

TY W

EDITER

SELECTION

TOOL
HOLDER
WIZARD
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Appuyer sur la touche Mode Manuel

Appuyer sur la softkey TABLEAU D'OUTILS

Appuyer sur la softkey EDITER

Amener le curseur dans la colonne
CINEMATIQUE

Appuyer sur la softkey SELECTION

Appuyer sur la softkey TOOL HOLDER WIZARD

La commande ouvre |'outil auxiliaire
ToolHolderWizard dans une fenétre auxiliaire.

Appuyer sur I'icone OUVRIR FICHIER
La commande ouvre une fenétre auxiliaire.

Sélectionner le modele de porte-outil souhaité a
I'aide de I'image d'apercu
Appuyer sur OK

La commande ouvre le modéle de porte-outil
sélectionné.

Le curseur se trouve sur la premiere valeur
paramétrable.

Adapter les valeurs

Entrer le nom du porte-outil paramétré dans la
zone Fichier de sortie

Appuyer sur le bouton GENERER FICHIER
Réagir au besoin au retour de la commande
Appuyer sur l'icone FERMER

La commande ferme |'outil auxiliaire.
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Paramétrer un modeéle de porte-outil en mode Programmation

Pour paramétrer et sauvegarder un modeéle de porte-outil, procé-
der comme suit :

MGT

174

>

v

v

v v.v Vv

Appuyer sur la touche Programmation

Appuyer sur la touche PGM MGT

Sélectionner le chemin d'acces TNC:\system
\Toolkinematics

Sélectionner un modéle de porte-outil

La commande ouvre |'outil auxiliaire
ToolHolderWizard avec le modele de porte-outil
sélectionné.

Le curseur se trouve sur la premiére valeur
paramétrée.

Adapter les valeurs

Entrer le nom du porte-outil paramétré dans la
zone Fichier de sortie

Appuyer sur le bouton GENERER FICHIER
Réagir au besoin au retour de la commande
Appuyer sur I'icone FERMER

La commande ferme I'outil auxiliaire.

Outils | Gestionnaire de porte-outils
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Affecter des porte-outils paramétrés

Pour que la commande puisse prendre en compte un porte-outil [@zgster footonu @ ourais o @rrovramarion
paramétré dans ses calculs, vous devez affecter le porte-outil a un S — &
outil et appeler a nouveau I'outil. o — L —
— i |
o Il se peut que les porte-outils soient paramétrés a partir
de plusieurs fichiers partiels. Si ces fichiers partiels sont — |
incomplets, la commande affiche un message d'erreur. R |
N'utiliser que des porte-outils qui ont été A —
paramétrés en entier ! R =
Pour affecter un porte-outil paramétré a un outil, procéder comme . -~
suit : .,.
» Mode : appuyer sur la touche Mode Manuel
TABLEAU » Appuyer sur la softkey TABLEAU D'OUTILS
D7OUTILS
Y
TR » Appuyer sur la softkey EDITER
OFF
» Amener le curseur sur la colonne CINEMATIQUE

de I'outil dont vous avez besoin

» Appuyer sur la softkey SELECTION

> La commande ouvre une fenétre auxiliaire
contenant les porte-outils paramétrés.

» Sélectionner le porte-outil de votre choix a l'aide
de I'image d'apercu
» Appuyer sur la softkey OK

SELECTION

> La commande reprend dans la colonne
CINEMATIQUEIle nom du porte-outil sélectionné.

» Quitter le tableau d'outils
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5.1 Mise sous tension, mise hors tension

Mise sous tension

ADANGER

Attention danger pour lI'opérateur!

Les machines et leurs composants sont toujours a |'origine de
risques mécaniques. Les champs électriques, magnétiques

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

» Respecter le manuel de la machine !

» Respecter les consignes de sécurité et les symboles de
sécurité

> Utiliser les équipements de sécurité

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

Pour mettre la machine et la commande sous tension, procéder
de la maniere suivante :

» Activer la tension d'alimentation de la commande et de la
machine

> La commande affiche I'état a la mise sous tension dans les
dialogues qui suivent.

> Une fois démarrée, la commande affiche le dialogue Coupure
de courant.

» Supprimer le message avec la touche CE

> La commande affiche le dialogue Compiler
programme PLC, le programme PLC est
automatiquement compilé.

> La commande affiche le dialogue Tension de
commande manque pour relais.

@ Mettre la commande sous tension
> La commande effectue elle-méme un essai.

v

Si la commande ne détecte pas d'erreur, elle affiche le dialogue
Franchir points de référence.

Si la commande détecte une erreur, elle émet un message
d'erreur.
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REMARQUE

Attention, risque de collision!

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

> Sipossible, procédez a l'inclinaison avant la désactivation
> Vérifier I'état de l'inclinaison lors de la réactivation

Veérifier la position d'un axe

@ Ce paragraphe concerne exclusivement les axes de
machine qui sont équipés d'un systéme de mesure
EnDat.

La commande affiche une fenétre auxiliaire si, une fois la machine
sous tension, la position réelle d'un axe ne coincide pas avec sa
position a la mise hors tension.

> Vérifier la position de I'axe concerné

» Confirmer avec OUI si la position réelle de I'axe coincide avec
les données affichées.

REMARQUE

Attention, risque de collision!

S'ils ne sont pas pris en compte, les écarts entre la position
réelle des axes et les valeurs escomptées par la commande
(valeurs enregistrées a la mise hors tension) peuvent provoquer
des déplacement imprévus indésirables. Il existe un risque de
collision pendant le référencement des autres axes et pendant
tous les déplacements qui suivent.

> Vérifier la position d'un axe

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

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

» En cas de doute ou de points & clarifier, contacter le
constructeur de la machine
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Franchir les points de référence

Si la commande, une fois démarrée, effectue 'autotest, elle affiche
le dialogue Franchir points de référence.

®

Consultez le manuel de votre machine !

La mise sous tension de la machine et le passage

sur les points de référence sont des fonctions qui
dépendent de la machine.

Si votre machine est équipée de systémes de mesure
absolue, il n'est pas nécessaire de franchir les marques
de référence.

Si vous souhaitez exclusivement éditer ou

simuler graphiguement des programmes CN,
sélectionnez directement le mode de fonctionnement
Programmation ou Test de programme sans référencer
les axes, aprés avoir mis la commande sous tension.

Sans axes référencés, vous ne pouvez pas initialiser de
point d’origine ni modifier le point d’origine via le tableau
de points d'origine. La commande émet la remarque
Franchir marques de référence.

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

Franchir les points de référence dans I'ordre chronologique

prescrit :

ol

» Pour chaque axe, appuyer sur la touche
START CN ou

> La commande est maintenant opérationnelle et
se trouve en Mode Manuel.

Sinon, franchir les points de référence dans n'importe quel ordre :

]

180

» Pour chaque axe, appuyer sur la touche de sens
d'axe et la maintenir enfoncée jusqu'a ce que le
point de référence soit franchi.

> La commande est maintenant opérationnelle et
se trouve en Mode Manuel.
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Franchissement du point de référence avec plan d'usinage
incliné

Si la fonction Inclin. plan d'usinage était active avant la mise hors
tension de la commande, celle-ci active automatiquement ladite
fonction apres le redémarrage. Les déplacements assurés avec les
touches d'axes ont ainsi lieu dans le plan d'usinage incliné.

Avant de franchir les points de référence, vous devez désactiver
la fonction Inclinaison du plan d'usinage, sinon la commande
interrompt la procédure avec un avertissement. Vous pouvez
également référencer les axes qui ne sont pas activés dans

la cinématique actuelle sans désactiver I'Inclinaison du plan
d'usinage, par ex. un magasin d'outils.

Informations complémentaires : "Activer |'inclinaison manuelle”,
Page 255

REMARQUE

Attention, risque de collision!

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

> Tenir compte des remarques affichées a I'écran

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

> Faire attention aux risques de collision

o Si la machine n'est pas équipée de systémes de mesure
absolue, il faut confirmer la position des axes rotatifs. La
position affichée dans la fenétre auxiliaire correspond a
la derniére position avant la mise hors tension.
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Mise hors tension

@ Consultez le manuel de votre machine !

La mise hors tension une fonction dépendante de la
machine.

Pour éviter de perdre des données lors de la mise hors tension,
vous devez quitter le systeme d'exploitation de la commande de la
maniére suivante :

» Mode : appuyer sur la touche Mode Manuel
ARRETER » Appuyer sur la softkey OFF
ARRETER » Valider avec la softkey ARRETER
> Lorsque la commande affiche une fenétre

auxiliaire avec le message Vous pouvez
maintenant mettre la commande hors
tension, cela signifie que vous pouvez couper
['alimentation de la commande.

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

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

» Toujours mettre la commande hors tension

» N'actionner l'interrupteur principal qu'apres en avoir été avisé
par un message affiché a I'écran
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5.2 Deéplacement des axes de la machine

Remarque

@ Consultez le manuel de votre machine !

L'utilisation des touches de sens d'axes pour déplacer
les axes dépend de la machine.

Déplacer un axe avec les touches de sens des axes

Mode : appuyer sur la touche Mode Manuel

» Appuyer sur la touche de sens d'axe et la
maintenir enfoncée tant que |'axe doit étre
déplacé, ou

Maintenir la touche de sens d'axe enfoncée et
appuyer sur la touche Start CN pour déplacer
|'axe en continu

-+

5 [=
v

]
v

fl
Tfﬂ » Appuyer sur la touche Start CN pour arréter le
= palpage

Chacune de ces méthodes vous permet de déplacer plusieurs
axes. La commande affiche alors I'avance de contournage. Vous
modifiez I'avance de déplacement des axes avec la softkey F.

Informations complémentaires : "Vitesse de rotation broche S,
avance F, fonction auxiliaire M", Page 197

Lorsqu'un déplacement a été demandé a la machine, la commande
affiche le symbole STIB, signifiant que la commande est en
fonctionnement.
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Positionnement pas a pas

Lors du positionnement pas a pas, la commande déplace un axe de 7
la machine de la valeur d'un incrément prédéfini.
» Mode de fonctionnement : appuyer sur
:iﬁ

la touche Mode Manuel ou sur la touche
Manivelle électronique

TS

4 » Commuter la barre de softkeys.
8 8
INCRE- » Pour sélectionner le positionnement pas a pas, >
régler la softkey INCREMENTAL sur ON -
UALTOER » Programmer la passe des axes linéaires et s 6 X
valider avec la softkey VALIDER VALEUR
ENT » Sinon, actionner la touche ENT
» Positionner le curseur sur I'axe rotatif a 'aide de
la touche fléchée
VALTDER » Programmer la passe des axes rotatifs et valider
avec la softkey VALIDER VALEUR
EnT » Sinon, actionner la touche ENT
v » Valider avec la softkey OK
La cote de l'incrément est active.
INCRE- » Désactiver le positionnement pas a pas : régler la
softkey INCREMENTAL sur OFF

o Si vous vous trouvez dans le menu Positionnement
incrément., vous pouvez désactiver le positionnement
pas a pas avec la softkey HORS TENSION.

La plage de saisie pour la passe se situe entre
0,001 mm et 10 mm.
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Effectuer des déplacements avec des manivelles
électroniques

ADANGER

Attention danger pour lI'opérateur!

Les dangers de nature électrique sont toujours dds a des
embases de raccordement non sécurisées, a des cébles
défectueux et a une utilisation inappropriée. La menace est
présente dés la mise sous tension de la machine !

> Seul le personnel de SAV habilité peut raccorder ou faire
enlever les appareils.

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

La commande facilite le déplacement des axes grace aux nouvelles
manivelles électroniques ci-aprés énumérées :

® HR 510 : manivelle simple sans écran d'affichage, transfert des
données par céble

= HR 520 : manivelle avec affichage, transfert des données par
cable

® HR 550 : manivelle avec écran d'affichage et transmission des
données par radio

Par ailleurs, la commande assiste toujours les manivelles a cable
HR 410 (sans affichage) et HR 420 (avec affichage).

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de votre machine peut ajouter des
fonctions supplémentaires aux manivelles HR 5xx.

o Il est recommandé d'utiliser une manivelle HR 5xx si
vous souhaitez utiliser la fonction Superpos. manivelle
dans I'axe virtuel de I'outil VT.

Informations complémentaires : "Axe d'outil virtuel
VT, Page 335
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Les manivelles portables HR 520 et HR 550FS sont dotées

d'un écran d'affichage sur lequel la commande affiche diverses
informations. Vous pouvez en outre utiliser les softkeys de la
manivelle pour exécuter d'importantes fonctions de réglage, par
ex. pour définir des points d'origine ou encore pour programmer et
exécuter des fonctions M.

Des que vous avez activé la manivelle a |'aide de la touche
d'activation de manivelle, vous ne pouvez plus vous servir du
panneau de commande. L'écran de la commande affiche cet état
dans une fenétre auxiliaire.

Si plusieurs manivelles sont raccordées a la commande, la touche
de manivelle qui se trouve sur le panneau de commande n'est pas
disponible. La manivelles s'active/se désactive avec la touche de
manivelle qui se trouve sur la manivelle. Pour pouvoir sélectionner
une autre manivelle, la manivelle actuellement active doit d'abord
étre désactivée.

@ Consultez le manuel de votre machine !

Cette fonction doit étre activée et adaptée par le
constructeur de la machine.
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1 Bouton d'ARRET D'URGENCE

2 Ecran de manivelle pour I'affichage d'état et la sélection de _ 1
fonctions

3 Softkeys 2 —

4 Les touches d'axes peuvent étre interchangées par le
constructeur de la machine en fonction de la configuration des

axes. — 3
5 Touche d'assentiment 4 — A
6 Touches fléchées pour définir la sensibilité de la manivelle [ g
7 Touche d'activation de la manivelle 6 6
) ) 8 ——— 8

8 Touche de sens suivant lequel la commande déplace I'axe 9 ——
sélectionné 10 — 14
9 Superposition de I'avance rapide pour la touche de sens d'axe ﬂ - —F 15
10 Activer la broche (fonction machine, touche échangeable par le 13 16

constructeur de la machine)

11 Touche Générer séquence CN (fonction machine, touche
interchangeable par le constructeur de la machine)

12 Désactiver la broche (fonction machine, touche échangeable par
le constructeur de la machine)

13 Touche CTRL pour fonctions spéciales (fonction dépendante de
la machine, touche interchangeable par le constructeur de la
machine)

14 Touche Start CN (fonction machine, touche interchangeable par
le constructeur de la machine)

15 Touche Arrét CN (fonction machine, touche interchangeable par
le constructeur de la machine)

16 Manivelle
17 Potentiomeétre de vitesse de broche
18 Potentiométre d'avance

19 Connecteur de céable, inexistant sur les manivelles radio
HR 550FS

17 ——— —FF 18
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Ecran d'affichage

1

a1

(-]

Uniquement pour la manivelle radio HR 550FS : affichage si
la manivelle se trouve sur une station d'accueil ou si le mode
Radio est activé.

Uniquement pour la manivelle radio HR 550FS : affichage
de l'intensité des champs, six barre = intensité maximale de
champ)

Uniquement pour la manivelle radio HR 550FS : état de
charge de l'accumulateur, six barres = état de charge maximale
Pendant le rechargement, une barre se déplace de la gauche
vers la droite

EFF : type d'affichage des positions

Y+129.9788 : position de I'axe sélectionné

* . STIB (commande en service) ; le programme a démarré ou
un axe est en cours de déplacement

SO : vitesse de broche actuelle

FO : avance actuelle de déplacement de I'axe sélectionné

E : une erreur s'est produite

Si la commande affiche un message d’erreur, |'écran de la
manivelle affiche lui le message ERROR pendant 3 secondes. E
reste affiché tant que I'erreur est en suspens sur la commande.

10 3D : la fonction Inclinaison du plan d'usinage est active

11 2D : la fonction Rotation de base est active

12 RES 5.0 : résolution active de la manivelle Course parcourue par

|'axe sélectionné en un tour de manivelle

13 STEP ON ou OFF : positionnement pas a pas activé ou

désactivé. Si la fonction est active, la commande indigue en plus

I'incrément de déplacement actif.

14 Barre de softkeys : sélection de diverses fonctions, description

188

dans les paragraphes suivants

3 — 2
4— 5
7 8 9 10
12—
14—

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Configuration, test et exécution de programmes CN | 10/2018



Configuration | Déplacement des axes de la machine

Particularités de la manivelle radio HR 550FS

ADANGER

Attention danger pour lI'opérateur!

Les manivelles radio sont plus sensibles aux perturbations

que les manivelles avec liaison par cable en raison de leur
fonctionnement sur accumulateur et de la présence d'autres
utilisateurs radio. L utilisateur est menacé, p. ex. pendant les
travaux d'entretien et de configuration, si les conditions requises
et les remarques concernant la sécurité de service ne sont pas
respectées.

> Contréler la liaison radio de la manivelle pour s'assurer gu'’il
n'y a pas d'interférences avec les autres utilisateurs radio

» Mettre la manivelle et sa station d'accueil hors tension au
plus tard aprés 120 heures de service afin que la commande
effectue un test de fonctionnement au prochain redémarrage.

> S'il existe plusieurs manivelles radio dans un méme atelier,
s'assurer que chaque manivelle est clairement affectée a une
station d'accueil (p. ex auto-collant de couleur)

> S'il existe plusieurs manivelles radio dans un méme atelier,

s'assurer que chague manivelle est clairement affectée a une
machine (p. ex test de fonctionnement)

La manivelle radio HR 550FS est dotée d'un accumulateur.
L'accu se recharge dés que la manivelle se trouve dans sa station
d'accueil.

Avec I'accumulateur, la manivelle HR 550FS peut étre utilisée

8 heures durant avant que vous ne deviez la recharger. Quand la
manivelle est totalement déchargée, il faut environ 3 heures pour
gu'elle soit a nouveau rechargée dans sa station d'accueil. Si vous
n'utilisez pas la manivelle HR 550FS, placez-la toujours dans la
station d'accueil prévue a cet effet. Vous aurez ainsi I'assurance
que le contact qui se trouve au dos de la manivelle radio veillera
a maintenir I'accumulateur chargé en permanence pour que

la manivelle soit toujours préte a fonctionner. Vous aurez ainsi
également la garantie que la manivelle sera toujours en contact
direct avec le circuit d'urgence.

Deés que la manivelle se trouve dans sa station d'accueil, elle passe
en mode céablé (en interne). Vous pouvez également opter pour

ce mode lorsque la manivelle est complétement déchargée. La
fonctionnalité est toutefois identique au mode radio.

0 Nettoyer régulierement les contacts 1 de la station
d'accueil et de la manivelle pour garantir leur bon
fonctionnement.

La plage de transmission radio est surdimensionnée. Si vous
travaillez, par exemple sur des machines de trés grande taille, et
que vous atteignez la limite de la zone de transmission, la manivelle
HR 550FS vous en avertit par une puissante alarme vibrante. Dans
ce cas, il faudra réduire la distance qui sépare la manivelle de sa
station d'accueil dans laquelle se trouve le récepteur radio.
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REMARQUE

Attention, danger pour la piéce et I'outil !

La manivelle radio déclenche une réaction d'arrét d'urgence si

I'accumulateur est entierement déchargé, si la transmission radio

est coupée ou en présence d'un défaut. Les réactions d'arrét

d'urgence en cours d'usinage peuvent endommager 'outil et la

piece !

» Placer la manivelle sur sa station d'accueil des qu’elle n'est
plus utilisée

» Minimiser la distance entre la manivelle et sa station d'accuell
(tenir compte de |'alarme vibrante)

» Tester la manivelle avant de commencer a usiner

Aprés que la commande a déclenché un arrét d’'urgence, vous
devez réactiver la manivelle. Procédez comme suit :

» Sélectionner la fonction MOD : appuyer sur la touche MOD
» Sélectionner Configurations machine
MANIVELLE » Appuyer sur la softkey MANIVELLE WIFI REGLER

WIFI

REGLER » Réactiver la manivelle radio avec le bouton
Lancer maniv.

» Mémoriser la configuration et quitter le menu de
configuration en appuyant sur FIN

Pour la mise en service et la configuration de la manivelle, vous
disposez d'une fonction dédiée en mode MOD.

Informations complémentaires : "Manivelle radio HR 550
Configurer FS", Page 458
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Sélectionner l'axe a déplacer

Vous utilisez les touches d'axes pour activer directement les axes
principaux (X, Y et Z) et trois autres axes que le constructeur

de la machine peut définir. Le constructeur de la machine peut
également affecter I'axe virtuel VT directement a une touche
d'axe libre. Si I'axe virtuel VT n'est pas affecté a une touche d'axe,
procédez comme suit :

» Appuyer sur la softkey F1 de la manivelle (AX)

> La commande affiche tous les axes actifs sur |'écran de la
manivelle. L'axe actif actuellement clignote.

» Sélectionner I'axe de votre choix avec la softkey F1 (->) ou F2

(<-) de la manivelle et valider avec la softkey F3 de la manivelle
(OK).

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de la machine peut également
configurer la broche de tournage en mode Tournage
(option 50) comme axe a sélectionner.

Vous pouvez choisir entre |'affichage des positions simple et
I'affichage de positions avec la valeur d'offset des configurations
globales de programmes :

m  Affichage Pos pour F4 : affichage de positions uniquement

®  Affichage P/O pour F4 : affichage de positions avec valeur
d'offset

Régler la sensibilité de la manivelle

En réglant la sensibilité de la manivelle, vous définissez la course
parcourue par un axe a chague rotation de la manivelle. Les
sensibilités sont définies par défaut et peuvent étre sélectionnées
directement a I'aide des touches fléchées de la manivelle
(uniguement si Pas a pas n'est pas actif).

Niveaux de sensibilité possibles :
0.001/0.002/0.005/0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1 [mm/tour ou
degré/tour]

Niveaux de sensibilité possibles :
0.00005/0.001/0.002/0.004/0.01/0.02/0.03 [in/tour ou degré/tour]
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Déplacer les axes

» Pour activer la manivelle, appuyer sur la touche
Manivelle de la HR bxx :

> Vous ne pouvez utiliser la commande qu’en vous
servant de la manivelle HR bxx. La commande
affiche a I'écran une fenétre auxiliaire contenant
des remarques.

» Au besoin, sélectionner le mode souhaité avec la
softkey OPM

» Sinécessaire, maintenir enfoncée la touche de
validation

» Sur la manivelle, sélectionner |'axe a déplacer. Au
besoin, sélectionner les axes auxiliaires a |'aide
des softkeys

» Déplacer I'axe actif dans le sens + ou

Déplacer I'axe actif dans le sens -

» Pour désactiver la manivelle, appuyer sur la
touche Manivelle de la HR 5xx

v

> Maintenant, vous pouvez a nouveau utiliser la
commande en vous servant de son pupitre.
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Reéglages des potentiometres

ADANGER

Attention danger pour lI'opérateur!

En activant la manivelle, on n'active pas automatiquement

ses potentiométres ; ceux-ci sont toujours actifs sur le pupitre
de la commande. Aprés un démarrage CN sur la manivelle, la
commande lance instantanément |'usinage ou le positionnement
des axes bien que vous ayez réglé les potentiometres de la
manivelle sur 0 %. Les personnes se trouvant dans |'espace de
la machine sont en danger de mort !

> Mettre a 0 % les potentiometres du pupitre de la machine
avant d'utiliser la manivelle

> Pour |'utilisation de la manivelle, activer toujours ses
potentiometres

Les potentiometres du pupitre de la machine restent actifs

apres avoir activé la manivelle. Si vous souhaitez utiliser les

potentiometres sur la manivelle, procédez comme suit :

> Appuyer en méme temps sur la touche CTRL et la touche
Manivelle de la HR bxx

> La commande affiche sur I'écran de la manivelle le menu des
softkeys permettant de sélectionner les potentiométres.

> Appuyer sur la softkey HW pour activer les potentiométres de la
manivelle

Si vous avez activé les potentiometres de la manivelle, vous devez,
avant de désactiver la manivelle, réactiver les potentiométres du
pupitre de la machine. Procédez comme suit :

» Appuyer en méme temps sur la touche CTRL et la touche
Manivelle de la HR 5xx

> La commande affiche sur I'écran de la manivelle le menu des
softkeys permettant de sélectionner les potentiometres.

> Appuyer sur la softkey KBD pour activer les potentiométres sur
le pupitre de la machine

La commande émet un avertissement si les potentiometres de
la manivelle sont encore actifs au moment ou la manivelle est
désactivée.
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Positionnement pas a pas

Lors du positionnement pas a pas, la commande déplace I'axe de
manivelle actuellement activé selon la valeur de l'incrément que
vous avez défini :

» Appuyer sur la softkey manivelle F2 (STEP)

> Activer le positionnement pas a pas : appuyer sur la softkey
manivelle 3 (ON)

» Sélectionner l'incrément souhaité en appuyant sur la touche F1
ou F2. Le plus petit incrément possible est 0,0001 mm (0.00001
in). Le plus grand incrément possible est 10 mm (0.3937 in).

» Al'aide de la softkey 4 (OK), valider le pas de comptage
sélectionné

» Utiliser la touche + ou - de la manivelle pour déplacer I'axe actif
de la manivelle dans le sens de votre choix.

o Si vous maintenez la touche F1 ou F2 enfoncée, la
commande augmente le pas de comptage selon un
facteur de 10 a chaque changement de dizaine.

En appuyant sur F1 ou F2 et en actionnant en plus la
touche CTRL, le pas de comptage augmente selon un
facteur de 100.

Programmer des fonctions auxiliaires M
» Appuyer sur la softkey F3 (MSF) de la manivelle
» Appuyer sur la softkey F1 (M) de la manivelle

» Sélectionner le numéro de la fonction M de votre choix en
appuyant sur la touche F1 ou F2

» Exécuter la fonction auxiliaire M avec la touche Start CN

Entrer la vitesse de broche S
» Appuyer sur la softkey F3 (MSF) de la manivelle
» Appuyer sur la softkey F2 (S) de la manivelle

> Sélectionner la vitesse de rotation souhaitée en appuyant sur la
touche F1 ou F2

» Activer la nouvelle vitesse S avec la touche Start CN

o Si vous maintenez la touche F1 ou F2 enfoncée, la
commande augmente le pas de comptage selon un
facteur de 10 & chaque changement de dizaine.

En appuyant sur F1 ou F2 et en actionnant en plus la
touche CTRL, le pas de comptage augmente selon un
facteur de 100.
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Entrer I'avance F
» Appuyer sur la softkey F3 (MSF) de la manivelle
» Appuyer sur la softkey F3 (F) de la manivelle

> Sélectionner I'avance souhaitée en appuyant sur la touche F1 ou
F2

» Valider la nouvelle avance avec la softkey F3 (OK) de la manivelle

o Si vous maintenez la touche F1 ou F2 enfoncée, la
commande augmente le pas de comptage selon un
facteur de 10 a chaque changement de dizaine.

En appuyant sur F1 ou F2 et en actionnant en plus la
touche CTRL, le pas de comptage augmente selon un
facteur de 100.

Définition du point d'origine

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de la machine peut bloquer la possibilité
d’initialiser un point d'origine sur certains axes.

» Appuyer sur la softkey F3 (MSF) de la manivelle

» Appuyer sur la softkey F4 (PRS) de la manivelle
Si nécessaire, sélectionner I'axe sur lequel le point de référence
doit étre initialisé

» Remettre I'axe a zéro avec la softkey F3 (OK) de la manivelle ou
définir la valeur de votre choix avec les softkeys F1 et F2 de la
manivelle et la valider avec la softkey F3 (OK). En appuyant en
plus sur la touche CTRL, le pas de comptage augmente a 10.

Changer de mode

La softkey F4 (OPM) de la manivelle vous permet de changer de
mode de fonctionnement depuis la manivelle, dans la mesure ou
|'état actuel de la commande le permet.

» Appuyer sur la softkey F4 (OPM) de la manivelle

» Al'aide des softkeys de la manivelle, sélectionner le mode
souhaité
= MAN: Mode Manuel
MDI: Positionnement avec introd. man.
SGL: Exécution PGM pas-a-pas
RUN: Execution PGM en continu
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Créer une séquence de déplacement compléte

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de votre machine peut affecter
n'importe quelle fonction a la touche Générer séquence
CN de la manivelle.

Sélectionner le mode Positionnement avec introd. man.
Au besoin, utiliser les touches fléchées du clavier de la
commande pour sélectionner la séquence CN aprés laquelle
vous souhaitez insérer la nouvelle séquence de déplacement
Activer la manivelle

Appuyer sur la touche Générer séquence CN de la manivelle

La commande insére une séquence de déplacement compléte
contenant toutes les positions d'axes sélectionnées a l'aide de
la fonction MOD.

Fonctions des modes Exécution de programme

Dans les modes Exécution de programme, vous pouvez exécuter
les fonctions suivantes :

® Touche Start CN (touche Start CN de la manivelle)
= Touche Arrét CN (touche Arrét CN de la manivelle)

® Sila touche Arrét CN a été actionnée : arrét interne (softkey
MOP et softkey Arrét de la manivelle)

® S la touche Arrét CN a été actionnée : déplacement manuel
des axes (softkeys de la manivelle MOP, puis MAN)

m Réaccostage du contour aprés déplacement manuel des axes
lors d'une interruption du programme (softkeys de la manivelle
MOP, puis REPO). La commande s'effectue par le biais de
softkeys de manivelles qui fonctionnent comme des softkeys
d'écran.

Informations complémentaires : "Approcher a nouveau le
contour", Page 314

®  Activation/désactivation de la fonction d'inclinaison du plan
d'usinage (softkey MOP, puis softkey 3D de la manivelle)
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5.3 Vitesse de rotation broche S, avance F,
fonction auxiliaire M

Application

En Mode Manuel et en mode Manivelle électronique, programmer
la vitesse de rotation de la broche S, I'avance F et la fonction
auxiliaire M avec les softkeys.

Informations complémentaires : "Programmer des fonctions
auxiliaires M et ARRET", Page 328

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de la machine définit les fonctions
auxiliaires qui doivent étre mises a disposition sur la
machine et celles qui sont autorisées en mode Mode
Manuel.

Introduction de valeurs

Vitesse de rotation broche S, fonction auxiliaire M
La vitesse de rotation de la broche se définit comme suit :
» Appuyer sur la softkey S

S
> La commande affiche le dialogue Vitesse broche
S = dans la fenétre auxiliaire.
o Entrer 1000 (vitesse de rotation de la broche)

» Valider avec la touche Start CN

Lancer la rotation de la broche avec la vitesse S paramétrée et une
fonction auxiliaire M. Paramétrer une fonction auxiliaire M de la
méme maniére.

La commande indique la vitesse de broche actuelle dans I'affichage
d'état. Pour une vitesse de rotation < 1000, la commande affiche
également un chiffre aprés la virgule.
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Avance F

L'avance se définit comme suit :

Appuyer sur la softkey F

> La commande affiche une fenétre auxiliaire.
» Entrer I'avance
>

v

Regles concernant I'avance F :

Configuration | Vitesse de rotation broche S, avance F, fonction auxiliaire M

Confirmer avec la touche ENT

m Si F=0 a été programmé, c'est I'avance minimale définie par le
constructeur de la machine qui est active.

m Sjl'avance programmée dépasse la valeur maximale définie par
le constructeur de la machine, c'est cette derniére qui agit.

® F reste sauvegardée méme aprés une coupure d'alimentation.
® | a commande affiche I'avance de contournage.
= Sila fonction 3D ROT est activée, I'avance de contournage
s'affiche lors du déplacement des axes.
®  Avec une fonction 3D ROT inactive, |'affichage de I'avance
reste vide lorsque plusieurs axes sont déplacés en méme

temps.

La commande affiche I'avance actuelle dans I'affichage d'état.
= Avec une avance inférieure a 10, la commande affiche une

virgule apres la virgule.

= Avec une avance inférieure a 1, la commande affiche deux

chiffres apres la virgule.

Modifier la vitesse de rotation de la broche et I'avance

Utiliser les potentiometres de la vitesse de rotation S et I'avance F,

Le potentiométre d'avance permet uniquement de réduire I'avance

il est possible de modifier la valeur configurée de 0 % a 150 %. (,,)\\ @ mm

programmeée : il n'agit pas sur 'avance calculée par la commande. =0 s @ @

@ Le potentiométre de réglage de la vitesse de broche 100

broche.

n'agit que sur les machines équipées d'un variateur de "’m\\ @
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Limitation de I'avance F MAX

@ Consultez le manuel de votre machine !
La limitation de I'avance dépend de la machine.

Vous réduisez la vitesse d'avance en utilisant la softkey F MAX, quel
gue soit le mode de fonctionnement. Cette réduction est valable
pour tous les déplacements en avance d’'usinage et en avance
rapide. La valeur que vous avez programmeée reste active méme
aprés une mis hors/sous tension.

La softkey F MAX est disponible dans les modes de
fonctionnement suivants :

® Exécution PGM pas-a-pas
= Execution PGM en continu
® Positionnement avec introd. man.

Procédure
Pour activer la limitation de I'avance F MAX, procéder comme suit :

» Mode : appuyer sur la touche
Positionnement avec introd. man.

> Appuyer sur la softkey F MAX

F MAX

» Entrer I'avance maximale de votre choix
> Appuyer sur la softkey OK

oK
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5.4 Concept de sécurité optionnel
(Functional Safety FS)

Généralités

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de votre machine adapte le concept de
sécurité HEIDENHAIN a votre machine.

Chaque utilisateur d'une machine-outil est exposé a des dangers.
Méme si les équipements de protection peuvent empécher l'acces
aux endroits dangereux, il faut malgré tout que |'opérateur puisse
travailler sans moyen de protection sur la machine (p. ex. avec

les portes de sécurité ouvertes). Afin de minimiser ces dangers,
certaines directives et réglementations ont été mises en place les
derniéres années.

Le concept de sécurité intégré HEIDENHAIN est conforme au
Performance-Level d selon la norme EN 13849-1 et a SIL 2 selon
la norme IEC 61508. Les modes de fonctionnement de sécurité
sont conformes a la norme EN 12417 et garantissent un degré
élevé de protection des personnes.

La structure du processeur a double canal comprenant un
calculateur principal MC (main computing unit) et un ou plusieurs
module(s) d'asservissement CC (control computing unit) constitue
le principe de base du concept de sécurité HEIDENHAIN. Tous les
mécanismes de surveillance sont aménagés dans le systeme de
commande d'une maniere redondante. Les données du systeme
qui sont utiles pour la sécurité sont soumises a une comparaison
bidirectionnelle cyclique. Les erreurs en rapport avec la sécurité
entrainent toujours des arréts définis, avec comme conséquence
|'arrét sécurisé de tous les entrainements.

La commande déclenche certaines fonctions de sécurité et garantit
des états de fonctionnement slrs au moyen des entrées et sorties
orientées vers la sécurité (exécution double canal) qui influent sur
le processus dans tous les modes de fonctionnement.

Vous trouverez, dans ce chapitre, des explications sur les fonctions
qui sont en plus disponibles sur une commande avec sécurité
fonctionnelle.
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Définitions
Mode de fonctionnement en rapport avec la sécurité

Désignation Description sommaire

SOM_1 Safe operating mode 1 : mode automa-
tique, mode production

SOM_2 Safe operating mode 2 : mode réglage

SOM_3 Safe operating mode 3 : intervention
manuelle, seulement pour opérateur quali-
fié

SOM_4 Safe operating mode 4 : intervention
manuelle avancée, observation du proces-
sus

Fonctions de sécurité

Désignation Description sommaire

SS0, SS1, SS1F, Safe stop : mise hors service avec sécurité
SS2 des entralnements dans les divers modes
STO Safe torque off : I'alimentation en énergie

du moteur est interrompue. Assure une
protection contre un démarrage imprévu
des entralnements

SOS Safe operating Stop : arrét contrélé de
sécurité Assure une protection contre un
démarrage imprévu des entrainements

SLS Safety-limited-speed : Safety-limited-speed :
vitesse limitée de sécurité Empéche que
les entrainements dépassent les valeurs
limites de vitesse par défaut avec les portes
de sécurité ouvertes
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Affichages d'état supplémentaires

Sur une commande numérique avec sécurité fonctionnelle
(FS), I'affichage général d'état contient des informations
supplémentaires sur |'état actuel des fonctions de sécurité.
La commande affiche ces informations sous forme d'états de
fonctionnement au niveau des indicateurs d'état T, S et F.

Affichage Description sommaire

d'état

STO L'alimentation en énergie de la broche ou d'un
entrainement d'avance est interrompue

SLS Safety-limited-speed : une vitesse de sécurité
réduite est active

SOS Safe operating Stop : un arrét controlé de sécuri-
té est actif

STO Safe torque off : I'alimentation du moteur est
interrompue

La commande affiche |'état des axes avec une icone :

Icone Bref descriptif
W L'axe est contrblé ou n'est pas a contréler.
& L'axe n'est pas contrélé, mais il doit I'étre pour

garantir un un fonctionnement en toute sécurité.

Informations complémentaires : "Vérifier la
position des axes", Page 203

ﬂ L'axe n'est pas surveillé par la sécurité fonction-
nelle ou n'est pas configuré comme axe de
sécurité.

La commande affiche le mode de fonctionnement de sécurité actif
par une icone située en haut de I'écran, a droite du texte indiquant
le mode de fonctionnement :

Icone Mode de fonctionnement de sécurité

SOM Mode de fonctionnement SOM_1 actif

BN
10

SOM Mode de fonctionnement SOM_2 actif

20

SOM Mode de fonctionnement SOM_3 actif

N
30

SOM Mode de fonctionnement SOM_4 actif

4%;)
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Vérifier la position des axes

@ Consultez le manuel de votre machine !

Cette fonction doit étre adaptée par le constructeur de
votre machine.

Aprés la mise sous tension, la commande vérifie si la position
d'un axe correspond exactement a la position constatée aprés

la mise hors service. Si un écart survient, ou si la sécurité
fonctionnelle détecte une modification, alors cet axe est identifié
en conséquence dans |'affichage de positions. Un triangle

d'avertissement rouge apparait également dans I'affichage d'état. |l
n'est alors plus possible de déplacer les axes ainsi identifiés quand
la porte est ouverte. Dans ces cas, vous devez positionner les axes

concernés a une position de contréle.

Procédez pour cela comme suit :

Sélectionner le Mode Manuel

Appuyer sur la softkey APPROCHER POSITIONS DE CTRL
La commande affiche les axes non controlés.

Appuyer sur la softkey SELECTION AXES

Sélectionner au besoin |'axe de votre choix par softkey
Sinon, appuyer sur la softkey LOGIQUE DEPL.AXES
Appuyer sur la touche Start CN

L'axe se déplace a la position de contréle.

VV VvV VvV VvV VvV VvyYy

Une fois que vous avez atteint la position de contréle, un
message apparait.

> Appuyer sur la touche de validation du panneau de commande

de la machine
> La commande identifie I'axe comme "controlé".

> Répéter la procédure décrite précédemment pour tous les axes

gue vous souhaitez amener en position de controle

REMARQUE

Attention, risque de collision!

La commande n'effectue pas de contrble anti-collision
automatique entre I'outil et la piéce. Il existe un risque de
collision pendant I'abordage des positions de contréle si le
pré-positionnement n'est pas correct ou si I'écart entre les
composants est insuffisant !

» Aborder au besoin une position de sécurité avant d'aborder
les positions de controle

» Attention aux risques de collision

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de votre machine définit I'endroit ou se
trouve la position de contréle.
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Activer la limitation d'avance

@ Consultez le manuel de votre machine !

Cette fonction doit étre adaptée par le constructeur de
votre machine.

Cette fonction vous permet d'éviter que la réaction SS1 (mise a
I'arrét sGre des entrainements) ne soit déclenchée a I'ouverture de
la porte de sécurité.

En actionnant la softkey F LIMITE, la commande limite la

vitesse des axes et la vitesse de la broche (ou des broches) aux
valeurs définies par le constructeur de la machine. Le mode de
fonctionnement stir SOM_x qui est sélectionné avec I'interrupteur
a clef est déterminant pour la limitation. Si SOM_1 est activé, les
axes et les broches sont mis a I'arrét puisque c'est le seul cas de
figure permis dans SOM_1 ou les portes de sécurité peuvent étre

ouvertes.
> Sélectionner le Mode Manuel
@ » Commuter la barre de softkeys.

» Mettre la limite d'avance en/hors service
E
ON
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5.5 Gestionnaire de points d'origine

Remarque

@'ﬂ‘fi Manuel o [E]Programmation

o Utiliser impérativement le tableau de points d’origine D
dans les cas suivants : e —— ' T'

m Sjvotre machine est équipée d'axes rotatifs (table ou
téte pivotante) et que vous travaillez avec la fonction :
d’Inclin. plan d'usinage ’ |

® Sivotre machine est équipée d'un systéme de |
changement de téte g

= Sivous avez travaillé jusqu'a présent avec des CE I

100% S-OVR
+78.654 Bl +0.003
= Sivous souhaitez usiner plusieurs piéces identiques —— T

X i | +0.000 B o
commandes plus anciennes
T2 Bs 0o F 30088n /nin_ovE 100% Wi

‘HEE

tableaux de points zéro en coordonnées REF sur des e T =
-5.000
qui sont serrées dans différentes positions obliques

Le tableau de points d’origine peut contenir autant de lignes (points
d'origine) que vous le souhaitez. Afin d'optimiser la taille du fichier
et la vitesse de traitement, veillez a ne pas utiliser plus de lignes
que nécessaire pour gérer vos points d'origine.

Par sécurité, vous ne pouvez insérer de nouvelles lignes qu'a la fin
du tableau de points d’origine.

Points d’origine de palettes et points d’origine

Lorsque vous travaillez avec des palettes, tenez compte du fait que
les points d’origine enregistrés dans le tableau se référent a un
point d'origine de palette activé.

Informations complémentaires : "Palettes”, Page 391
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®

Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de la machine peut bloquer la possibilité

d'initialiser un point d’origine sur certains axes.

Le constructeur de la machine peut définir un autre
chemin pour le tableau de points d'origine.

Le tableau de points d'origine porte le nom PRESET.PR et il est
sauvegardé dans le répertoire TNC:\table\ par défaut.
PRESET.PR ne peut étre édité en mode Mode Manuel et
Manivelle électronique que si vous avez appuyé sur la softkey
MODIFIER PT D'ORIG.. Vous pouvez ouvrir le tableau de points
d'origine PRESET.PR en mode Programmation, mais vous ne
pouvez pas |'éditer.

Il existe plusieurs manieres de mémoriser des points d'origine et
des rotations de base dans le tableau de points d'origine :

B Programmation manuelle

B Via les cycles de palpage en mode Mode Manuel et en mode

Manivelle électronique

® Via les cycles de palpage 400 a 402 et 410 a 419, en mode
Automatique
Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation des cycles

Informations relatives a I'utilisation :

Dans le menu 3D-ROT, vous pouvez faire en sorte
que la rotation de base agisse aussi en Mode
Manuel.

Informations complémentaires : "Activer
I'inclinaison manuelle", Page 255

Pendant I'initialisation du point d’origine, les positions

des axes inclinés doivent coincider avec la situation
d'inclinaison.

Le comportement de la commande lors de la
définition du point d'origine dépend alors de la
position du paramétre machine chkTiltingAxes (n
°204601) optionnel.

Informations complémentaires : "Introduction”,
Page 216

La fonction PLANE RESET ne réinitialise pas la ROT
3D active.

La commande mémorise toujours a la ligne 0 le
dernier point d'origine initialisé manuellement a
I'aide des touches d'axes ou des softkeys. Sile
point d'origine initialisés manuellement est actif,
la commande affiche le message PR MAN(0) dans
I'affichage d'état.
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Copier un tableau de points d'origine

Il est permis de copier le tableau de points d’origine dans un autre
répertoire (pour la sauvegarde des données). Les lignes protégées
en écriture le sont aussi dans les tableaux copiés.

Ne jamais modifier le nombre de lignes dans le tableau que vous
avez copié ! Cela risquerait de causer des problémes si vous
envisagez d'activer a nouveau le tableau.

Pour activer un tableau de points d'origine copié dans un autre
répertoire, il vous faut de nouveau copier le tableau en sens
inverse.

Si vous sélectionnez un nouveau tableau de points d'origine, il vous
faudra activer de nouveau le point d'origine.

Mémoriser en manuel les points d'origine dans le tableau de
points d’origine

Pour mémoriser les points d'origine dans le tableau de points
d’origine, procédez comme suit :

» Sélectionner le Mode Manuel

X+ » Déplacer I'outil avec précaution jusqu'a ce qu'il
touche la piece (I'effleure), ou bien positionner le
comparateur en conséquence

LINEIRENE

GESTION > Appuyer sur la SOﬁ:key GESTION PT ORIGINE

PT ORIGINE

La commande ouvre le tableau de points
d’origine et positionne le curseur sur la ligne du
point d’origine actif.

oo » Appuyer sur la softkey MODIFIER PT D'ORIG.

PT D”ORIG.
>

La commande affiche les options de saisie
possibles dans la barre de softkeys.
Dans le tableau de points d’origine, sélectionnez

la ligne que vous voulez modifier (le numéro de
ligne correspond au numéro de point d'origine).

H
v

> Sinécessaire, sélectionner dans le tableau de
points d’origine la colonne que vous voulez
modifier
CORRIGER > Utiliser les softkeys pour choisir I'une des
POINT . . . .
DORTBINE options de programmation disponibles
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Options de programmation

Softkey

_+_

Fonction

Valider directement la position effective de I'ou-
til (du comparateur) comme nouveau point d’ori-
gine : la fonction ne mémorise le point d’origine
que sur 'axe actuellement en surbrillance

RE
INTRODUIRE

PT D7ORIG.

Affecter une valeur au choix a la position effec-
tive de I'outil (du comparateur) : la fonction ne
meémorise le point d'origine que sur |'axe actuel-
lement en surbrillance. Entrer la valeur souhaitée
dans la fenétre auxiliaire

CORRIGER
POINT
D”ORIGINE

Décaler en incrémental un point d’origine

déja enregistré dans le tableau : la fonction ne
mémorise le point d'origine que sur l'axe sur
lequel se trouve actuellement le curseur. Dans

la fenétre auxiliaire, entrer la valeur de correc-
tion souhaitée avec son signe. Avec |'affichage en
pouces (inch) actif : saisir la valeur en pouces. La
commande convertit en interne la valeur indiquée
en mm.

EDITER
CHRMP
ACTUEL

Entrer directement le nouveau point d'origine
(spécifique a un axe) sans tenir compte de la
cinématique. N'utiliser cette fonction que si la
machine est équipée d'un plateau circulaire et
que vous souhaitez initialiser le point d'origine
au centre du plateau circulaire en entrant direc-
tement la valeur 0. La fonction ne mémorise

la valeur que sur I'axe sur lequel se trouve le
curseur. Entrer la valeur souhaitée dans la fenétre
auxiliaire Avec I'affichage en pouces (inch) actif :
saisir la valeur en pouces. La commande conver-
tit en interne la valeur indiquée en mm.

ITRANSFORM -
DE BASE

OFFSET

Sélectionner la vue

TRANSFORM. DE BASE/OFFSET. La vue standard
TRANSFORM. DE BASE affiche les colonnes X,

Y et Z. En fonction de la machine, la commande
affiche également les colonnes SPA, SPB et
SPC. La commande mémorise ici la rotation de
base (avec |I'axe d'outil Z, la commande utilise la
colonne SPC). Les valeurs d'offset du point d’ori-
gine s'affichent dans la vue OFFSET.

MEMORISER
PT D’ORIG.
ACTIF

208

Enregistrer le point d'origine courant dans une
ligne du tableau au choix : la fonction mémorise
le point d'origine de tous les axes et active
automatiquement la ligne du tableau concernée.
Avec 'affichage en pouces (inch) actif : saisir la
valeur en pouces. La commande convertit en
interne la valeur indiquée en mm.
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Editer un tableau de points d’origine

Softkey Fonction d'édition en mode tableau
DEBUT Sélectionner le début du tableau
= Sélectionner la fin du tableau
PRGE Sélectionner la page précédente du tableau
PrGE Sélectionner la page suivante du tableau
MODIFIER Sélectionner les fonctions pour saisir un point
PT D7ORIG. d’origine

Afficher la sélection Transformation de base ou

Offset d'axe

ACTIVER Activer le point d'origine de la ligne actuellement

POINT . . . . ..
- sélectionnée dans le tableau de points d'origine
AUOLTER Insérer plusieurs lignes a la fin du tableau

N LIGNES

A LA FIN

“copzER Copier le champ actuellement sélectionné

VALEUR

ACTUELLE

INSERER Insérer le champ copié

VALEUR

_COPIEE

PNNULER Réinitialiser la ligne actuellement sélectionnée :

LIGNE

la commande entre - dans toutes les colonnes.

e Insérer une ligne a la fin du tableau

LIGNE

I Supprimer une ligne a la fin du tableau

LIGNE
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Protéger les points d'origine contre I'écrasement

Vous pouvez protéger n'importe quelles lignes du tableau de points
d’origine contre I'écrasement a |'aide de la colonne LOCKED. Les
lignes protégées en écriture sont mises en évidence en couleur
dans le tableau de points d'origine.

Si vous souhaitez écraser une ligne protégée en écriture avec un
cycle de palpage manuel, alors vous devrez confirmer votre choix
avec OK et entrer le mot de passe (en cas de protection avec mot
de passe).

REMARQUE

Attention, risque de perte de données possibles !

Les lignes verrouillées avec la fonction

VERROUILL. /DEVERROU. MOT DE P. ne peuvent étre
déverrouillées qu'avec le mot de passe sélectionné. Les mots
de passe qui ont été oubliés ne peuvent pas étre réinitialisés.
Les lignes verrouillées restent alors verrouillées pour toujours.
Le tableau de points d’origine ne peut donc plus étre utilisé sans
restrictions.

» Sélectionner de préférence la variante avec la fonction
VERROUILL. /DEVERROU.

» Noter les mots de passe

Pour protéger un point d'origine de |'écrasement, procédez comme

suit :
T » Appuyer sur la softkey MODIFIER PT D'ORIG.
» Sélectionner la colonne LOCKED
e » Appuyer sur la softkey EDITER CHAMP ACTUEL

CHAMP
ACTUEL

Protéger le point d'origine sans mot de passe :

e » Appuyer sur la softkey VERROUILL. /DEVERROU.

R > La commande inscrit un L dans la colonne
LOCKED.

Protéger le point d'origine avec un mot de passe :

VERROUILL. » Appuyer sur la softkey

/DEVERROU .

MOT DE P. VERROUILL. /DEVERROU. MOT DE P.

» Entrer le mot de passe dans la fenétre auxiliaire

» Valider avec la softkey OK ou avec la touche
ENT :

> La commande inscrit ### dans la colonne
LOCKED.

OK
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Annuler la protection en écriture

Pour pouvoir éditer a nouveau une ligne protégée en écriture,
procédez comme suit :

onam » Appuyer sur la softkey MODIFIER PT D'ORIG.
PT D”ORIG.
> Sélectionner la colonne LOCKED
EDITER » Appuyer sur la softkey EDITER CHAMP ACTUEL

CHAMP
ACTUEL

Point d'origine protégé sans mot de passe :

i » Appuyer sur la softkey VERROUILL. /DEVERROU.
ot > La commande annule la protection en écriture.

Point d'origine protégé par un mot de passe :

UERROUILL. > Appuyer sur la softkey

/DEVERROU .

HoT DE P. VERROUILL. /DEVERROU. MOT DE P.

» Entrer le mot de passe dans la fenétre auxiliaire
» Valider avec la softkey OK ou avec la touche ENT
> La commande annule la protection en écriture.

oK
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Activer le point d'origine

Activer le point d’origine en Mode Manuel

REMARQUE

Attention, danger de dommages matériels importants !

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

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

o Informations relatives a |'utilisation :

® En activant un point d'origine du tableau de points
d’origine, la commande réinitialise un décalage de
point zéro actif, une image miroir, une rotation et un
facteur d'échelle.

B |a fonction Inclin. plan d'usinage (cycle 19 ou
PLANE) reste toutefois active.

Sélectionner le Mode Manuel

=]
v

GESTION » Appuyer sur la softkey GESTION PT ORIGINE

PT ORIGINE

» Choisir le numéro de point d'origine que vous
souhaitez activer

soro » Sinon, sélectionner avec la touche GOTO le
numeéro de point d'origine que vous souhaitez
activer
ent » Valider avec la touche ENT
ACTIVER > Appuyer sur la softkey
nraRremne ACTIVER POINT D'ORIGINE

» Valider I'activation du point d'origine

> La commande regle I'affichage et la rotation de
base.

» Quitter le tableau de points d’origine

EXECUTER

Activer un point d'origine dans un programme CN

Pour activer des points d'origine du tableau de points d’origine
pendant I'exécution de programme, vous devez utiliser le cycle 247.
Le numéro que vous souhaitez activer doit étre activé dans le cycle
247

Pour plus d'informations : consulter le manuel d'utilisation
"Programmation des cycles"
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5.6 Définir un point d'origine sans palpeur
3D

Remarque

Lors de I'initialisation du point d'origine, vous initialisez I'affichage
de la commande aux coordonnées d'une position piece connue.

o Avec un palpeur, vous disposez de toutes les fonctions
de palpage manuelles.

Informations complémentaires : "Initialiser le point
d'origine avec le palpeur 3D ", Page 241

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de la machine peut bloquer la possibilité
d’initialiser un point d'origine sur certains axes.

Opérations préalables

» Fixer la piece et la dégauchir

» Mettre en place I'outil zéro dont le rayon est connu

» S'assurer que la commande affiche des positions effectives
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Définition du point d'origine avec une fraise deux

tailles

» Sélectionner le Mode Manuel

» Déplacer I'outil avec précaution jusqu'a ce qu'il
touche (effleure) la piece

)

Initialiser un point d'origine sur un axe :

» Sélectionner |'axe

> La commande ouvre la fenétre de dialogue INIT.
PT. DE REF. Z=.

e » Sinon, appuyer sur la softkey INIT. PT. DE REF.

DE REF.

Sélectionner I'axe avec la softkey

Outil zéro, axe de broche : initialiser |'affichage

a une position connue de la piéce (par ex. 0) ou
indiquer I'épaisseur d de la tole de calage. Dans
le plan d'usinage : tenir compte du rayon d'outil

Vous initialisez les points d'origine des autres axes en procédant de
la méme maniére.

Si vous utilisez un outil préréglé dans I'axe de plongée, initialisez

|'affichage de I'axe de plongée a la longueur L de I'outil ou a la
somme Z=L+d.

o Remarques a propos de |'utilisation :

B |a commande enregistre automatiquement a la ligne
0 du tableau de points d'origine le point d'origine
initialisé avec les touches d'axes.

® Sjle constructeur de la machine a verrouillé un axe,
VOous ne pouvez pas initialiser de point d'origine sur
cet axe. La softkey correspondant a cet axe n'est pas
visible.

B |e comportement de la commande lors de la
définition du point d'origine dépend alors de la
position du paramétre machine chkTiltingAxes (n
°204601) optionnel.

Informations complémentaires : "Introduction’,
Page 216
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Fonctions de palpage avec des palpeurs mécaniques
ou des comparateurs a cadran

Si vous ne disposez pas de palpeur 3D électronique sur votre
machine, vous pouvez également utiliser toutes les fonctions de
palpage manuelles (a I'exception des fonctions d'étalonnage) avec
des palpeurs mécanigues ou par un simple effleurement, .
Informations complémentaires : "Utiliser un palpeur 3D ",

Page 216

A la place du signal électronique émis automatiquement par un
palpeur 3D pendant la fonction de palpage, vous pouvez déclencher
le signal de commutation qui permet de mémoriser la position de
palpage manuellement, en appuyant sur un bouton.

Procédez de la maniere suivante:

PALPAGE » Sélectionner par softkey la fonction de palpage
POS

e souhaitée

» Amener le palpeur mécanique a la premiére
position devant &tre prise en compte par la
commande

» Valider la position en appuyant sur la softkey

'+' Mémo. Pos. Eff.

> La commande mémorise la position actuelle.

» Amener le palpeur mécanique a la prochaine
position devant étre prise en compte par la
commande

» Valider la position en appuyant sur la softkey
_‘%— Mémo. Pos. Eff.

La commande mémorise la position actuelle.

» Le cas échéant, aborder les positions suivantes
et les valider comme indiqué précédemment.

» Point de référence :dans la fenétre de
menu, entrer les coordonnées du nouveau
point d'origine, valider avec la softkey
INIT. PT. DE REF. ou écrire des valeurs dans un
tableau
Informations complémentaires : "Inscrire les
valeurs de mesure des cycles de palpage dans
un tableau de points zéro", Page 224
Informations complémentaires : "Ecrire des
valeurs de mesure issues des cycles palpeur
dans le tableau de points d’origine", Page 225

» Terminer la fonction de palpage : Appuyer sur la
touche END

o Si vous essayez d'initialiser un point d'origine sur
un axe blogqué, la commande émet, suivant la
configuration définie par le constructeur de la machine,
un avertissement ou un message d'erreur.
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5.7 Utiliser un palpeur 3D

Introduction

Le comportement de la commande lors de I'initialisation du
point d’origine dépend de la configuration du paramétre machine
optionnel chkTiltingAxes (n° 204601) :

B chkTiltingAxes: NoCheck La commande ne vérifie pas si les
coordonnées actuelles des axes rotatifs (positions effectives)
concordent avec les angles d'inclinaison que vous avez définis.

® chkTiltingAxes: ChecklfTilted Avec un plan d'usinage incliné
actif, la commande vérifie, au moment de définir le point
d'origine des axes X, Y et Z, si les coordonnées actuelles des
axes rotatifs concordent avec les angles d'inclinaison que vous
avez définis (menu 3D-ROT). Si les positions ne concordent pas,
la commande ouvre le menu Plan d'usinage incohérent.

® chkTiltingAxes: CheckAlways Avec un plan d'usinage incliné
actif, la commande vérifie, au moment de définir le point
d'origine des axes X, Y et Z, si les coordonnées actuelles des
axes rotatifs concordent. Si les positions ne concordent pas, la
commande ouvre le menu Plan d'usinage incohérent.

o Informations relatives a |'utilisation :

® Sjle controle est désactivé, alors les fonctions de
palpage partent du principe que PL et ROT ont une
position d'axe rotatif égale a 0.

E |nitialisez toujours le point d’origine dans les trois
axes. Ainsi le point d’origine est défini de maniere
univoque et correcte. De plus, vous tenez compte
des écarts possibles qui résultent des positions de
pivotement des axes.

®  Sivous définissez un point d'origine sans palpeur
3D et que les positions ne concordent pas, la
commande émet un message d'erreur.

Si le parametre machine n'est pas défini, la commande effectue le
méme contréle que pour chkTiltingAxes: CheckAlways

Comportement avec des axes inclinés

Si les positions ne concordent pas, la commande ouvre le menu
Plan d'usinage incohérent.

Softkey Fonction
MEMORTSER Dans le menu 3D-ROT, la commande régle le
i Mode Manuel 3D-ROT sur Activé. Les axes sont

déplacés dans le plan d'usinage incliné

Le Mode Manuel 3D-ROT reste actif tans que
vous ne l'avez pas réglé sur Inactif.

TGNORER La commande ignore le plan d'usinage incliné.

ETAT

30-AOT Le point d'origine défini n'est valide que pour cet
etat d'inclinaison.

216 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Configuration, test et exécution de programmes CN | 10/2018



Configuration | Utiliser un palpeur 3D

Vue d'ensemble

Les cycles palpeur suivants vous sont proposés en Mode Manuel :

®

Consultez le manuel de votre machine !

La commande doit avoir été préparée par le

constructeur de la machine pour I'utilisation d'un palpeur

3D.

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

Softkey Fonction Page
ETALONNER Etalonner le palpeur 3D 226
Ao

PRLPAGE Déterminer la rotation de 238
= base 3D en palpant un plan

PALPRGE Définir la rotation de base a 235
| partir d'une droite

PALPAGE Initialisation du pOint d'ori- 242

i gine sur un axe au choix

PALPAGE Initialisation d'un coin 243
g,.' i comme point d'origine

PALPAGE Initialisation du centre de 244

4W\ cc . | ..

L cercle comme point d'origine

PALPAGE Initialisation de la ligne 248

CL

médiane comme point d'ori-
gine

TABLEAU
PALPEUR
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palpeur

Voir manuel d'uti-
lisation Program-
mation des
cycles

217



Configuration | Utiliser un palpeur 3D

o Remarques a propos de |'utilisation :

® |es fonctions de palpage ne sont pas possibles en
combinaison avec la fonction Configurations de
programme globales. Si au moins une option de
configuration est active, la commande affiche un
message d'erreur lorsqu’une fonction de palpage
manuelle ou I'exécution d'un cycle de palpage
automatique est sélectionné.

B En mode Tournage, vous pouvez utiliser toutes
les cycles de palpage manuel que vous voulez, a
I'exception des cycles Palpage de coin et Palpage
de plan. En mode Tournage, les valeurs de mesure
de l'axe X correspondent a des valeurs de diamétre.

. Pour utiliser le palpeur en mode Tournage, il faut le
calibrer en mode Tournage. La position initiale de
la broche de tournage étant susceptible de varier
en mode Fraisage et en mode Tournage, le palpeur
doit étre étalonner sans désaxage. Pour cela, vous
pouvez créer des données d'outils supplémentaires
pour le palpeur, p. ex. comme outil indexé.

B |orsque la poursuite de broche est activée, le
nombre de rotations broche est limité si la porte de
sécurité est ouverte. Le sens de rotation de la broche
change le cas échéant et le positionnement ne se fait
pas toujours selon la trajectoire la plus courte.

@ Pour plus d'informations : consulter le manuel
d'utilisation "Programmation des cycles"

Mouvements de déplacement avec une manivelle dotée d'un
écran d'affichage

Avec une manivelle dotée d'un écran d'affichage, il est possible de
transférer le contrdle a la manivelle pendant un cycle de palpage
manuel.

Procéder comme suit :

Lancer le cycle de palpage manuel

Positionner le palpeur a proximité du premier point de palpage
Palper le premier point de palpage

Activer la manivelle sur la manivelle

La commande affiche la fenétre auxiliaire Manivelle active.
Positionner le palpeur a proximité du deuxieme point de palpage
Désactiver la manivelle sur la manivelle

La commande ferme la fenétre auxiliaire.

Palper le deuxieme point de palpage

Définir un point d'origine au besoin

Quitter la fonction de palpage

vV vy VvV VvV VvV VVvyVvyywyywy

o Vous ne pouvez pas lancer les cycles de palpage tant
que la manivelle est active.
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Inhiber le contréole du palpeur

Inhiber le contréole du palpeur

Lorsque la tige de palpage est déviée, la commande délivre un
message d'erreur dés que vous souhaitez déplacer un axe de la
machine.

Pour dégager le palpeur aprés la déviation dans une séquence de
positionnement, vous devez désactiver le contrdle du palpeur en
Mode Manuel

Vous désactivez le contréle du palpeur pour 30 secondes avec la
softkey DESACT. CONTROLE PALPEUR.

La commande délivre le message d'erreur

Le contrdle du palpeur est désactivé pour 30 secondes. Le
message d'erreur s’efface automatiquement au bout de 30
secondes.

o Si le palpeur recoit un signal stable dans les 30
secondes, p. ex. palpeur non déviég, le contréle du
palpeur s'active alors automatiquement et le message
d'erreur est supprimé.

REMARQUE

Attention, risque de collision!

La softkey DESACT. CONTROLE PALPEUR inhibe le message
d'erreur signalant que la tige de palpage est déviée. La
commande n'effectue pas de contréle anti-collision automatique
avec la tige de palpage. En vous basant sur ces deux
comportements, vous devez vous assurer que le palpeur peut
étre dégagé dans des conditions sdres. Il existe un risque de
collision si le sens de dégagement n'a pas été sélectionné
correctement !

» Déplacer prudemment les axes en Mode Manuel
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Fonctions présentes dans les cycles palpeurs

Dans les cycles palpeurs manuels sont affichées des softkeys avec
lesquelles vous pouvez sélectionner le sens de palpage ou une
routine de palpage. Les softkeys affichées dépendent de chaque

cycle :
Softkey Fonction

« Sélectionner le sens de palpage :
] _’%_ Valider la position actuelle

Palper automatiquement un trou (cercle intérieur)

Palper automatiquement un tenon (cercle
extérieur)

Palper un modele circulaire (centre de plusieurs
éléments)

Sélectionner le sens de palpage paralléle aux
axes pour les percages, les tenons et les motifs
circulaires
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Routine de palpage automatique pour percages, tenons et
motifs circulaire

REMARQUE

Attention, risque de collision!

La commande n'effectue pas de contrdle anti-collision
automatique avec la tige de palpage. Pour les procédures de
palpage automatiques, la commande amene le palpeur aux
positions de palpage de maniére autonome. Il existe un risque
de collision si le pré-positionnement n'est pas correct et si
certains obstacles n‘ont pas été pris en compte !

» Programmer une préposition adaptée

» Tenir compte des obstacles en appliquant les distances
d'approche

Si vous optez pour une routine de palpage pour palper un trou de
pergage, un tenon ou un motif circulaire, la commande ouvre un
formulaire avec les champs de saisie requis.

Champs de saisie des formulaires Mesure tenon et Mesure trou

Champ de saisie Fonction

Diamétre du tenon? ou Diamétre du plateau de palpage

Diamétre de percage? (option pour de percages)

Distance d'approche? Distance avec le plateau de palpage
dans le plan

Hauteur de sécurité inc.? Positionnement du palpeur dans le
sens de la broche (en partant de la
position courante)

Angle initial? Angle pour la premiére opération
de palpage (0° = sens positif dans
I'axe principal, c.-a-d. X+ avec axe
de broche Z). Les angles de palpage
suivants sont calculés a partir du
nombre des points de palpage.

Nombre de pts de Nombre de procédures de palpage

palpage? (3-8)

Angle d'ouverture? Palper un cercle entier (360°) ou un
segment de cercle (angle d'ouver-
ture < 360°)
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Routine de palpage automatique :
» Pré-positionner le palpeur

PALPAGE

@fz_cc

)
\\ <

» Pour sélectionner la fonction de palpage, appuyer
sur la softkey PALPAGE CC

> Le trou est censé étre palpé automatiqguement
en appuyant sur la softkey TROU.

> Sélectionner le sens de palpage paralléele aux
axes

» Démarrer la fonction de palpage : appuyer sur la
touche Start CN

> La commande exécute tous les pré-
positionnements et toutes les procédures de
palpage automatiquement.

Pour aborder la position, la commande applique I'avance FMAX
définie dans le tableau des palpeurs. L'opération de palpage
proprement dite est exécutée avec |'avance de palpage définie F.

Remarques a propos de |'utilisation et de la
programmation :

®  Avant de démarrer la routine de palpage
automatique, le palpeur doit étre prépositionné a
proximité du premier point de palpage. Positionner
le palpeur en le décalant approximativement de
la valeur de la distance d'approche dans le sens
opposé au sens de palpage. La distance d'approche
correspond a la somme des valeurs issues du
tableau des palpeurs et du formulaire de saisie.

. Pour un cercle intérieur de grand diamétre, la
commande peut prépositionner le palpeur sur une
trajectoire circulaire avec I'avance de positionnement
FMAX. Pour cela, dans le formulaire de saisie, entrer
une distance d'approche pour le prépositionnement
et le diamétre de percage. Positionner le palpeur
dans le trou en le décalant approximativement de la
valeur de la distance d'approche, a c6té de la paroi.
Lors du prépositionnement, respecter I'angle initial
de la premiére opération de palpage ; par exemple,
pour un angle initial de 0°, la commande palpe
d'abord dans le sens positif de |'axe principal).
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Sélectionner un cycle de palpage

» Sélectionner le Mode Manuel ou le mode Manivelle

électronique
FONGTIONS > Sélectionner les fonctions de palpage en
T appuyant sur la softkey FONCTIONS PALPAGE
PALPAGE » Sélectionner le cycle palpeur : appuyer p. ex. sur
L= la softkey POS PALPAGE
> L'écran de la commande affiche le menu
correspondant.

o Remarques a propos de |'utilisation :

E  Sjvous sélectionnez une fonction de palpage
manuel, la commande ouvre un formulaire avec
toutes les informations nécessaires. Le contenu des
formulaires dépend de la fonction respective.

® \Vous pouvez aussi introduire des valeurs dans
certains champs. Vous utilisez les touches fléchées
pour passer dans le champ de saisie de votre choix.
Vous ne pouvez positionner le curseur que dans les
champs éditables. Les champs non éditables sont
représentés grisés.

Journaliser les valeurs de mesure issues des cycles de
palpage

@ Consultez le manuel de votre machine !

La commande doit avoir été préparée par le
constructeur de la machine pour cette fonction.

Apres avoir exécuté n'importe quel cycle palpeur, la commande
inscrit les valeurs de mesure dans le fichier TCHPRMAN.html.
Si vous n'avez pas définir de chemin au parametre machine
fn16DefaultPath(n°102202), la commande mémorise le fichier
TCHPRMAN.html dans le répertoire principal TNC:\.

o Remarques a propos de ['utilisation :

® Sivous exécutez plusieurs cycles palpeur les uns a
la suite des autres, la commande mémorise alors les
valeurs de mesure les unes en dessous des autres.
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Inscrire les valeurs de mesure des cycles de palpage
dans un tableau de points zéro

o Si vous souhaitez mémoriser des valeurs de mesure
dans le systeme de coordonnées de la piece,
utilisez la fonction ENTREE DANS TAB. POINTS. Pour
enregistrer des valeurs de mesure dans le systéme de
coordonnées de base, vous devez utiliser la fonction
ENREG. TABLEAU PT D'ORIG..

Informations complémentaires : "Ecrire des valeurs

de mesure issues des cycles palpeur dans le tableau de
points d’origine”, Page 225

Une fois qu'un cycle palpeur a été exécuté, la commande peut

écrire les valeurs de mesure dans un tableau de points zéro via la

softkey ENTREE DANS TAB. POINTS :

» Exécuter une fonction de palpage au choix

» Enregistrer les coordonnées souhaitées du point d'origine dans
les champs de saisie proposés a cet effet (dépend du cycle
palpeur exécuté)

» Entrer le numéro de point zéro dans le champ de saisie Numéro
dans tableau?

» Appuyer sur la softkey ENTREE DANS TAB. POINTS
La commande enregistre le point zéro sous le numéro saisi
dans le tableau de points zéro.
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Ecrire des valeurs de mesure issues des cycles palpeur
dans le tableau de points d’origine

o Pour enregistrer des valeurs de mesure dans le
systéme de coordonnées de base, vous devez alors
utiliser la fonction ENREG. TABLEAU PT D'ORIG.. Pour
enregistrer des valeurs de mesure dans le systéme de
coordonnées de la piece, vous devez utiliser la fonction
ENTREE DANS TAB. POINTS.

Informations complémentaires : "Inscrire les valeurs
de mesure des cycles de palpage dans un tableau de
points zéro", Page 224

Une fois qu'un cycle palpeur a été exécuté, la commande peut
écrire les valeurs de mesure dans le tableau de points d'origine via
la softkey ENREG. TABLEAU PT D'ORIG.. Les valeurs de mesure
enregistrées se réferent alors au systéme de coordonnées machine
(coordonnées REF). Le tableau de points d'origine est nommé
PRESET.PR et se trouve enregistré dans le répertoire TNC:\table\.

» Exécuter une fonction de palpage au choix
» Enregistrer les coordonnées souhaitées du point d'origine dans

les champs de saisie proposés a cet effet (dépend du cycle
palpeur exécuté)

» Entrer le numéro de point d’origine dans le champ de saisie
Numéro dans tableau?

Appuyer sur la softkey ENREG. TABLEAU PT D'ORIG.

La commande ouvre le menu Ecraser Preset actif?.
Appuyer sur la softkey ECRASER PT ORIGINE

La commande enregistre le point zéro sous le numéro saisi
dans le tableau de points d’origine.

®E Sjle numéro de point d'origine n’existe pas, la commande
ne mémorise la ligne qu'aprés avoir appuyé sur la softkey
CREER LIGNE (Creer ligne dans le tableau?).

B |Le numéro de point d'origine est protégé : appuyer sur la
softkey ENTREE DS LIGNE VERROUILLEE. Le point d’origine
actif est alors écrasé.

B e numéro de point d'origine est protégé
par un mot de passe : appuyer sur la softkey
ENTREE DS LIGNE VERROUILLEE et entrer le mot de passe.
Le point d’origine actif est alors écrasé.

vV v v VY

o Si un verrouillage empéche d'éditer une ligne du
tableau, la commande vous en informe par un message.
La fonction de palpage n’est pas interrompue.
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Configuration | Etalonner un palpeur 3D

5.8 Etalonner un palpeur 3D

Introduction

Il vous faut étalonner un palpeur 3D pour déterminer exactement
son point de commutation réel. Dans le cas contraire, la
commande n'est pas en mesure de fournir des résultats de
mesure précis.

o Remarques a propos de |'utilisation :
m Réétalonner le palpeur dans les cas suivants :
® Mise en service
Rupture de la tige de palpage
Changement de la tige de palpage
Modification de I'avance de palpage

Irrégularités, p. ex. dues a un échauffement de la
machine

® Modification de I'axe d'outil actif

E  Sjvous appuyez sur la softkey OK aprés une
opération d'étalonnage, les valeurs d'étalonnage sont
prises en compte pour le palpeur actif. Les données
d'outils actualisées sont actives immédiatement, un
nouvel appel d'outil n'est pas nécessaire.

Lors de I'étalonnage, la commande calcule la longueur "effective”
de la tige de palpage ainsi que le rayon "effectif" de la bille de
palpage. Pour étalonner le palpeur 3D, fixer sur la table de la
machine une bague de réglage ou un tenon d'épaisseur connue et
de rayon connu.

La commande dispose de cycles pour |'étalonnage de la longueur

et du rayon :
FONCTIONS » Appuyer sur la softkey FONCTIONS PALPAGE
PR;I%EE
ETALONNER » Afficher les cycles d'étalonnage : appuyer sur
e ETALONNER TS

» Sélectionner le cycle d'étalonnage

Cycles d'étalonnage

Softkey Fonction Page
Etalonner la longueur 227
0y
Déterminer le rayon et I'excentre- 228
ment avec une bague d'étalonnage
Déterminer un rayon et un excentre- 228
¥ Az ment avec un tenon ou un mandrin
de calibrage
, Déterminer le rayon et I'excentre- 228
pe ;] ment avec une bille d'étalonnage

Etalonnage 3D (option 92)
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Etalonnage de la longueur effective

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

@ La longueur effective du palpeur se réfere toujours au
point d'origine de I'outil. Le point d'origine de I'outil se
trouve souvent sur le nez de la broche (surface plane).
Le constructeur de votre machine peut également placer
le point d’origine de I'outil a un autre endroit.

» Initialiser le point d'origine dans I'axe de broche de maniere a
ce que Z=0 pour la table de la machine.

| 2
Ui

>

| 2

| 2

| 2

Pour sélectionner la fonction d'étalonnage de la
longueur, appuyer sur la softkey ETAL. L

La commande affiche les données d'étalonnage
actuelles.

Référence pour longueur? : entrer la hauteur de
la bague de réglage dans la fenétre de menu

Déplacer le palpeur trés pres de la surface de la
bague de réglage

Au besoin, modifier le sens de déplacement avec
la softkey ou les touches fléchées

Palper la surface : appuyer sur la touche Start CN
Vérifier les résultats

» Appuyer sur la softkey OK pour mémoriser les

valeurs
Appuyer sur la softkey ANNULER pour quitter la
fonction d'étalonnage

La commande mémorise la procédure
d'étalonnage dans le fichier TCHPRMAN.html.
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Etalonner le rayon effectif et compenser le désaxage
du palpeur

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

La commande exécute une routine de palpage automatique lors
de I'étalonnage du rayon de la bille. Lors de la premiére opération,
la commande détermine le centre de la bague étalon ou du tenon
(mesure grossiére) et y positionne le palpeur. Le rayon de la bille
est ensuite déterminé lors de I'opération d'étalonnage proprement
dit (mesure fine). Si le palpeur permet d'effectuer une mesure avec
rotation a 180°, I'excentrement est alors déterminé pendant une
opération ultérieure.

Les caractéristiques d'orientation des palpeurs HEIDENHAIN sont
déja prédéfinies. D'autres palpeurs peuvent étre configurés par le
constructeur de la machine.

Normalement, I'axe du palpeur n'est pas aligné exactement sur
|'axe de broche. La fonction d'étalonnage peut déterminer et
compenser par calcul le décalage entre I'axe du palpeur et I'axe de
broche au moyen d'une mesure avec une rotation de 180°.

o Vous ne pouvez déterminer I'excentrement qu'avec le
palpeur approprié.
Si vous exécutez un étalonnage extérieur, vous devez
prépositionner le palpeur au centre et au dessus de la
bille d'étalonnage ou du tampon de calibration. Veillez
a ce que les positions soit accostées sans risque de
collision.

L'étalonnage se déroule de différentes maniéres en fonction de
|'orientation du palpeur :

m Pas d'orientation possible ou orientation possible dans un seul
sens : la commande effectue une mesure grossiére et une
mesure fine et détermine le rayon actif de la bille de palpage
(colonne R dans tool.t).

® QOrientation possible dans deux directions (p. ex. palpeurs a
cable de HEIDENHAIN) : la commande effectue une mesure
grossiéere et une mesure fine, fait tourner le palpeur de
180° et exécute une autre routine de palpage. En plus du
rayon, la mesure avec rotation de 180° permet de déterminer
I'excentrement (CAL_OF dans tchprobe.tp).

m Qrientation possible dans n'importe quel sens (p. ex. palpeurs
a infrarouge de HEIDENHAIN) : la commande effectue une
mesure grossiére et une mesure fine, fait tourner le palpeur
de 180° et exécute une autre routine de palpage. En plus du
rayon, la mesure avec rotation de 180° permet de déterminer
I'excentrement (CAL_OF dans tchprobe.tp).

Configuration | Etalonner un palpeur 3D
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Effectuer un étalonnage avec une bague étalon

Pour |'étalonnage manuel avec une bague étalon, procédez de la
maniére suivante :

>

v vyyvyy

Positionner la bille de palpage dans I'alésage de
la bague de réglage en Mode Manuel

Sélectionner une fonction d'étalonnage en
appuyant sur la softkey ETAL. R

La commande affiche les données d'étalonnage
actuelles.

Introduire le diamétre de la bague étalon

Entre I'angle initial

Indiquer le nombre de points de palpage
Appuyer sur la touche Start CN pour lancer le
palpage.

Le palpeur 3D palpe tous les points nécessaires,
selon une routine de palpage automatique, et
calcule le rayon actif de la bille de palpage. Si une

mesure avec une rotation de 180° est possible,
la commande calcule I'excentrement.

Vérifier les résultats

Appuyer sur la softkey OK pour mémoriser les
valeurs

Appuyer sur la softkey FIN pour quitter la
fonction d'étalonnage

La commande mémorise la procédure
d'étalonnage dans le fichier TCHPRMAN.html.

Consultez le manuel de votre machine !

La commande doit avoir été préparée par le
constructeur de la machine pour pouvoir déterminer
I'excentrement de la bille de palpage.
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Effectuer un étalonnage avec un tenon ou un mandrin
d'étalonnage

Pour effectuez un étalonnage manuel avec un tenon ou un
mandrin d'étalonnage, procédez comme suit :

» Positionner la bille de palpage au centre, au-
dessus du mandrin de calibrage, en Mode
Manuel

» Sélectionner la fonction d'étalonnage : appuyer
% sur la softkey CAL. R

Entrer le diametre extérieur du tenon
Introduire la distance d'approche
Entre I'angle initial

Indiquer le nombre de points de palpage
Appuyer sur la touche Start CN pour lancer le
palpage.

> Le palpeur 3D palpe tous les points nécessaires,
selon une routine de palpage automatique, et
calcule le rayon actif de la bille de palpage. Si une
mesure avec une rotation de 180° est possible,

la commande calcule I'excentrement.

vV v VvyvVvyy

Vérifier les résultats

Appuyer sur la softkey OK pour mémoriser les
valeurs

» Appuyer sur la softkey FIN pour quitter la
fonction d'étalonnage

> La commande mémorise la procédure
d'étalonnage dans le fichier TCHPRMAN.html.

@ Consultez le manuel de votre machine !

La commande doit avoir été préparée par le
constructeur de la machine pour pouvoir déterminer
I'excentrement de la bille de palpage.
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Etalonnage avec une bille étalon
Pour effectuer un étalonnage manuel avec une bille étalon, procé-
dez comme suit :
» Positionner la bille de palpage au centre, au-
dessus de la bille étalon, en Mode Manuel

» Sélectionner la fonction d'étalonnage : appuyer
sur la softkey CAL. R

Indiquer le diamétre extérieur de la bille
Introduire la distance d'approche

Entre I'angle initial

Indiquer le nombre de points de palpage

Au besoin, sélectionner la mesure de la longueur
Au besoin, entrer la référence de la longueur

[

v

vV v Vv Vv vVvYVvyywy

Appuyer sur la touche Start CN pour lancer le
palpage.

> Le palpeur 3D palpe tous les points nécessaires,
selon une routine de palpage automatique, et
calcule le rayon actif de la bille de palpage. Si une
mesure avec une rotation de 180° est possible,

la commande calcule I'excentrement.

Vérifier les résultats

Appuyer sur la softkey OK pour mémoriser les
valeurs

» Appuyer sur la softkey FIN pour quitter la
fonction d'étalonnage ou entrer le nombre de
points de palpage pour |'étalonnage 3D

> La commande mémorise la procédure
d'étalonnage dans le fichier TCHPRMAN.html.

@ Consultez le manuel de votre machine !
La commande doit avoir été préparée par le
constructeur de la machine pour pouvoir déterminer
I'excentrement de la bille de palpage.
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Etalonnage 3D avec une bille étalon (option 92)

Apres |'étalonnage avec une bille étalon, la commande offre la
possibilité d'étalonner le palpeur en fonction de I'angle. Pour cela,
la commande palpe la bille étalon verticalement sur un quart de
cercle. Les données d'étalonnage 3D décrivent le comportement
de déviation du palpeur dans le sens de palpage de votre choix.

Il faut pour cela que la commande soit équipée de I'option logicielle
3D-ToolComp (option 92).

‘él‘
o8

Effectuer un étalonnage avec une bille étalon

Indiquer le nombre de points de palpage
Appuyer sur la touche Start CN

Le palpeur 3D palpe tous les poins requis selon
une routine de palpage automatique.

Appuyer sur la softkey OK

» Appuyer sur la softkey FIN pour quitter la
fonction d'étalonnage

> La commande mémorise les écarts dans un
tableau de valeurs de correction, sous TNC:
\system\3D-ToolComp.

vV v v Vv

v

La commande crée un tableau distinct pour chaque palpeur
étalonné. La colonne DR2TABLE du tableau d'outils s'y réfere alors
automatiquement.

Afficher les valeurs d'étalonnage

La commande mémorise la longueur effective et le rayon effectif [@Edizer tablean o EJTest e progeama | "
du palpeur dans le tableau d'outils. La commande mémorise T RB e m— ;",
I'excentrement du palpeur dans le tableau des palpeurs, dans les e e el
colonnes CAL_OF1 (axe principal) et CAL_OF2 (axe secondaire).
Pour afficher les valeurs mémorisées, appuyer sur la softkey —
TABLEAU PALPEUR I =

Pendant I'étalonnage, la commande génere automatiquement
le fichier journal TCHPRMAN.html dans lequel les valeurs
d'étalonnage sont mémorisées. (4]

o Assurez-vous que le numéro d’outil du tableau d'outils
et le numéro de palpeur du tableau de palpeurs e
coincident. Ceci est valable indépendamment du fait
que le cycle palpeur soit exécuté en mode Automatique
ou en Mode Manuel.

@ Pour plus d'informations : consulter le manuel
d'utilisation "Programmation des cycles"
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5.9 Compenser le désalignement de la piece

avec un palpeur 3D

Introduction

@ Consultez le manuel de votre machine !
Le fait de pouvoir compenser un désalignement de
la piece par un décalage (Angle Rotation de la table)
dépend de la machine.

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

La commande compense un désalignement de la piéce par une
rotation de base (Angle Rotation de base) ou par un décalage
(Angle Rotation de la table).

Pour cela, la commande initialise I'angle de rotation a la valeur
d'un angle que forme une face de la piece avec |'axe de référence
angulaire du plan.

Rotation de base: la commande interprete I'angle mesuré comme
une rotation autour du sens de I'outil et mémorise les valeurs dans
les colonnes SPA, SPB et SPC du tableau de points d’origine.

Offset: la commande interprete I'angle mesuré comme un
décalage par axe dans le systeme de coordonnées de la machine
et mémorise les valeurs dans la colonne A_OFFS, B_OFFS ou
C_OFFS du tableau de points d'origine.

Pour définir la rotation de base ou le décalage, vous devez palper
deux points sur un c6té de votre piece. L'ordre chronologique de
palpage des points a une influence sur la valeur angulaire calculée.
L'angle déterminé est compris entre le premier et le deuxieme
point de palpage. Vous pouvez aussi définir la rotation de base ou le
décalage a partir de trous ou de tenons.
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o Remarques a propos de |'utilisation et de la
programmation :

B Pour mesurer le désalignement de la piéce,
sélectionner le sens de palpage de maniére a ce qu'il
soit toujours perpendiculaire a I'axe de référence
angulaire.

B Pour que la rotation de base soit correctement
calculée lors de I'exécution du programme, vous
devez programmer les deux coordonnées du
plan d'usinage dans la premiéere séquence du
déplacement.

® \Vous pouvez aussi utiliser une rotation de base en
combinaison avec la fonction PLANE (sauf PLANE
AXIAL). Dans ce cas, vous devez d'abord activer la
rotation de base, puis la fonction PLANE.

® \ous pouvez aussi activer une rotation de
base ou un décalage sans palper la piece. Pour
cela, vous entrez une valeur dans le champ
de saisie correspondant et vous appuyez sur
la softkey INITIAL. ROTATION DE BASE ou
INIT. ROTATION TABLE.

® | e comportement de la commande lors de
I'initialisation du point d'origine dépend de la
configuration du paramétre machine chkTiltingAxes
(n°®204601).
Informations complémentaires : "Introduction”,
Page 216
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Déterminer une rotation de base

PALPAGE
— \ROT

oo

Appuyer sur la softkey Palpage rotation

La commande ouvre le menu Palpage rotation.
Les champs de saisie suivants s'affichent :

® Angle de rotation basique

m Offset table circulaire

= Numéro dans tableau?

La commande affiche au besoin la rotation de
base actuelle et I'offset dans le champ de saisie.
Positionner le palpeur a proximité du premier
point de palpage

Sélectionner le sens de palpage ou la routine de
palpage par softkey

» Appuyer sur la touche Start CN

Positionner le palpeur a proximité du deuxieme
point de palpage
Appuyer sur la touche Start CN

> La commande détermine et affiche la rotation de

>

base et |'offset.

Appuyer sur la softkey
INITIAL. ROTATION DE BASE

Appuyer sur la softkey FIN

La commande mémorise la procédure de palpage dans le fichier
TCHPRMAN.html.

Meémoriser la rotation de base dans le tableau de
points d'origine
> Aprés la procédure de palpage, entrer dans le champ de saisie

Numéro dans tableau? le numéro de point d’origine sous lequel
la commande doit mémoriser la rotation de base active

» Appuyer sur la softkey ROT. BASE DANS TAB PRESET
> Le cas échéant, la commande ouvre le menu Ecraser Preset

actif?.

» Appuyer sur la softkey ECRASER PT ORIGINE

La commande enregistre la rotation de base dans le tableau de
points d’origine.
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Compenser le désalignement de la piece en effectuant
une rotation de la table

Vous avez trois possibilités pour compenser un désalignement de
la piece en faisant tourner la table :

® Aligner la table rotative
® |nitialiser la rotation de la table

® Enregistrer la rotation de la table dans le tableau de points
d’'origine

Aligner la table rotative

Vous pouvez compenser le désalignement de la piéce par un
positionnement de la table rotative.

0 Pour exclure toute collision pendant le mouvement de
compensation, vous devez prépositionner tous les axes
de maniére sire avant de faire tourner la table rotative.
Avant de faire tourner la table rotative, la commande
émet en plus un message d'avertissement.

> Aprés la procédure de palpage, appuyer sur la softkey
ALIGNER PLAT.CIRC.

> La commande ouvre le message d'avertissement.
» Valider au besoin avec la softkey OK
» Appuyer sur la touche Start CN

> La commande aligne la table rotative.

Initialiser la rotation de la table

Vous pouvez initialiser un point d'origine manuel dans I'axe de la
table rotative.

» Aprés la procédure de palpage, appuyer sur la softkey
INIT. ROTATION TABLE

> Siune rotation de base est déja définie, la commande ouvre
alors le menu Réinitialiser rotation de base?.

» Appuyer sur la softkey SUPPRIMER ROT. BASE

> La commande supprime la rotation de base dans le tableau de
points d'origine et insére |'offset.

» Sinon, appuyer sur CONSERVER ROT. BASE

> La commande insere |'offset dans le tableau de points d'origine
tout en conservant la rotation de base.
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Enregistrer la rotation de base dans le tableau de points
d’origine

Vous pouvez enregistrer le désalignement de la table rotative dans
une ligne au choix du tableau de points d’origine. La commande
enregistre I'angle dans la colonne Offset de la table rotative, par
exemple dans la colonne C_OFFS pour un axe C.

» Aprés la procédure de palpage, appuyer sur la softkey
ROT. TABLE DANS TAB PRESET

> Le cas échéant, la commande ouvre le menu Ecraser Preset
actif?.

» Appuyer sur la softkey ECRASER PT ORIGINE

> La commande enregistre |'offset dans le tableau de points
d'origine.

Le cas échéant, vous devez changer d'affichage dans le

tableau de points d’origine, en appuyant sur la softkey
BASIS-TRANSFORM./OFFSET, pour que cette colonne s'affiche.

Afficher la rotation de base et I'offset

Si vous sélectionnez la fonction PALPAGE ROT, la commande
affiche I'angle actif de la rotation de base dans le champ de saisie
Angle de rotation basique et |'offset actif dans le champ de saisie
Offset table circulaire.

De plus, la rotation de base et I'offset s'affichent dans le partage
d'écran PROGRAMME + INFOS, dans I'onglet INFOS POSITION.

Si la commande déplace les axes de la machine conformément a la
rotation de base, un symbole correspondant a la rotation de base
apparait dans |'affichage d'état.

Supprimer la rotation de base et I'offset

» Sélectionner la fonction de palpage : appuyer sur la softkey
PALPAGE ROT

Entrer I'Angle de rotation basique: 0

Sinon, entrer |'Offset table circulaire : 0

Valider avec la softkey INITIAL. ROTATION DE BASE
Sinon, valider avec la softkey INIT. ROTATION TABLE
Quitter la fonction de palpage : appuyer sur la softkey FIN

vV v v v Yy
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Calculer une rotation 3D de base

En palpant trois positions, vous pouvez déterminer le
désalignement d'une surface inclinée de votre choix. La fonction
Palpage dans le plan vous permet d'acquérir ce désalignement et
de le mémoriser comme rotation de base 3D dans le tableau de
points d’origine.

o Remarques a propos de I'utilisation et de la
programmation :

E | 'ordre et la position des points de palpage
déterminent la maniére dont la commande calcule
I'alignement du plan.

B |es deux premiers points vous permettent de
déterminer I'alignement de I'axe principal. Définissez
le deuxieme point dans le sens positif de I'axe
principal souhaité. La position du troisieme point
détermine le sens de I'axe auxiliaire et de I'axe
d'outil. Définissez le troisieme point dans le sens
positif de I'axe Y du systéme de coordonnées de la
piéce.
= Jer point : sur |'axe principal
B 2eme point : sur l'axe principal, dans le sens

positif par rapport au premier point
B 3eme point : sur 'axe auxiliaire, dans le sens

positif du systéme de coordonnées de la piece de
votre choix

En programmant un angle de référence (facultatif) vous étes en
mesure de définir I'alignement nominal du plan a palper.
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Procédure
PALPAGE » Sélectionner la fonction de palpage : appuyer sur
il la softkey PALPAGE PL
> La commande affiche la rotation de base 3D
actuelle.

» Positionner le palpeur a proximité du premier
point de palpage

» Sélectionner le sens de palpage ou la routine de
palpage par softkey

» Appuyer sur la touche Start CN pour lancer le
palpage.

» Positionner le palpeur a proximité du deuxieme
point de palpage

» Appuyer sur la touche Start CN pour lancer le
palpage.

» Positionner le palpeur a proximité du troisieme
point de palpage

» Appuyer sur la touche Start CN pour lancer le
palpage.

> La commande calcule la rotation de base 3D et
affiche les valeurs des colonnes SPA, SPB et
SPC par rapport au systéme de coordonnées de
piece actif.

» Au besoin, entrer I'angle de référence

Activer la rotation de base 3D :

INTTIAL . » Appuyer sur la softkey
ROTATION

DE BASE INITIAL. ROTATION DE BASE

Meémoriser la rotation de base 3D dans le tableau de points d’ori-
gine :

ROT. BASE » Appuyer sur la softkey
DANS

TAB PRESET ROT. BASE DANS TAB PRESET

» Quitter la fonction de palpage : appuyer sur la
i softkey FIN

La commande mémorise la rotation de base 3D dans les colonnes
SPA, SPB et SPC du tableau de points d’origine.

Afficher la rotation de base 3D

Si une rotation de base 3D est enregistrée au point d’origine actif,

. n =4 .
la commande fait apparaitre le symbole [zt (pour la rotation de base
3D) dans I'affichage d'état. La commande déplace les axes de la
machine conformément a la rotation de base 3D.
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Aligner la rotation de base 3D

Si la machine dispose de plus de deux axes rotatifs et si la rotation
de base 3D palpée est activée, vous pouvez orienter la rotation de
base 3D a l'aide des axes rotatifs.

REMARQUE

Attention, risque de collision!

La commande n'effectue pas de contrdle anti-collision avant
d'aligner les axes rotatifs. En I'absence de pré-positionnement, il
y a un risque de collision.

» Approcher une position de sécurité avant I'alignement

Procédez comme suit :

Appuyer sur la softkey ALIGNEMENT AXES ROT.
La commande affiche I'angle d'axe calculé.
Entrer I'avance

Au besoin, sélectionner une solution

La commande active la rotation 3D et actualise
|'affichage de I'angle d'axe.

TURN > Sélectionner un comportement de
(] positionnement

ALIGNEMENT
AXES ROT.

NO SYM

VvV Vv vV VYV

v

Appuyer sur la touche Start CN

La commande aligne les axes. Le plan d'usinage
incliné est alors actif.

3

Apres avoir orienté le plan, vous pouvez orienter |'axe principal avec
la fonction Palpage Rot.

Annuler la rotation de base 3D

PALPAGE » Sélectionner la fonction de palpage : appuyer sur
L na la softkey PALPAGE PL

» Entrer la valeur O pour tous les angles

> Appuyer sur la softkey
INITIAL. ROTATION DE BASE

» Quitter la fonction de palpage : appuyer sur la
softkey FIN
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5.10 Initialiser le point d'origine avec le
palpeur 3D

Résumé

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de la machine peut bloquer la possibilité
d'initialiser un point d'origine sur certains axes.

Si vous essayez d'initialiser un point d'origine sur

un axe bloqué, la commande émet, suivant la
configuration définie par le constructeur de la machine,
un avertissement ou un message d'erreur.

Avec les softkeys suivantes, vous sélectionnez les fonctions
destinées a initialiser le point d'origine de la piece dégauchie :

Softkey Fonction Page
PALPAGE Définir un point d'origine sur un axe 242
= de votre choix
PALPAGE Initialisation d'un coin comme point 243
g,r. ; d'origine
PALPAGE Initialisation du centre de cercle 244
Gy o comme point d'origine
PALPAGE Axe central comme point d'originel- 248
* nitialisation de I'axe central comme

point d'origine

o Si un décalage de point zéro est actif, la valeur
déterminée se référe au point d'origine actif (le cas
échéant, au point d'origine manuel du Mode Manuel).
Le décalage de point zéro est calculé dans I'affichage de
positions.

Définir un point d'origine avec un TCPM actif

Le TCPM actif est pris en compte de la définition du point d'origine.
Ainsi, un palpage de positions avec un TCPM activé est possible
méme avec un état de I'Inclin. plan d'usinage incohérent.

Informations complémentaires : "Utiliser un palpeur 3D ",
Page 216

o Pour obtenir des résultats de palpage de tres grande
précision, il est nécessaire de procéder a un étalonnage
3D du palpeur.
Informations complémentaires : "Etalonnage avec une
bille étalon", Page 231
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Définir un point d'origine sur un axe de son choix

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

PALPAGE » Sélectionner la fonction de palpage : appuyer sur
& la softkey PALPAGE POSITION
» Positionner le palpeur a proximité du point de
palpage

» Utiliser les softkeys pour sélectionner I'axe et le
sens de palpage, p ex. le sens Z-

» Appuyer sur la touche Start CN pour lancer le
palpage.

» Point de référence : entrer les coordonnées
nominales

» Valider avec la softkey
INITIAL. POINT DE REFERENCE
Informations complémentaires : "Inscrire les
valeurs de mesure des cycles de palpage dans
un tableau de points zéro", Page 224
Informations complémentaires : "Ecrire des
valeurs de mesure issues des cycles palpeur
dans le tableau de points d'origine", Page 225

» Quitter la fonction de palpage : appuyer sur la
softkey FIN
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Coin comme point d'origine

®

Consultez le manuel de votre machine !

Le fait de pouvoir compenser un désalignement de
la piece par un décalage (Angle Rotation de la table)
dépend de la machine.

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

Le cycle de palpage "Coin comme point d'origine" permet de
calculer les angles et le point d'intersection de deux droites.

PALPAGE

-
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Sélectionner la fonction de palpage : appuyer sur
la softkey PALPAGE P

Positionner le palpeur a proximité du premier
point de palpage de la premiere aréte de la piece
Sélectionner la direction de palpage : choisir avec
la softkey

Appuyer sur la touche Start CN pour lancer le
palpage.

Positionner le palpeur a proximité du deuxieme
point de palpage de la méme face

Appuyer sur la touche Start CN pour lancer le
palpage.

Positionner le palpeur a proximité du premier
point de palpage de la deuxiéme aréte de la
piece

Sélectionner la direction de palpage : choisir avec
la softkey

Appuyer sur la touche Start CN pour lancer le
palpage.

Positionner le palpeur a proximité du deuxieme
point de palpage de la méme face

Appuyer sur la touche Start CN pour lancer le
palpage.
Point de référence : entrer les deux

coordonnées du point d'origine dans la fenétre
de menu

Valider avec la softkey

INITIAL. POINT DE REFERENCE

Informations complémentaires : "Inscrire les
valeurs de mesure des cycles de palpage dans
un tableau de points zéro", Page 224
Informations complémentaires : "Ecrire des
valeurs de mesure issues des cycles palpeur
dans le tableau de points d'origine", Page 225

Quitter la fonction de palpage : appuyer sur la
softkey FIN

Y=?

YA

@
N\

X=?

<Yy
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6 Vous pouvez aussi calculer le point d'intersection de
deux droites a partir de trous ou de tenons et l'initialiser
comme point d'origine.

Avec la softkey ROT 1, vous pouvez activer I'angle de la premiere
droite en tant que rotation de base ou offset et avec la softkey
ROT 2 I'angle ou I'offset de la seconde droite.

Si vous activez la rotation de base, la commande inscrit
automatiquement les positions et la rotation de base dans le
tableau de points d’origine.

Si vous activez |'offset, la commande inscrit automatiquement les
positions et I'offset ou simplement les positions dans le tableau de
points d’origine.

Centre d'un cercle comme point d'origine

Vous pouvez utiliser comme points d'origine les centres de trous,
poches/ilots circulaires, cylindres pleins, tenons, ilots circulaires,
etc..
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Cercle intérieur :

La commande palpe la paroi intérieure du cercle dans les quatre
directions des axes de coordonnées.

Pour des secteurs angulaires (arcs de cercle), vous pouvez
sélectionner au choix le sens du palpage.

» Positionner la bille du palpeur approximativement
au centre du cercle

PALPAGE » Sélectionner la fonction de palpage : appuyer sur
o la softkey PALPAGE CC

» Sélectionner la softkey correspondant au sens de
palpage souhaité

> Appuyer sur la touche Start CN pour lancer le
palpage. Le palpeur palpe la paroi circulaire
interne dans le sens sélectionné. Répéter cette
procédure. Vous pouvez faire calculer le centre
apres la troisieme opération de palpage (quatre
points de palpage sont conseillés).

» Pour terminer la procédure de palpage et passer
dans le menu d'évaluation, appuyer sur la softkey
EVALUER

» Point de référence : entrer les deux
coordonnées du centre du cercle dans la fenétre
de menu

» Valider avec la softkey
INITIAL. POINT DE REFERENCE
Informations complémentaires : "Inscrire les
valeurs de mesure des cycles de palpage dans
un tableau de points zéro", Page 224
Informations complémentaires : "Ecrire des
valeurs de mesure issues des cycles palpeur
dans le tableau de points d'origine", Page 225

» Quitter la fonction de palpage : appuyer sur la
softkey FIN

o La commande peut calculer les cercles intérieurs ou
extérieurs avec seulement trois points de palpage, p. ex.
pour les segments circulaires. Quatre points de palpage
permettent d’obtenir des résultats plus précis. Dans la
mesure du possible, prépositionner toujours le palpeur
au milieu.
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Cercle extérieur :

» Positionner la bille de palpage a proximité du
premier point de palpage, a I'extérieur du cercle.

» Sélectionner la fonction de palpage : appuyer sur
la softkey PALPAGE CC

» Sélectionner la softkey correspondant au sens de
palpage souhaité

» Appuyer sur la touche Start CN pour lancer le
palpage. Le palpeur palpe la paroi circulaire
interne dans le sens sélectionné. Répéter cette
procédure. Vous pouvez faire calculer le centre
aprés la troisieme opération de palpage (quatre
points de palpage sont conseillés).

» Pour terminer la procédure de palpage et passer
dans le menu d'évaluation, appuyer sur la softkey
EVALUER

> Point de référence : entrer les coordonnées du
point d'origine

» Valider avec la softkey
INITIAL. POINT DE REFERENCE
Informations complémentaires : "Inscrire les
valeurs de mesure des cycles de palpage dans
un tableau de points zéro", Page 224
Informations complémentaires : "Ecrire des
valeurs de mesure issues des cycles palpeur
dans le tableau de points d'origine", Page 225

» Quitter la fonction de palpage : appuyer sur la
softkey FIN

<V

A l'issue du palpage, la commande affiche les coordonnées
actuelles du centre du cercle ainsi que le rayon PR.
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Définir un point d'origine a partir de plusieurs trous/tenons
circulaires

La fonction de palpage manuelle Cercle modéle fait partie de la
fonction Cercle. Il est possible d'acquérir des cercles individuels
grace aux procédures de palpage paralléles aux axes.

Sur la deuxiéme barre de softkeys se trouve la softkey

PALPAGE CC(cercle modeéle) qui vous permet de définir le point
d’origine dans I'alignement de plusieurs percages ou tenons
circulaires. Vous pouvez initialiser comme point d'origine le point
d'intersection de deux ou plusieurs éléments a palper.

Définir le point d’origine a I'intersection de plusieurs
percages/tenons circulaires :

» Pré-positionner le palpeur
Sélectionner la fonction de palpage Motif circulaire

PALPAGE » Sélectionner la fonction de palpage : appuyer sur
S la softkey PALPAGE CC
PALPACE > Appuyer sur la softkey PALPAGE CC (cercle

5 modéle)

Palper les tenons circulaires

» Le tenon circulaire est censé étre palpé
E@j% automatiqguement en appuyant sur la softkey
Tenon
r » Indiquer I'angle de départ ou le sélectionner avec
L une softkey
o » Démarrer la fonction de palpage : appuyer sur la
ol touche Start CN

Palper le trou percé

@ | > Le trou est censé étre automatiquement palpé
- en appuyant sur la softkey Trou
r » Indiquer I'angle de départ ou le sélectionner avec
\;,) une softkey
o » Démarrer la fonction de palpage : appuyer sur la
ol touche Start CN

Répéter |'opération pour les éléments suivants

Pour terminer la procédure de palpage et passer
dans le menu d’évaluation, appuyer sur la softkey
EVALUER

» Point de référence : entrer les deux
coordonnées du centre du cercle dans la fenétre
de menu

» Valider avec la softkey
INITIAL. POINT DE REFERENCE
Informations complémentaires : "Inscrire les
valeurs de mesure des cycles de palpage dans
un tableau de points zéro", Page 224
Informations complémentaires : "Ecrire des
valeurs de mesure issues des cycles palpeur
dans le tableau de points d'origine", Page 225

» Quitter la fonction de palpage : appuyer sur la
softkey FIN
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Initialisation de la ligne médiane comme point
d'origine

" PALPRGE » Sélectionner la fonction de palpage : appuyer sur Y
m la softkey PALPAGE CL

» Positionner le palpeur a proximité du premier
point de palpage
» Sélectionner le sens de palpage par softkey

» Appuyer sur la touche Start CN pour lancer le
palpage.

» Positionner le palpeur a proximité du deuxieme
point de palpage

» Appuyer sur la touche Start CN pour lancer le
palpage.

> Point de référence : entrer la coordonnée du
point d’origine dans la fenétre de menu, valider
avec la softkey INIT. PT. DE REF. ou inscrire la Yi
valeur dans un tableau
Informations complémentaires : "Inscrire les
valeurs de mesure des cycles de palpage dans
un tableau de points zéro", Page 224
Informations complémentaires : "Ecrire des
valeurs de mesure issues des cycles palpeur
dans le tableau de points d'origine", Page 225

» Quitter la fonction de palpage : appuyer sur la
softkey FIN

0 Aprés le deuxiéme point de palpage, vous modifiez au
besoin dans le menu d'évaluation la position de I'axe
central et ainsi I'axe qui permet d'initialiser le point
d’origine. En vous servant des softkeys, vous choisissez
entre |'axe principal, I'axe auxiliaire et I'axe d'outil. De la
sorte, vous pouvez mémoriser les positions calculées
aussi bien dans |'axe principal que dans |'axe auxiliaire.
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Mesurer des piéces avec un palpeur 3D

Vous pouvez également utiliser le palpeur en Mode Manuel et en
mode Manivelle électronique pour effectuer des mesures simples
sur la piece. De nombreux cycles de palpage programmables sont
disponibles pour les opérations de mesure complexes.

Pour plus d'informations : consulter le manuel d'utilisation
"Programmation des cycles"

Le palpeur 3D vous permet de déterminer :
® |es coordonnées d'une position et, a partir de I3,
B |es cotes et les angles sur la piece

Définir les coordonnées d’'une position sur une piéce dégauchie

PALPASE » Sélectionner une fonction de palpage : Appuyer
= sur la softkey PALPAGE POS
» Positionner le palpeur a proximité du point de
palpage

» Sélectionner le sens du palpage et en
méme temps I'axe auguel doit se référer
la coordonnée : appuyer sur la softkey
correspondante

» Appuyer sur la touche Start CN pour lancer la
procédure de palpage

La commande affiche comme point d'origine les coordonnées du
point de palpage.

Définir les coordonnées d’un coin dans le plan d’usinage

Calculer les coordonnées du coin:

Informations complémentaires : "Coin comme point d'origine ",
Page 243

La commande affiche comme point d'origine les coordonnées du
coin palpé.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Configuration, test et exécution de programmes CN | 10/2018

249



Configuration | Initialiser le point d'origine avec le palpeur 3D

Déterminer les dimensions d’une piéce
PALPAGE » Sélectionner une fonction de palpage : Appuyer

POS

[ == sur la softkey PALPAGE POS

» Positionner le palpeur a proximité du premier
point de palpage A
Sélectionner le sens de palpage par softkey

» Appuyer sur la touche Start CN pour lancer le
palpage.

» Noter la valeur affichée comme point d'origine
(uniguement si le point d'origine défini au
préalable reste actif)

Point d'origine : introduire 0

Quitter le dialogue : Appuyer sur la touche END
Sélectionner a nouveau la fonction de palpage :
Appuyer sur la softkey PALPAGE POS

» Positionner le palpeur a proximité du deuxieme
point de palpage B

» Sélectionner le sens du palpage par softkey :
méme axe, mais sens inverse de celui du
premier palpage

» Appuyer sur la touche Start CN pour lancer le
palpage.

L'écran qui affiche la Valeur de mesure indique également la
distance qui sépare deux points sur |'axe des coordonnées.

Réinitialiser I'affichage de position aux valeurs précédant la
mesure de longueur

» Sélectionner la fonction de palpage : appuyer sur la softkey
PALPAGE POS

» Palper une nouvelle fois le premier point de palpage
> Initialiser le point d'origine a la valeur notée
» Quitter le dialogue : appuyer sur la touche END

Mesure d'angle

A l'aide d'un palpeur 3D, vous pouvez déterminer un angle dans le
plan d'usinage. La mesure concerne :

B |'angle entre |'axe de référence angulaire et une aréte de la
piece ou

B |'angle entre deux arétes

L'angle mesuré est affiché sous forme d'une valeur de 90° max.
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Déterminer I'angle entre I'axe de référence angulaire et une
aréte de la piéce

PFII_‘E?GE
= BBl
Yg{

>

Sélectionner une fonction de palpage : Appuyer
sur la softkey PALPAGE ROT

Angle de rotation : noter I'angle de rotation
affiché si vous souhaitez rétablir ultérieurement
la rotation de base exécutée au préalable

Exécuter la rotation de base avec le co6té a
comparer

Informations complémentaires : "Compenser
le désalignement de la piece avec un palpeur 3D
', Page 233

Avec la softkey PALPAGE ROT, faire afficher
comme angle de rotation I'angle entre I'axe de
référence angulaire et la face de la piece

Annuler la rotation de base ou rétablir la rotation
de base d'origine

Initialiser I'angle de rotation a la valeur notée

Déterminer I'angle entre deux arétes de la piece

PFII_)P?EE
— \ROT
Y_/Li[
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Appuyer sur la softkey PALPAGE ROT pour
sélectionner la fonction de palpage

Angle de rotation : noter I'angle de rotation
affiché si vous souhaitez rétablir ultérieurement
la rotation de base exécutée au préalable

Exécuter la rotation de base avec le cote a
comparer

Informations complémentaires : "Compenser
le désalignement de la pieéce avec un palpeur 3D
", Page 233

Palper également la deuxiéme aréte, comme
pour une rotation de base. Ne pas mettre 0 pour
I'angle de rotation!

Avec la softkey PALPAGE ROT, afficher comme
angle de rotation I'angle PA compris entre les
faces de la piéce

Pour annuler la rotation de base ou pour rétablir
la rotation de base initiale, régler I'angle de
rotation sur la valeur que vous avez notée

A\

~10

PA

A\
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5.11 Inclinaison du plan d'usinage (option 8)

Application, mode opératoire

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le fonction d'Inclin. plan d'usinage sont adaptées a
la machine et a la commande par le constructeur de la
machine.

Le constructeur de la machine définit’si les angles
programmeés doivent étre interprétés par la commande
comme coordonnées des axes rotatifs ou comme
composantes angulaires d'un plan incliné (angle dans
I'espace).

La commande gere l'inclinaison de plans d'usinage sur les
machines-outils équipées de tétes pivotantes ou de tables
pivotantes. Les cas d'application typiques sont p. ex. les trous

de percage obliques ou les contours inclinés dans I'espace. Le
plan d’usinage est alors toujours incliné autour du point zéro actif.
L'usinage est programmé normalement dans un plan principal

(p. ex. plan X/Y), il est toutefois exécuté dans le plan incliné par
rapport au plan principal.

Il existe trois fonctions pour l'inclinaison du plan d'usinage :

® |nclinaison manuelle avec la softkey 3D ROT en Mode Manuel et
en mode Manivelle électronique
Informations complémentaires : "Activer l'inclinaison
manuelle", Page 255

® |nclinaison pilotée, cycle 19 PLAN D'USINAGE dans le
programme CN
Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation des cycles

® |nclinaison pilotée, fonction PLANE dans le programme CN
Informations complémentaires : manuel utilisateur
Programmation en Texte clair et en DIN/ISO

Les fonctions de la commande qui permettent d'incliner le plan

d'usinage sont des transformations de coordonnées. Ainsi le plan

d'usinage est toujours perpendiculaire a la direction de I'axe d'outil.
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Pour I'inclinaison du plan d'usinage, la commande distingue
toujours deux types de machines :

® Machine équipée d'une table pivotante

® Vous devez amener la piece dans la position d'usinage de
votre choix en réglant la table pivotante, p. ex. avec une
séquence L.

® | a position de I'axe d'outil transformé ne change pas par
rapport au systéme de coordonnées machine. Si vous faites
tourner votre table, et donc la piéce, par ex. de 90°, le
systeme de coordonnées ne tourne pas en méme temps.
Si vous appuyez sur la touche de sens d'axe Z+ en Mode
Manuel, I'outil se déplacera dans le sens Z+.

® Pour le calcul du systéeme de coordonnées actif, la
commande tient compte uniqguement des décalages
mécaniques de la table pivotante concernée — appelées
composantes "translationnelles”.

® Machine équipée d'une téte pivotante

® Vous devez amener la piéce dans la position d'usinage de
votre choix en réglant la table pivotante, p. ex. avec une
séquence L.

® | a position de I'axe d'outil incliné (transformé) varie en
fonction du systéme de coordonnées machine. Si vous faites
pivoter la téte de votre machine — et donc I'outil — par ex.
de +90° dans I'axe B, le systeme de coordonnées pivote en
méme temps. Si vous appuyez sur la touche de sens d'axe
Z+ en Mode Manuel, I'outil se déplacera dans le sens X+ du
systéme de coordonnées de la machine.

® Pour le calcul du systéme de coordonnées transformé, la
commande tient compte des décalages mécaniques de
la téte pivotante (‘composantes translationnelles") ainsi
que des décalages provoqués par l'inclinaison de I'outil
(correction de longueur d'outil 3D).

0 La commande gére la fonction Inclin. plan d'usinage
uniguement en combinaison avec I'axe de broche Z.
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Affichage de positions dans le systeme incliné
Les positions qui apparaissent dans I'affichage d'état (NOM et EFF)
se référent au systéme de coordonnées incliné.

Le paramétre machine CfgDisplayCoordSys (n° 127501), disponible
en option, vous permet de choisir le systeme de coordonnées dans
lequel I'affichage d’état doit afficher un décalage de point zéro actif.

Restrictions pour l'inclinaison du plan d'usinage
B | a fonction Valider la position effective n'est pas autorisée
tant que la fonction d'inclinaison du plan d'usinage est active.

m | es positionnements PLC (définis par le constructeur de la
machine) ne sont pas autorisés
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Activer l'inclinaison manuelle

a0 Ror > Appuyer sur la softkey 3D ROT. [Wsegs Jaruer
b > La commande ouvre la fenétre auxiliaire
Inclinaison du plan d'usinage.

» Positionner le curseur sur la fonction de votre
choix, a l'aide des touches fléchées

= Mode Manuel Axe WZ

® Mode Manuel 3D-ROT

® Mode Manuel Rotation de base
Appuyer sur la softkey ACTIF

Au besoin, positionner le curseur sur I'axe rotatif
de votre choix a I'aide d'une touche fléchée

T

v

o BJProgrammation

.......

100% F-OVR

nnnnn

1800 o
100% S-OVR

s1

AULER

LIMIT 1

Au besoin, renseigner I'angle d'inclinaison
Appuyer sur la touche END
La programmation est terminée.

v

END
m}

o Si vous réglez le Mode Manuel 3D-ROT sur Actif, les
valeurs définies agissent dans SPA, SPB et SPC. Elles
sont ignorées pour les autres fonctions.

Mode Manuel Axe WZ

@ Consultez le manuel de votre machine !

Cette fonction est déverrouillée par le constructeur de
votre machine.

Si la fonction de déplacement sur I'axe d'outil est activée, la

commande affiche le symbole ® dans l'affichage d'état.

Vous ne pourrez alors vous déplacer que dans le sens de |'axe
d'outil. La commande verrouille tous les autres axes.

Le mouvement de déplacement agit dans le systeme de
coordonnées de la piece T-CS.

Informations complémentaires : 'Systéme de coordonnées de
I'outil T-CS", Page 133

Mode Manuel 3D-ROT

Si la fonction 3D-ROT est activée, la commande fait alors apparaitre
le symbole ‘® dans I'affichage d'état.

Déplacer tous les axes dans le plan d'usinage incliné.

Si une rotation de base ou une rotation de base 3D se trouve aussi
mémorisée dans le tableau de points d'origine, alors cette rotation
sera automatiquement prise en compte.

Les mouvements de déplacement agissent dans le systeme de
coordonnées du plan d'usinage WPL-CS.

Informations complémentaires : "Systéme de de coordonnées du
plan d'usinage WPL-CS", Page 129
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Mode Manuel Rotation de base
Si la fonction Rotation de base est activée, la commande fait alors

apparaitre le symbole "% dans I'affichage d'état.

Si une rotation de base ou une rotation de base 3D est déja
configurée dans le tableau de points d'origine, la commande
affichera en plus le symbole correspondant.

o Si le Mode Manuel Rotation de base est activé, une
rotation de base ou une rotation de base 3D est prise
en compte lors du déplacement manuel des axes. La
commande affiche deux symboles dans I'affichage
d'état.

Les mouvements de déplacement agissent dans le systeme de
coordonnées de la piece W-CS.

Informations complémentaires : "Systéme de coordonnées de la
piece W-CS", Page 127

Exécution de programme 3D-ROT

Si vous réglez la fonction Inclin. plan d'usinage sur Actif pour

le mode Exécution PGM, alors I'angle d'inclinaison défini dans le
menu s'applique dés la premiére séquence CN du programme CN
a exécuter.

Sivous utilisez le cycle 19 PLAN D'USINAGE ou la fonction PLANE
dans le programme CN, les angles appliqués sont ceux que vous y
aurez définis Les valeurs angulaires qui figurent dans le menu sont
mises a 0.

o La commande utilise les types de transformations
suivants lors de I'inclinaison :

= COORD ROT
® siune fonction PLANE a été exécutée avec
COORD ROT
= apres PLANE RESET
B sile parametre machine CfgRotWorkPlane

(n®201200) a été configuré en conséquence par
le constructeur de la machine

= TABLE ROT
® sj une fonction PLANE a été exécutée avec
TABLE ROT au préalable

B sile paramétre machine CfgRotWorkPlane
(n°201200) a été configuré en conséquence par
le constructeur de la machine

@ Si I'inclinaison est active a la mise hors tension de la
commande, le plan incliné sera a nouveau actif a l'issue
du redémarrage de la commande.
Informations complémentaires : "Franchissement
du point de référence avec plan d'usinage incliné",
Page 181
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Désactiver l'inclinaison manuelle
Pour la désactivation, vous définissez dans le menu Inclin. plan
d'usinage la fonction de votre choix sur Inactif.

La réinitialisation de I'inclinaison (PLANE RESET) pourra étre
effectuée sans probléme avec une transformation de base active,
méme si le dialogue 3D-ROT est réglé sur Actif en Mode Manuel.
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Définir le sens de I'axe d’outil comme sens d’usinage

ez An

[~ Stempel

Cette fonction est déverrouillée par le constructeur de
votre machine.

@ Consultez le manuel de votre machine ! [(eizasion ot oo —

50 FACEMILL D40

GYCL DEF 256 TENON AECTANGULATAE nize

Cette fonction vous permet d'utiliser les touches de sens d'axe
pour déplacer I'outil dans le sens de I'axe d'outil actuellement
indigué en Mode Manuel et en mode Manivelle électronique.

Utilisez cette fonction si

® vous souhaitez dégager I'outil pendant une interruption de a8 7-29_9-53 ze.008 o w
programme au cours d'un programme a 5 axes dans le sens de = O ittt
I'axe d'outil - R —

® vous souhaitez exécuter une opération d'usinage avec outil
incliné en mode Manuel avec les touches de sens externe

30 RoT » Sélectionner Il'inclinaison manuelle en appuyant
Ta@ sur sur la softkey 3D ROT
» Positionner le curseur sur I'élément de menu
Mode Manuel Axe WZ a |'aide de la touche
fléchée

Appuyer sur la softkey ACTIF
Appuyer sur la touche END

v

END
o

Pour désactiver, réglez I'élément de menu Mode Manuel Axe WZ
du menu Inclinaison du plan d'usinage sur Inactif.

Si la fonction Déplacement dans le sens de |'axe d'outil est active,

I'information d'état affiche le symbole %}

Initialisation du point d'origine dans le systéeme incliné

Aprés avoir positionné les axes rotatifs, vous initialisez le point
d'origine de la méme maniére que dans le systéme non incliné.
Le comportement de la commande lors de I'initialisation du
point d'origine dépend de la configuration du paramétre machine
optionnel chkTiltingAxes (n° 204601) :

Informations complémentaires : "Introduction”, Page 216
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5.12 Surveillance vidéo de la situation de
serrage VSC (option 136)

Principes de base

Application

@ Consultez le manuel de votre machine !

Cette fonction doit étre activée et adaptée par le
constructeur de la machine.

La surveillance vidéo de la situation de serrage (option 136 : Visual
Setup Control) contréle la situation de serrage avant et pendant
['usinage, en la comparant a un état nominal de sécurité. Une fois
la configuration terminée, plusieurs cycles simples de surveillance
automatique vous sont proposés.

Un systeme vidéo (caméra) enregistre des images de référence
de la zone d’usinage actuelle. Avec les cycles 600 ZONE TRAVAIL
GLOBALE ou 601 ZONE TRAVAIL LOCALE, la commande génére
une image de la zone d'usinage et la compare avec les images

de référence enregistrées au préalable. Ces cycles peuvent ainsi
attirer I'attention sur des irrégularités éventuellement présentes
dans la zone d'usinage. En présence d'une erredur, il revient alors a
I'opérateur de décider si le programme CN doit étre poursuivi ou
interrompu.

L'utilisation de la fonction VSC présente les avantages suivants :

® | a commande est capable de reconnaitre les éléments qui se
trouvent dans la zone d'usinage au lancement du programme
(par ex.des outils ou des moyens de serrage, etc.).

= Sivous souhaitez qu'une piéce soit systématiquement serrée
de la méme maniere (p. ex. avec le trou de percage en haut a
droite), la commande peut vérifier la situation de serrage.

B Vous avez la possibilité de générer une image de la zone
d'usinage actuelle a des fins de documentation (p. ex.d'une
situation de serrage rarement utilisée)

Pour plus d'informations : consulter le manuel d'utilisation
"Programmation des cycles"

Conditions requises

Outre I'option 136, il est également nécessaire d'étre équipé d'un
systeme de caméra vidéo VSC de HEIDENHAIN.

Un nombre suffisant d'images de référence doit &tre généré pour
que la commande puisse comparer la situation de maniere fiable.
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Termes

L'environnement de la fonction VSC fait appel aux termes
suivants :

Terme Explication

Image de référence Une image de référence montre une
situation a l'intérieur de la zone d'usinage
qui est considérée comme non dange-
reuse. Pour cette raison, il est impor-
tant de ne générer que des images de
référence de situations qui ne présentent
aucun risque en terme de sécurité.

Image moyennée La commande génére une image moyen-
née qui tient compte de toutes les
images de référence. Lorsqu’elle effec-
tue une analyse, la commande compare
les nouvelles images avec I'image
moyennée.

Image d'erreur Si vous enregistrez une image représen-
tant une mauvaise situation (p. ex. sila
piece est mal fixée), vous avez la possibi-
lité de générer une image d'erreur.

Il n'est pas judicieux de sélectionner une

image d’erreur en méme temps qu’'une
image de référence.

Zone de surveillance Elle détermine une zone que vous
pouvez réduire ou agrandir avec la souris.
Lorsqu’elle effectue une analyse avec
de nouvelles images, la commande
tient compte de cette zone. Les bouts
d'images qui se trouvent en dehors de la
zone de surveillance n'ont aucune consé-
quence. Il est également possible de
définir plusieurs zones de surveillance.
Les zones de surveillance ne sont pas
reliées a des images.

Erreurs Zone d’'une image qui présente un écart
par rapport a I'état souhaité. Les erreurs
se référent toujours soit a I'image (image
d’erreur) dans laquelle elles ont été
enregistrées, soit a la derniére image
analysée.

Phase de surveillance  Pendant la phase de surveillance, aucune
image de référence n'est générée. Vous
pouvez utiliser le cycle de surveillance
automatique de votre zone d'usinage.

Au cours de cette phase, la commande
n‘émet un message d’erreur que si elle
constate un écart lors de la comparaison
des images.
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Récapitulatif
En Mode Manuel, la commande offre les possibilités suivantes :

Softkey Fonction

Ouvrir le menu principal de VSC

o Afficher I'image actuelle de la caméra
i Générer une image live

Ouvrir le gestionnaire de fichiers de VSC

La commande affiche les données mémorisées
par les cycles 600 et 601.

~owwRIR Ouvrir le cache de la caméra

 FERMER Fermer le cache de la caméra
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Générer une image live

En Mode Manuel, vous pouvez faire s'afficher I'image actuelle de la [@cs ey QFcopramation o

B

. . . ' . =
caméra comme image live et I'enregistrer. T Yy
il

Zzoom + | | zoom 100%

La commande n'utilise alors pas I'image enregistrée pour le
contréle automatique la situation de serrage. Les images que
vous générez dans ce menu peuvent étre utilisées a des fins de
documentation ou de tragabilité. Vous pouvez donc, par exemple,
enregistrer la situation de serrage actuelle. La commande
enregistre I'image générée comme fichier .png dans le répertoire
cible de votre choix.

ENREGISTAER PARANLTALS
+ souere |+ cuarm ReveNTR
Wt vsc

Procédure
Pour enregistrer I'image live de la caméra, procédez comme suit :
iﬂg » Appuyer sur la softkey CAMERA
e » Appuyer sur la softkey VUE LIVE
LIvE > La commande affiche la vue actuelle de la
caméra.
> La commande ouvre la fenétre auxiliaire.
» Saisir le nom du fichier souhaité
» Sélectionner le répertoire cible souhaité
v » Appuyer sur la softkey OK
- > La commande mémorise la vue live actuelle.
» Sinon, appuyer sur le bouton Mémoriser

Possibilités qu’offre le mode Image live
La commande propose les options suivantes :

Softkey Fonction

Augmenter la clarté de la caméra

Les paramétrages que vous effectuez ici ne s'ap-
pligueront qu'au mode Image Live. lls n'auront
aucune influence sur le mode Automatique.

+ CLAIR

Réduire la clarté de la caméra

+ SOMBRE

Les paramétrages que vous effectuez ici ne s'ap-
pligueront qu'au mode Image Live. Ils n'auront
aucune influence sur le mode Automatique.

e Configurer le champ de vision de la caméra

vsc

Consultez le manuel de votre machine !

Ces réglages ne sont autorisés qu'avec le code
d'activation.

Revenir a I'écran précédent

REVENIR

262 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Configuration, test et exécution de programmes CN | 10/2018



Configuration | Surveillance vidéo de la situation de serrage VSC (option 136)

Gérer des données de surveillance
En Mode Manuel, vous gérez les images des cycles 600 et 601.

Pour gérer des données de surveillance, procéder comme suit :

“canern » Appuyer sur la softkey CAMERA
GESTION > Appuyer sur la softkey
ueoest Lowed GESTION DONNEES SURVEILLANCE
> La commande affiche une liste des programmes
CN surveillés.
e » Appuyer sur la softkey OUVRIR
> La commande affiche une liste des points de

surveillance.
» Editer les données de votre choix

Sélectionner des données

Vous pouvez sélectionner les boutons de commutation avec la [z Maue
souris. Ces boutons sont la pour faciliter la recherche ou rendre ; i
I'affichage plus clair.

B Tous les fichiers : pour afficher toutes les images de ce fichier
de surveillance

® Images de référence : pour afficher uniguement les images de
référence

= Images avec erreur : pour afficher toutes les images dans B
lesquelles une erreur a été marquée

suppnIuER

o
nerenence
out

exsLotTeR
Toutes wes
Tusges.

e

—
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Possibilités qu’offre le gestionnaire de données de surveillance

Softkey Fonction

THAGE DE Marquer I'image sélectionnée comme image de
REFERENCE P
ouz] Now référence

Remarque : Une image de référence montre une
situation a l'intérieur de la zone d’usinage qui est
considérée comme non dangereuse.

Toutes les images de référence sont prises
en compte lors de I'analyse. Le fait d'ajouter
ou de supprimer une image comme image de
référence peut avoir des répercussions sur le
résultat de I'analyse d'images.

ronine Supprimer une image actuellement sélectionnée
IMRGE

EXPLOTTER Effectuer une analyse automatique d'images

TOUTES LES| . .
EHEEES La commande effectue une analyse d'images qui

dépende des images de référence et des zones
de surveillance.

o eoie Modifier la zone de surveillance et sélectionner
les erreurs

Informations complémentaires : "Configura-
tion", Page 265

Revenir a |'écran précédent

Si vous avez apporté des modifications & la confi-
guration, la commande effectuera une analyse
d'images.

REVENIR
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Configuration

Vous avez la possibilité de modifier a tout moment les
paramétrages concernant la zone de surveillance et les erreurs.
En appuyant sur la softkey CONFIGURER, vous commutez la barre
de softkeys et vous pouvez apporter des modifications a vos

paramétrages.
Softkey Fonction
T Modifier des paramétrages de la zone de
surveillance et de la sensibilité
Si vous apportez une modification dans ce menu,
il se peut que le résultat de I'analyse d'images
varie.
DESSINER Dessiner une nouvelle zone de surveillance
Zone Le fait d'ajouter une nouvelle zone de
surveillance ou de modifier/supprimer une
zone déja définie peut influencer le résultat de
I'analyse d'images. Pour toutes les images de
référence, c'est la méme zone de surveillance
qui s'applique.
DESSTNER Dessiner une nouvelle erreur
ERREUR
D) La commande vérifie si les nouveaux parameétres
THAGE ont une influence sur cette image, et si oui dans
quelle mesure.
EXPLOITER La commande vérifie si les nouveaux parametres
TOUTES LES . . . .
THAGES ont une influence sur toutes les images, et si oui
dans quelle mesure.
— La commande affiche toutes les zone de
ZonES surveillance dessinées.
— La commande compare |'image actuelle avec
EOMPARALSON I'image moyenne.
NREGISTRE Sauvegarder I'image actuelle et revenir a I'écran
ET 7 z
REVENIR precedent

Si vous avez apporté des modifications & la confi-
guration, la commande effectuera une analyse
d'images.

Rejeter les modifications et revenir a I'écran
précédent

REVENIR

Vous pouvez également utiliser les touches pour zoomer sur
I'image et la souris ou les touches fléchées pour décaler une zone
d'image agrandie.
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Dessiner une zone de surveillance ou une zone d'erreur
Procédez de la maniere suivante:

» Appuyer sur la softkey de votre choix, par ex. DESSINER ZONE
» Cliquer sur l'image et étirer la zone a |'aide de la souris

> La commande affiche la zone sur lagquelle vous avez cliqué en la
délimitant par un cadre.

» Au besoin, décaler la zone a |'aide la souris

Effectuer un double-clic sur la zone dessinée pour la fixer et ainsi la
protéger de tout décalage involontaire

Supprimer des zones dessinées

Si vous avez dessiné plusieurs zones de surveillance ou plusieurs
zones d'erreurs, vous pouvez les supprimer individuellement.

Procédez de la maniére suivante:
» Cliquer sur la zone que vous souhaitez supprimer

> La commande affiche la zone sur laquelle vous avez cliqué en la
délimitant par un cadre.

» Appuyer sur le bouton Supprimer
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Résultat de I'analyse d'image

Le résultat de I'analyse d'images dépend de la zone de surveillance
et des images de référence. Si vous analysez toutes les images,
chague image sera analysée avec la configuration actuelle et le
résultat sera comparé avec les dernieres données sauvegardées.

Si vous modifiez la zone de surveillance, ou si vous ajoutez/
supprimez des images de référence, les images seront dans ce cas
identifiées par le symbole suivant :

m Triangle : vous avez modifié les données de surveillance,
par ex. vous avez sélectionné une image contenant des erreurs
comme image de référence ou vous avez supprimé une zone de
surveillance. La surveillance ne détecte donc plus rien.

Ceci a des conséquences sur les images de référence et sur
I'image moyennée. Du fait des modifications apportées a la
configuration, la commande n’est plus en mesure de détecter
les erreurs jusqu’alors enregistrées dans cette image. Si vous
souhaitez poursuivre, valider la sensibilité de la fonction de
surveillance ainsi réduite : les nouveaux réglages seront ainsi
pris en compte.

m Cercle entier : vous avez modifié les données de surveillance,
augmentant ainsi la sensibilité de la fonction de surveillance.

m Cercle vide : aucun message d'erreur ; tous les écarts
enregistrés dans I'image ont été reconnus. La fonction de
surveillance ne ne reconnaft pas de contradiction.
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6.1 Graphiques

Utilisation

Dans les modes suivants, la commande simule |'usinage
graphigquement :

® Mode Manuel

Exécution PGM pas-a-pas

Execution PGM en continu

Test de programme

Positionnement avec introd. man.

o En mode Positionnement avec introd. man., vous
pouvez visualiser la piece brute actuellement active en
mode Exécution PGM en continu / pas a pas.

Le graphique est une représentation d'une piéce définie qui est
usinée avec un outil.

Si vous sélectionnez le partage d'écran PROGRAMME + MACHINE,
la commande affiche la piece définie, les corps de collision et un
outil.

Avec un tableau d'outils actif, la commande tient également
compte des entrées des colonnes L, LCUTS, T-ANGLE et R2.

La commande ne représente pas de graphique
B aucun programme CN n'est sélectionné
B |e partage d'écran sélectionné est inadapté

® |e programme CN actuel ne contient pas de définition de piéce
brute valide

® sila séquence BLK-FORM n'a pas encore été exécutée a l'aide
d'un sous-programme, pour la définition de la piéce brute

0 Les programmes CN a 5 axes ou en usinage incliné
sont susceptibles de réduire la vitesse de simulation.
Le menu MOD Paramétres graphiques vous permet de
réduire la Qualité de modeéle et donc d'augmenter la
vitesse de simulation.

@ Si vous utilisez une TNC 640 a écran tactile, vous avez la
possibilité de remplacer certaines actions sur touche par
des gestes.

Informations complémentaires : "Utiliser I'écran
tactile", Page 547

Tester et exécuter | Graphiques
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OPTIONS AFFICHAGE
Pour accéder aux OPTIONS AFFICHAGE, procédez comme suit :
» Sélectionner le mode de fonctionnement souhaité

e » Appuyer sur la softkey OPTIONS AFFICHAGE

AFFICHAGE

Les softkeys disponibles dépendent des paramétres suivants :

® Du partage d'écran configuré.
Le partage d'écran se sélectionne a l'aide de la touche
PARTAGE D'ECRAN.

® De la vue configurée.
La vue se sélectionne a |'aide de la softkey VUE.

B De la qualité du modele configurée.
La qualité du modéle se sélectionne dans la fonction MOD
Parameétres graphiques.

La commande propose les OPTIONS AFFICHAGE suivantes :

Softkeys Fonction
HACHINE Afficher les corps de collision et la piece
L
PIECE Afficher la piéce
Ldw X
ouTIL Visualiser I'outil
i X Informations complémentaires : "Outil’,
Page 272
TRAJ. OUT. Afficher des courses d'outils
7 Informations complémentaires : "Outil",
Page 272
wuE Sélectionner I'affichage
[ Gl Informations complémentaires : "Vue',
Page 273
REINITIAL. Réinitialiser les courses d'outils
COURSES
OUTIL
ANNULER Annuler la piéce brute
PIECE
BRUTE
CADRE Afficher le cadre de la piece brute
PIECE BRUTE]
OFF
ARETES DE Mettre en évidence les arétes de la piece dans le
PIECE \
oFF modele 3D
AFFIGHER Afficher le numéro des séquences des trajec-
N° SEQ. . \ .
oFF toires d'outils
HARGUER Afficher les points finaux des trajectoires d'outils
PT FINAL
OFF
PrECE Afficher la piece en couleur
EN COULEUR
OFF
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Softkeys

NETTOYER
PIECE

Fonction
Nettoyer la piece

Les copeaux gui sont encore en suspension dans
I'air a la fin du fraisage sont éliminés.

REINITIAL.
COURSES
OUTIL

Réinitialiser les courses d'outils

ggfx‘\;%

Tourner la piece et zoomer

Informations complémentaires : "Tourner,
agrandir (zoom) et décaler le graphique’,
Page 275

==l

Décaler un plan de coupe dans la représentation
en 3 plans

Informations complémentaires : "Décaler le
plan de coupe", Page 277

Informations relatives a |'utilisation :
B Avec le paramétre machine clearPathAtBlk

(n°124203), vous définissez si les courses d'outils
doivent ou non étre supprimées du Test de
programme en présence d'une nouvelle piece brute
(BLK-Form).

Si les points émis par le post-processeur sont
erronés, des marques d'usinage apparaissent a la
surface de la piece. Afin de détecter a temps (avant
I'usinage) ces marques d'usinage indésirables,
vous pouvez vérifier I'absence d'irrégularités des
programmes CN créés en externe en affichant les
trajectoires de I'outil.

La commande mémorise |'état des softkeys
rémanentes.

Outil

Afficher un outil

Si les colonnes L et LCUT sont définies dans le tableau d'outils,
|'outil est représenté graphiquement.

Informations complémentaires : "Entrer des données d'outils
dans le tableau", Page 143

La commande affiche I'outil dans différentes couleurs :

E turquoise : longueur de I'outil

E rouge : longueur de la dent et outil en prise dans la piece
®E bleu : longueur de la dent et dégagement de |'outil

o Si les colonnes ZL et XL sont définies dans le tableau
d'outils, la plaquette est affichée tandis que les corps de
base sont schématiquement représentés.
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Afficher des courses d'outils

La commande affiche les mouvements de déplacement suivants :

a‘rest de programme
2 Tost do programs

Softkeys Fonction

TRAJ. oUT. Mouvements de déplacement en avance rapide
F et en avance programmée

TRAJ. oUT. Mouvements de déplacement en avance
2l programmée

TRAJ. OUT. Pas de mouvement de déplacement

2 2[4

o 00:06:07 C

TRAL. OUT ve | nemanaan, | awaen e

rece | ourn
e XY X [E'w OBk S | e | e

o Si vous effectuez un déplacement en avance rapide sur
. . st de programme

la piece, le mouvement et la piece seront tous deux e mnany
représentés en rouge a cet endroit.

00:06:07 C

REINITIAL | AMMULER [ressm—.

; s
Edw x|l v X 50w Ofkd Wnt | wn i

Vue

La commande propose les vues suivantes :

|BYrest de programme b
i Test de prograsmse

Softkeys Fonction

wuE Vue de dessus

[

wue Représentation dans 3 plans

=

uiE Représentation 3D

(Sl

0507 FuAx ©

ourzL vue AwuLER oo
xece

oSy X eelxw | .

Représentation dans 3 plans

La représentation affiche trois plans de coupe et un modele 3D, [ SO
comme un dessin technique.

== 00:06:07 C

aaLeR [ressm——.

e e ‘
o9 lv X| e oll|CH|{E00| 2= ———
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Représentation 3D
L'affichage 3D en haute résolution permet de visualiser la surface IR B o : oo orogremme
de la pieéce usinée d'une maniére encore plus détaillée. La
simulation d'une source lumineuse permet un rendu réaliste des
ombres et lumiéres.

JUILTETATILE

n

3 ’

sranT

‘ Reser
PAS-A-rAS
=]

[0 | =]

== 1)

oprions
AFFICHAGE

sTanr
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Tourner, agrandir (zoom) et décaler le graphique

Par exemple, pour tourner un graphigue, procédez comme suit :

< ‘ » Sélectionner les fonctions de rotation et zoom
e > La commande affiche les softkeys suivantes :
Softkeys Fonction
= = Rotation verticale de I'affichage
[ = par pas de 5°
Rotation horizontale de |'affichage
=7 i’ par pas de 5°

Agrandir progressivement la
représentation

représentation

Réinitialiser I'affichage a la taille
et a I'angle initiaux

=
=) Reduire progressivement la
=\
t

lv Déplacer la représentation vers le
haut et vers le bas

Déplacer la représentation vers la

- = gauche et vers la droite
11 Réinitialiser a la position et a
E@x I'angle initiaux

Vous pouvez également modifier la représentation du graphique
avec la souris. Les fonctions suivantes sont disponibles :

» Pour faire tourner le modeéle 3D représenté : maintenir le bouton
droit de la souris enfoncé et déplacer la souris. Si vous appuyez
en méme temps sur la touche Shift, vous ne pourrez faire
pivoter le modéle que horizontalement ou verticalement.

» Pour décaler le modele représenté : maintenir la touche
centrale/la molette de la souris enfoncée et déplacer la
souris. Si vous appuyez en méme temps sur la touche Shift,
vous ne pourrez décaler le modele que horizontalement ou
verticalement.

» Pour agrandir une zone en particulier : sélectionner la zone en
appuyant sur le bouton gauche de la souris.

> La commande agrandit 'affichage dés que vous relachez le
bouton gauche de la souris.

» Pour agrandir ou réduire rapidement une zone en particulier :
tourner la mollette de la souris vers I'avant ou vers l'arriére.

» Pour revenir a I'affichage standard : appuyer sur la touche Shift
et double-cliguer en méme temps avec le bouton droit de la
souris. Si vous vous contentez de double-cliquer avec le bouton
droit de la souris, I'angle de rotation ne change pas.
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Régler la vitesse du test de programme

o La derniere vitesse paramétrée est maintenue jusqu'a
la prochaine coupure d'alimentation. Aprés avoir mis la
commande sous tension, la vitesse est réglée sur MAX.

Lorsque vous avez lancé un programme, la commande affiche
les softkeys suivantes pour régler la vitesse de la simulation

graphique :

Softkey Fonctions

_ Tester le programme a la vitesse correspondant
@ a celle de I'usinage (les avances programmeées

sont prises en compte)

@ Augmenter pas a pas la vitesse de la simulation
@ Réduire pas a pas la vitesse de la simulation

n Tester le programme a la vitesse max. possible

> (configuration par défaut)

Vous pouvez également régler la vitesse de simulation avant de
lancer un programme :

» Sélectionner les fonctions pour régler la vitesse
de simulation

» Sélectionner la fonction de votre choix
par softkey, par exemple pour augmenter
progressivement la vitesse de simulation

DR
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Répéter la simulation graphique

Un programme d'usinage peut étre simulé graphiquement autant
de fois qu'on le souhaite. Pour cela, vous pouvez réinitialisez le
graphique a la piece brute.

Softkey Fonction

ANNULER Afficher la piece brute non usinée en mode

PIECE , . 2

BRUTE Exécution PGM pas-a-pas et en mode Execu-

tion PGM en continu

REINITIAL. Afficher la piece brute non usinée en mode Test
MODELE DE

voLumE de programme

Décaler le plan de coupe

Le plan de coupe est a la base sélectionné de maniéere a se trouver
au centre de la piéce brute, dans le plan d'usinage, et sur l'aréte
supérieure de la piece brute, dans |'axe d'outil.

Le plan de coupe se décale comme suit :

%§r » Appuyer sur la softkey Décaler le plan en coupe
@ﬂ > La commande affiche les softkeys suivantes :

softkeys Fonction

ET‘]TD ﬁ'ﬂ é[)ifg?fee(r) Leépgaanugsecoupe vertical
=l 1 enmventovenamare
jmm) Tl wrenrawtoenbes

La position du plan de coupe est visible dans le modele 3D pendant
le déplacement. Le décalage reste actif méme si vous activez une
nouvelle piece brute.

Annuler les plans en coupe

Le plan en coupe décalé reste actif méme pour une nouvelle piece
brute. Lorsque la commande redémarre, le plan en coupe est
automatiquement réinitialisé.

Pour amener le plan de coupe manuellement en position initiale,
procédez comme suit :

— > Appuyer sur la softkey
@Q Réinitialiser le plan en coupe
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6.2 Déterminer le temps d'usinage

Temps d’usinage en mode Test de programme

La commande calcule la durée des déplacements de I'outil et les [EXEXECEISHFCH SRR B ot de programe
affiche comme durée d'usinage dans le test de programme. La
commande tient alors compte des mouvements d'avance et des
durées de temporisation.

Le temps calculé par la commande ne peut étre exploité que de
maniére limitée pour calculer les temps de d'usinage, car il ne tient
pas compte des temps machine (p. ex., le changement d'outil).

0 Les temps d'usinage calculés a |'aide de la simulation
graphigue ne correspondent pas aux temps d'usinage
réels. Ceci s'explique notamment, en cas d'opérations
de tournage et de fraisage combinées, par la
commutation entre les modes d'usinage.

XM W
s @@

@

o

Pour sélectionner la fonction Chronometre, procédez comme

suit :
> Sélectionner la fonction chronometre
WEMORISER » Sélectionner la fonction de votre choix par
softkey par ex. la mémorisation du temps affiché
Softkey Fonctions du chronomeétre
MEMORTSER Mémoriser le temps affiché
ADDITION. Afficher la somme du temps mémorisé et du
+ temps affiché
RE-INIT. Effacer le temps affiché
20:00:00

Temps d'usinage dans les modes de fonctionnement machine

Affichage du temps qui s'écoule entre le début et la fin du
programme. Le chronometre est arrété en cas d'interruption.
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6.3 Représenter la piéce brute dans la zone

d'usinage
Application
En mode Test de programme, vous pouvez contréler sous forme R - o o-oremme =
graphique la position de la piéce brute et du point d'origine dans TR -
la zone d'usinage de la machine. Le graphique affiche le point v :ggggﬁ; |
d'origine initialisé dans le programme CN avec le cycle 247. Si vous L {

4.000
100.000

n'avez pas initialisé de point d'origine dans le programme CN, le
graphique affiche le point d’origine actif sur la machine.

Vous pouvez activer la surveillance de la zone d'usinage en
mode Test de programme : appuyez pour cela sur la softkey g =
PIECE BR. DANS ZONE TRAVAIL. La softkey Controle fin course
vous permet d'activer ou de désactiver la fonction.

Un parallélépipede transparent représente la piece brute dont les
dimensions figurent dans le tableau BLK FORM. La commande i | e pe be] te B oo N =
récupere les dimensions a partir de la définition de la piéce brute
du programme CN sélectionné.

La position de la piéce brute a I'intérieur de la zone de travalil

n'a normalement aucune influence sur le test du programme.
Toutefois, si vous activez la surveillance de la zone d'usinage, vous
devez décaler la piece brute dans le graphique de maniére a ce
gu'elle soit située a l'intérieur de la zone d'usinage. Pour cela,
utilisez les softkeys situées dans le tableau.

Vous pouvez en outre activer le point d'origine actuel pour le mode
Test de programme.

M=

5| EEH,

[
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Softkeys Fonction
-5 =] cenepostinéaattdex
P 25| cenepostimegattaey
t bo|  oepostimeqattdez

Afficher la piéce brute par rapport
au dernier point d'origine initialisé

COURSES DE|
DEPLACEM.
ACTIVES

Afficher la plage de déplacement
active

SELECT.
'COURSE DE
DEPLACEM.

Les plages de déplacement confi-
gurées par le constructeur de

la machine sont affichées ici et
peuvent étre sélectionnées.

Contréle
fin course

Activer/désactiver la fonction de
surveillance

PT DE REF
MACHINE

oFF  [on]

Afficher le point de référence de
la machine

La commande représente la piece brute BLK FORM dans

la zone d'usinage uniqguement de maniére schématique.

= Avec BLK FORM CYLINDER, la piéce brute est
représentée sous forme de parallélépipéde.

®  Avec BLK FORM ROTATION, aucune piéce brute n'est
représentée.
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6.4 Mesure

Application

En mode Test de programme, vous pouvez afficher les
coordonnées avec la softkey MESURER.

P » Régler la softkey MESURER sur ON
oFF  [Con]|

> Positionner le pointeur de la souris a I'endroit
correspondant

> La commande affiche les coordonnées
approximatives correspondantes.

o La softkey MESURER vous est proposée dans les vues
suivantes :

® Vue de dessus
® Représentation 3D
Informations complémentaires : "Vue', Page 273
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6.5 Arrét facultatif d'exécution du
programme

Application

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le comportement de cette fonction dépend de la
machine.

La commande peut interrompre I'exécution de programme pour les
séquences CN dans lesquelles une fonction M1 a été programmeée.
Si vous utilisez M1 en mode Exécution de programme, la
commande ne désactivera pas la broche et 'arrosage.

> Régler la softkey MO1 sur OFF

> La commande n'interrompt pas I'Exécution de
programme ni le Test de programme avec des
séquences CN contenant M1.

> Régler la softkey MO1 surON
> La commande interrompt I'Exécution de

programme et le Test de programme avec les
séquences CN contenant M1.
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6.6 Sauter des séquences CN

Vous pouvez sauter des séquences CN dans les modes de
fonctionnement suivants :

® Test de programme

= Execution PGM en continu

®  Exécution PGM pas-a-pas

® Positionnement avec introd. man.

o Remarques a propos de ['utilisation :

m Cette fonction n'agit pas en liaison avec les
séquences TOOL DEF.

® e réglage choisi en dernier reste mémorisé, méme
apres une coupure de courant.

B |e réglage de la softkey OCCULTER n'agit que dans
le mode de fonctionnement concerné.

Test de programme et exécution de programme

Application

Les séquences CN que vous avez identifiées avec un caractere /
lors de la programmation peuvent étre ignorées lors du Test de
programme ou lors de |'Exécution PGM en continu / pas a pas :

OCCULTER

» Régler la softkey OCCULTER sur ON

> La commande saute les séquences CN.
>
>

OCCULTER

Régler la softkey OCCULTER sur OFF

La commande traite et teste les séquences CN.

Procédure
Vous étes libre sélectionner certaines séquences CN a masquer.

Pour masquer des séquences CN en mode Programmation,
procédez comme suit :

» Sélectionner la séquence CN de votre choix
» Appuyer sur la softkey INSERER
ElEERTER > Lacommande insere le caractére /.

Pour faire s'afficher de nouveau des séquences CN en mode
Programmation, procédez comme suit :

» Sélectionner une séquence CN masquée
» Appuyer sur la softkey SUPPRIMER
INSERER
> La commande retire le caractere /.
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Positionnement avec introd. man.

Application

o Pour sauter des séquences CN en mode
Positionnement avec introd. man., vous avez
impérativement besoin d'un clavier alphabétique.

Les séquences CN identifiées peuvent étre ignorées en mode
Positionnement avec introd. man. :

Régler la softkey OCCULTER sur ON

= '

18l ¢ CF La commande saute les séquences CN.
Régler la softkey OCCULTER sur OFF

La commande exécute les séquences CN.

v

OCCULTER

OCCULTER

L) o
P o)

vV Vv V

Procédure

Pour occulter des séquences CN en mode Positionnement avec
introd. man., procédez comme suit :

» Sélectionner la séquence CN de votre choix

’ » Appuyer sur la touche / du clavier alphabétique
> La commande insére le caractéere /.

Pour afficher de nouveau des séquences CN en mode Position-
nement avec introd. man., procédez comme suit :

> Sélectionner une séquence CN masquée

» Appuyer sur la touche Retour (Backspace)
> La commande efface le caractere /.
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6.7 Test de programme

Application

Le mode Test de programme vous permet de simuler le
déroulement de programmes CN et de parties de programme pour
éviter les erreurs de programmation au moment de |'exécution du
programme. La commande vous aide a détecter :

les incompatibilités géométriques
les données mangquantes

les dépassements de la zone d'usinage

Utilisation d'outils verrouillés
Vous pouvez en plus utiliser les fonctions suivantes :
Test de programme pas a pas
Interruption de test a une séquence CN de votre choix
Sauter des séquences CN
Fonctions destinées a la représentation graphique
Calcul du temps d'usinage

|
|
B |es sauts ne pouvant pas étre exécutés
|
|

Affichage d'état supplémentaire
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A prendre en compte lors du test de programme

La commande lance le test de programme des pieces brutes

parallélépipédiques aprés un appel d'outil a la position suivante :

® Dans le plan d'usinage, au centre de la BLK FORM définie

B Dans I'axe d'outil, T mm au-dessus du point MAX défini dans la
séquence BLK FORM.

La commande lance le test de programme des pieces brutes

symeétriques en rotation apres un appel d'outil a la position

suivante :

B Dans le plan d'usinage, a la position X=0, Y=0

®m Dans l'axe d'outil, a 1T mm au-dessus de la piece brute définie

REMARQUE

Attention, risque de collision!

En mode Test de programme, la commande ne prend pas en
compte tous les déplacements effectués par les axes de la
machine, par ex. les positionnements PLC et les déplacement
des macros de changement d’outil et des fonctions M. De la
sorte, un test effectué sans erreur peut diverger de |'usinage
qui sera effectué ultérieurement. Il existe un risque de collision
pendant le mouvement d'approche !

» Tester un programme CN a la prochaine position d'usinage
(PIECE BR. DANS ZONE TRAVAIL)

» Programmer une position intermédiaire sre apres le
changement d'outil et avant le positionnement

> Tester avec prudence un programme CN en mode Exécution
PGM pas-a-pas

» Dans la mesure du possible, utiliser la fonction Dynamic
Collision Monitoring (DCM)

@ Consultez le manuel de votre machine !

Le constructeur de votre machine peut aussi définir

une macro de changement d'outil pour le mode Test de
programme qui simule exactement le comportement de
la machine.

Le constructeur de la machine modifie souvent la
position simulée pour le changement d’outil.
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Exécuter un test de programme

o Pour le test de programme, vous devez activer un
tableau d'outils (statut S). Pour cela, sélectionner le
tableau d'outils de votre choix dans le gestionnaire de
fichiers, en mode Test de programme.

Pour les outils de tournage, vous pouvez sélectionner un
tableau d'outils de tournage qui a ".trn" pour extension
de fichier et qui est compatible avec le tableau d'outils
sélectionné. Dans ce cas, les outils de tournage doivent
correspondre dans les deux tableaux sélectionnés.

Pour le test de programme, vous pouvez sélectionner le tableau de
points d'origine de votre choix (statut S).

A la ligne 0 du tableau de points d'origine temporairement chargé,
le point d'origine du fichier Preset.pr (exécution) actuellement
actif apparaft automatiquement aprés RESET + START. Lors du
lancement du test de programme, la ligne O reste sélectionnée
jusqu'a ce qu'un autre point d'origine soit sélectionné dans

le programme CN. La commande lit tous les points d'origine

des lignes > 0 dans le tableau de points d'origine du test de
programme.

Avec la fonction PIECE BR. DANS ZONE TRAVAIL, vous activez la
surveillance de la zone d'usinage pour le test de programme.

Informations complémentaires : "Représenter la piece brute dans
la zone d'usinage ", Page 279

» Mode de fonctionnement : appuyer sur la touche
Test de programme

» Gestionnaire de fichiers : appuyer sur la touche
PGM MGT et sélectionner le fichier que vous
souhaitez tester
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La commande affiche les softkeys suivantes :

Softkey Fonctions
RESET Réinitialiser la piéce brute, réinitialiser les
s données d'outils et tester I'ensemble du

programme CN

Tester I'ensemble du programme CN
START

Tester chaque séquence CN I'une aprés l'autre

sTop. Exécute le Test de programme jusqu'a la
e j séquence CN N

Arréter le programme (cette softkey n'apparait

STOP . .
que si vous avez lancé le test de programme)

Vous pouvez interrompre le test du programme a tout moment — y
compris a l'intérieur des cycles d'usinage — et le reprendre ensuite.
Pour poursuivre le test, vous ne devez pas exécuter les actions
suivantes :

® ytiliser les touches fléchées ou la touche GOTO pour
sélectionner une autre séquence CN

®  Apporter des modifications au programme CN
B sélectionner un nouveau programme CN
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Exécuter le Test de programme jusqu'a une séquence
CN donnée

Avec STOP A, la commande n'exécute le Test de programme que
jusqu'a la séquence CN comportant le numéro N.

Pour arréter le Test de programme a une séquence CN de votre
choix, procédez comme suit :

sTop » Appuyer sur la softkey STOP A

» Jusqu'a séq. N = indiquer le numéro de
séquence auquel la simulation doit s'arréter

» Programme entrer le nom du programme CN
dans lequel se trouve la séquence CN portant le
numéro choisi

> La commande affiche le nom du programme CN.

> Sil'arrét doit avoir lieu dans un programme CN
appelé avec PGM CALL, entrer ce nom

» Répétitions = Indiquer le nombre de répétitions
qui doivent avoir lieu si N se trouve dans une
répétition de partie de programme
Default 1: la commande exécute |'arrét avant la
simulation de N

Plusieurs possibilités a I'état arrété

Si vous interrompez le Test de programme avec la fonction
STOP A, les options suivantes s'offrent a vous a |'état arrété :

B Activer/désactiver le saut de séquences CN

® Activer/désactiver 'arrét de programme optionnel

® Modifier la résolution du graphique et du modele

®  Modifier le programme CN en mode Programmation

Si vous modifiez le programme CN en mode Programmation, la
simulation se comportera comme suit :

= Modification avant le point d'interruption : la simulation reprend
depuis le début

®  Modification apres le point d'interruption : un positionnement au
point d'interruption est possible avec GOTO

gaTest de programme ]
2 Tast da proprasse

1 BLK FORN 0.1 2 X+0 Y+0 2-20
BLK FORN 0.2 Xe100 Y4100 Ze0
TOOL CALL & 2 52000

2
3
4+ L 2o mo
5 L x50 veso Ro

6 CYCL DEF 4.0 FRATSAGE POCHES
7
a

17 GYCL DEF 5.3 PASSE{0
1% CYCL DEF 5.4 RAYOMIS | favatitions
19 CYCL DEF 5.5 Fiss DR

20 L z-8 w o

21 L 22 w0

22 cYcL OEF 3.0 RATNURAGE

29 cver 0fF 1.1 01sT2

33 croL oeF 3.2 pRoF-5 3 5 00:08:00  F MAX G

ngser | coroeoon

stamr | eoeeeen
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Fonction GOTO
Utiliser la touche GOTO

Effectuer un saut avec la touche GOTO

Avec la touche GOTO, vous pouvez sauter a un endroit donné du
programme CN, quel que soit le mode de fonctionnement actif.

Procédez comme suit :

Appuyer sur la touche GOTO

La commande affiche une fenétre auxiliaire.
Enter le numéro

vV vV y

Sélectionner une instruction de saut par softkey,
par ex. ignorer le nombre indiqué et passer en
dessous

N LIGNES

La commande propose les options suivantes :

Softkey Fonction
N LIenES Sauter le nombre de lignes indiqué en passant
au-dessus
N LIenEs Sauter le nombre de lignes indiquées en passant
en dessous
GoTo Sauter au numéro de séquence indiqué
NUMERO DE
LIGNE

o N'utilisez la fonction de saut GOTO que pour la
programmation et le test de programmes CN. Lors de
I'exécution, utilisez la fonction d'amorce de séquence.

Informations complémentaires : "Reprise d'un
programme CN a I'endroit de votre choix : Amorce de
séquence", Page 307

Sélection rapide avec la touche GOTO

Avec la touche GOTO, vous pouvez ouvrir la fenétre SmartSelect qui
vous permettra de sélectionner facilement des fonctions spéciales
ou des cycles.

Pour sélectionner des fonctions spéciales, procédez comme suit :

» Appuyer sur la touche SPEC FCT
» Appuyer sur la touche GOTO

> La commande affiche une fenétre auxiliaire avec
la structure des fonctions spéciales.

» Sélectionner la fonction de votre choix

Pour plus d'informations : consulter le manuel d'utilisation
"Programmation des cycles"

Ouvrir une fenétre de sélection avec la touche GOTO

Si la commande propose un menu de sélection, la touche GOTO
vous permet d'ouvrir la fenétre de sélection. Vous pouvez ainsi
visualiser les différentes possibilités.
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Représentation des programmes CN

Syntaxe en surbrillance

La commande affiche les éléments de la syntaxe dans différentes [EissE AT B rog=arma o T~
couleurs, en fonction de leur signification. Grace a la mise en e T

évidence de certains éléments en couleur, les programmes CN i

sont plus lisibles et plus clairs. o o e, Iy

Coloration syntaxique T —

=

Description Couleur et e e

Couleur standard Noir o oot

0 ANGLE o B

Affichage de commentaires Vert I R

Affichage des valeurs Bleu [ e e ] : "
Affichage du numéro de séquence Violet R e
Affichage de FMAX Orange

Affichage de I'avance Marron

Barres de défilement

Vous pouvez utiliser la souris pour déplacer le contenu de I'écran
avec la barre de défilement qui se trouve sur le bord droit de la
fenétre de programme. Vous pouvez également vous aider de la
taille et de la position de la barre de défilement pour en déduire la
longueur du programme et la position du curseur.
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Application

En mode Execution PGM en continu, la commande exécute un
programme CN en continu, jusqu'a la la fin du programme ou
jusqu'a une interruption.

En mode Exécution PGM pas-a-pas, la commande exécute chaque
séquence CN individuellement, aprés avoir appuyé sur la touche
Start CN. Dans les cycles de motifs de points et dans un cycle
CYCL CALL PAT, la commande s'arréte apres chaque point.

Les fonctions suivantes peuvent étre utilisées en mode Exécution
PGM pas-a-pas et Execution PGM en continu :

Interruption de I'exécution du programme

Exécution du programme a partir d'une séquence CN donnée
Sauter des séquences CN

Editer un tableau d'outils TOOL.T

Contréler et modifier les paramétres Q

Superposer le positionnement de la manivelle

Fonctions destinées a la représentation graphique

Affichage d'état supplémentaire

Tester et exécuter | Exécution de programme

EExecutmn PGM en continu
 Execution PGN en continu

6 L xes0 veso no
7 ToOL CALL 2 2 54500

4
+10.000 +0.000;

2 +10.200

ods 0N, | %0 Tan Beo ¥ ominin Jove 1008 i

TABLEAU
olouTits
8

ounee uTIL
ouriL
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Exécuter un programme CN

Opérations préalables
1 Brider la piece sur la table de la machine
2 Initialiser le point d'origine

3 Sélectionner les tableaux nécessaires et les fichiers de palettes
(état M)

4 Sélectionner un programme CN (état M)

o Remarques a propos de I'utilisation :

® | 'avance et la vitesse de rotation de la broche
peuvent étre modifiées avec les potentiométres.

B \ous pouvez réduire la vitesse d'avance en vous
servant de la softkey FMAX. Cette diminution
s'applique a tous les déplacements en avance
de travail et en avance rapide, méme apres un
redémarrage de la commande.

Exécution de programme en continu
» Lancer un programme CN avec la touche Start CN

Exécution de programme pas a pas

» Lancer individuellement chaque séquence CN du
programme CN avec la touche Start CN
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Articuler des programmes CN

Définition, application

La commande offre la possibilité de commenter des [@ege wanuet B E
programmes CN avec des séquences d'articulation. Les séquences
d'articulation sont des textes (252 caracteres max.) & considérer
comme des commentaires ou comme des titres pour les lignes de
programme suivantes.

- A \iGe.n BEGIN PGN 168 U0
* Machine hole pattern 10 27843KL1
Finition

v
o BrGIN Pol 1GB W Par
1 o 0 v

2

v

P

Tapping
END PG 16D W

Gréce a des séquences d'articulation judicieuses, il est ainsi
possible de structurer des programmes CN de maniére claire et
compréhensible.

Cela facilite notamment I'intégration de futures modifications dans
le programme CN. Les séquences d'articulations sont intégrées a
I'endroit de votre choix dans le programme CN.

Les séquences d'articulations peuvent également étre affichées 2 ER{EN S
et éditées ou complétées dans une fenétre distincte. Pour cela,
sélectionner le partage d'écran qui convient.

La commande geére les points d'articulation insérés dans un
fichier distinct (terminaison .SEC.DEP). La vitesse de navigation a
I'intérieur de la fenétre d'articulation s’en trouve ainsi améliorée.

Dans les modes de fonctionnement suivants, vous pouvez
sélectionner le partage d'écran PROGRAMME + ARTICUL. :

m Exécution PGM pas-a-pas
® Execution PGM en continu
® Programmation

Afficher la fenétre d’articulation / changer de fenétre active
PROGRANME > Afficher une fenétre d'articulation : appuyer

+

ARTICUL. sur la softkey de partage de I'écran
PROGRAMME + ARTICUL.

» Changer de fenétre active en appuyant sur la
softkey CHANGER FENETRE

E-
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Sélectionner des séquences dans la fenétre d’articulations

Si vous sautez d'une séquence a une autre dans la fenétre
d'articulation, la commande affiche simultanément la séquence
dans la fenétre du programme. Ceci vous permet de sauter
rapidement de grandes parties de programme.

Controler et modifier des paramétres Q

Procédure

Vous pouvez contrdler et modifier des paramétres Q dans tous les
modes de fonctionnement.

» Interrompre au besoin |'exécution du programme (par
ex. en appuyant sur la touche ARRET CN et sur la softkey
STOP INTERNE) ou suspendre le test de programme

Q
INFO

>

>

Appeler les fonctions des paramétres Q :
appuyer sur la softkey Q INFO ou sur la touche Q
La commande affiche tous les parametres ainsi
que les valeurs correspondantes.

Sélectionner le paramétre souhaité avec les
touches fléchées ou la touche GOTO

Si vous souhaitez modifier la valeur, appuyez
sur la softkey EDITER CHAMP ACTUEL. Entrer la
nouvelle valeur et valider avec la touche ENT

Si vous ne souhaitez pas modifier la valeur,
appuyez sur la softkey VALEUR ACTUELLE ou
quittez le dialogue avec la touche END

La commande utilise tous les parametres assortis
de commentaires dans des cycles ou en tant que
paramétres de transfert.

Si vous souhaitez vérifier ou modifier des paramétres
locaux, globaux ou string, appuyez sur la softkey
AFFICHER PARAMETRES Q QL QR QS. La commande
affiche alors le type de chaque paramétre. Les fonctions
décrites précédemment restent valables.

[@vode manuel

|BProgrammation
e

1 BLK FORM 0.1 2 X0 Ys0 240
BLK FORN 0.2 Xe100 Ya100 Ze0
ach

o
GYCL DEF 262 FAATSH fo1s

03352010 SDIANET g0
239-41.5 :PAS DE

000000000 FAGTEUR RECOUVREMENT
0000000000  SUREPALS. LATERALE
0.000000000  SUREP. DE PRDFONDEUR
0.000000000  CODRD. SURFACE PLECE
0.000000000  DESTANCE D* APPROCHE
0.000000000  HAUTEUR DE SECURLTE
0.000000000  RAYON D’ ARRONDT
0.000000000  SENS DE ROTATION
0.000000000  PROFONDEUR DE PASSE
0.000000000  AVANEE PLOWGEE PROF.
0.000000000  AVANCE EVIDEMENT
0.000000000 OUTIL D' EVIDENENT
0.000000000  SUREPATS. LATERALE
0.000000000  MODE FRATSAGE
0.000000000  RAYON
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Vous pouvez également faire s'afficher les paramétres Q dans
I'affichage d'état supplémentaire quel que soit le mode de
fonctionnement (a I'exception du mode Programmation).

» Au besoin, interrompre |’e>§écution du programme (par ex.
appuyer sur la touche ARRET CN et la softkey STOP INTERNE)
ou interrompre le test de programme

"

PROGRAMME 4
5
INFOS

ETAT
PARAM. @

LISTE DE 4
PARAM.

2 >

>

Appeler la barre de softkeys pour le partage
d'écran

Sélectionner le partage d'écran avec |'affichage
d'état supplémentaire

La commande affiche le formulaire d'état
Sommaire dans la moitié droite de I'écran.

Appuyez sur la softkey ETAT PARAM. Q

Appuyer sur la softkey LISTE DE PARAM. Q
La commande ouvre la fenétre auxiliaire.

Définir les numéros de paramétres que vous
souhaitez contrdler pour chaque type de
parametres (Q, QL, QR, QS). Les différents
parametres Q doivent étre séparés par

une virgule et les paramétres Q qui se

suivent doivent étre reliés par un tiret, p. ex.
1,3,200-208. Chaque type de paramétres ne doit
pas contenir plus de 132 caractéres.

Tester et exécuter | Exécution de programme

Les valeurs affichées dans I'onglet QPARA ont toujours
huit chiffres apres la virgule. Ainsi, pour le résultat de
Q1 = COS 89.999, la commande affichera par exemple
0.00001745. La commande affiche les valeurs tres
grandes ou tres petites en notation exponentielle.

Ainsi, pour le résultat de Q1 = COS 89.999 * 0.001, la
commande affichera +1.74532925e-08, la mention "e-08"
signifiant "facteur 10-8".
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Interrompre, arréter ou annuler l'usinage

Il existe plusieurs manieres d'arréter une exécution de
programme :

B |nterrompre une exécution de programme, par ex. a l'aide d'une
fonction auxiliaire MO

m Arréter I'exécution du programme, par ex. a |'aide de la touche
ARRET CN

B |nterrompre I'exécution du programme, par ex. a |'aide de la
touche Arrét CN combinée a la softkey STOP INTERNE

. Quitter I'exécution de programme, par ex. avec les fonctions
auxiliaires M2 ou M30

La commande affiche I'état actuel de I'exécution de programme

dans I'affichage d'état :

Informations complémentaires : "Affichage d'état général”,

Page 73

Contrairement a I'état arrété, une exécution de programme
interrompue, annulée (terminée) offre a I'opérateur les options
suivantes :

m  Sélectionner le mode de fonctionnement

m  Veérifier et corriger (le cas échéant) les paramétres Q a l'aide de
la fonction Q INFO

= Modifier le paramétrage de l'interruption programmée au choix
avec la fonction M1

= Modifier le paramétrage des sauts de séquences CN
programmeés avec /

o La commande interrompt automatiquement I'exécution
du programme en cas d'erreurs importantes, p. ex. en
cas d'appel de cycle avec broche immobilisée.
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Interruptions programmées

Vous pouvez définir les interruptions directement dans le
programme CN. La commande interrompt I'exécution du
programme dans la séquence CN qui contient I'un des éléments
suivants :

= Un arrét programmé ARRET (avec ou sans fonction auxiliaire)
B Un arrét programmé MO
® Un arrét conditionnel M1

REMARQUE

Attention, risque de collision!

Certaines interactions manuelles font que la commande perd

les informations a effet modal et donc la référence contextuelle.
Une fois la référence contextuelle perdue, des mouvements
inattendus et indésirables peuvent survenir. Il existe un risque de
collision pendant I'usinage qui suit !

> Interactions a éviter :

= Mouvement du curseur sur une autre séquence CN
® |nstruction de saut GOTO sur une autre séquence CN
= Editer une séquence CN

= Modifier des valeurs de parametres Q a I'aide de la softkey
QINFO

® Changement de mode de fonctionnement

> Restaurer la référence contextuelle en répétant les
séquences CN requises

@ Consultez le manuel de votre machine !

La fonction auxiliaire M6 peut elle aussi entrainer une
interruption de I'exécution de programme. C'est au
constructeur de la machine qu'il revient de définir
|"étendue des fonctions d'une fonction auxiliaire.
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Interruption manuelle du programme

Pendant qu'un programme CN est exécuté en mode Execution
PGM en continu, sélectionnez le mode Exécution PGM pas-a-pas.
La commande interrompt I'usinage dés lors que I'étape d'usinage
actuelle est achevée.

Annuler un usinage

Tfﬂ » Appuyer sur la touche Arrét CN
= > La commande ne met pas fin a la séquence CN
actuelle.

> La commande fait apparaitre le symbole d'état
arrété dans |'affichage d'état.

> Les actions, telles qu'un changement de mode
de fonctionnement, ne sont pas possibles.

> |l est possible de poursuivre le programme avec
la touche Start CN.

T » Appuyer sur la softkey STOP INTERNE

INTERNE

La commande fait brievement apparaitre le
symbole d'interruption du programme dans
I'affichage d'état.

> La commande fait apparatitre le symbole d'état
terminé/inactif dans l'affichage d'état.

> Les actions, telles qu'un changement de mode
de fonctionnement, sont de nouveau possibles.

o)X
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Déplacer les axes de la machine pendant une

interruption
Pendant une interruption de I'exécution d'un programme, vous [Essurion o n conting B
pouvez déplacer manuellement des axes. La softkey 3D ROT est = e—a [
disponible si la fonction Inclinaison du plan d'usinage est active au S - ——
moment de l'interruption. L ot e s | [T o e e |
Dans le menu 3D ROT, vous pouvez sélectionner |'une des e R T
fonctions suivantes : e w o
. i oo e W
Softkey ~ Symbole  Fonction B, B a
dans ——
I'affi- ® T i
chage '321323. .
d'état PR T TR TR 1 ’
- 5] [ [ [ | e
Aucun Vous pouvez déplacer les axes dans le
- symbole  systeme de coordonnées de la machine
M-CS.
Informations complémentaires :
"Systéme de coordonnées de la machine
M-CS", Page 123
W-cs Vous pouvez déplacer les axes dans le
& ‘ systeme de coordonnées de la piece W-
CS.
Informations complémentaires :
"Systéme de coordonnées de la piece W-
CS", Page 127
WPL-0S @ Vous pouvez déplacer les axes dans le
& systeme de coordonnées du plan d'usi-
nage WPL-CS.

Informations complémentaires :
"Systéeme de de coordonnées du plan
d'usinage WPL-CS", Page 129

Tos 5 Vous pouvez déplacer les axes dans le
systéme de coordonnées de I'outil T-CS.
La commande verrouille les autres axes.

Informations complémentaires :
"Systéme de coordonnées de I'outil T-CS",
Page 133

@ Consultez le manuel de votre machine !

La fonction de déplacement dans le sens de I'axe d'outil
est activée par le constructeur de la machine.
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REMARQUE

Attention, risque de collision!

Pendant I'interruption d'une exécution de programme, il est
possible de déplacer les axes manuellement, par ex. pour
effectuer un dégagement en dehors d'un trous en plan d'usinage
incliné. Il existe un risque de collision si 3D ROT n'a pas été
paramétré correctement !

» Utiliser de préférence la fonction T-CS
» Appliquer une avance peu élevée

Modifier un point de référence pendant une interruption

Si vous modifiez le point d'origine actif pendant une interruption,
vous ne pourrez reprendre |'exécution de programme a I'endroit de
I'interruption qu'avec GOTO ou I'amorce de programme.

Exemple : Dégagement de la broche aprés un bris d'outil
» Interrompre l'usinage

» Pour déverrouiller les touches de sens des axes, appuyer sur la
softkey DEPLACMNT MANUEL

» Déplacer les axes de la machine avec les touches de sens des
axes

@ Consultez le manuel de votre machine !
Sur certaines machines, vous devez appuyer sur
la touche Start CN aprés avoir actionné la softkey
DEPLACMNT MANUEL pour déverrouiller les touches de
sens des axes.
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Poursuivre une exécution de programme apres une
interruption

Lors d'une interruption de I'exécution du programme, la commande
mémorise :

® |'outil appelé en dernier

B |es conversions de coordonnées actives (p. ex. décalage de
point zéro, rotation, image miroir)

B |es coordonnées du dernier centre de cercle défini

Les données mémorisées sont utilisées pour réaborder le contour

apres le déplacement manuel des axes de la machine pendant une
interruption (softkey ABORDER POSITION).

o Remarques a propos de ['utilisation :

B |es données mémorisées restent actives jusqu’a ce
qgu’elles soient réinitialisées, p. ex. en sélectionnant
un programme donné.

= Apres une interruption du programme avec la
softkey STOP INTERNE, I'usinage doit étre exécuté
en début de programme ou avec la fonction
AMORCE SEQUENCE.

®  Sivous interrompez |'exécution du programme au
sein d'une répétition de partie de programme ou
d'un sous-programme, vous devrez retourner a
la position de l'interruption a I'aide de la fonction
AMORCE SEQUENCE.

B Avec des cycles d'usinage, I'amorce de séquence
s'effectue toujours en début de cycle. Si vous
interrompez I'exécution de programme pendant
un cycle d’usinage, la commande répétera aprés
une amorce de séquence les étapes d'usinage déja
exécutées.

Poursuivre I'exécution du programme avec la touche START CN

Aprés une interruption, vous pouvez poursuivre |'exécution du
programme avec la touche Start CN, a condition d'avoir arrété le
programme CN comme suit :

E en appuyant sur la touche Arrét CN
B par une interruption programmée

Reprise de I'exécution du programme apreés une erreur

En cas de message d'erreur effacable :

» Supprimer la cause de 'erreur

» Effacer le message d'erreur a I'écran : appuyer sur la touche CE

» Redémarrer ou poursuivre |'exécution du programme a |'endroit
ou il a été interrompu
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Dégagement aprés une coupure de courant

Consultez le manuel de votre machine !

Le mode de fonctionnement Dégager est déverrouillé et
configuré par le constructeur de votre machine.

®

Avec le mode Dégagement, vous pouvez dégagez |'outil aprés une
coupure de courant.

Si vous avez activé une limitation d'avance avant la panne
de courant, alors celle-ci est encore active. Vous pouvez
désactiver la limitation d'avance a I'aide de la softkey
ANNULER LIMITATION AVANCE.

Le mode Dégagement peut étre sélectionné dans les états
suivants :

® Coupure d'alimentation
® |a tension de commande pour le relais manque
® Franchir les points de référence

Le mode Dégagement propose les modes de déplacement
suivants :

Mode Fonction
Axes de la Mouvements de tous les axes dans le
machine systeme de coordonnées machine

Systéme incliné Déplacements de tous les axes dans le

systeme de coordonnées actif
Paramétres actifs:Position des axes d'incli-

naison

Axe d'outil Déplacements de I'axe d'outil dans le
systeme de coordonnées

Filet Déplacements de |'axe d'outil dans le

systeme de coordonnées actif avec mouve-
ment de compensation de la broche

Parameétres actifs : pas de filet et sens de
rotation

Le mode de déplacement Systéme incliné est
également disponible si la fonction Inclinaison du
plan d'usinage (option 8) est déverrouillée sur votre
commande.

La commande pré-sélectionne automatiquement le mode

de déplacement et les paramétres associés. Si le mode de
déplacement ou les paramétres n'ont pas été pré-sélectionnés
correctement, vous pouvez les modifier manuellement.

@Qoupuxe d'alimentation
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BProgrammation
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REMARQUE

Attention, danger pour la piéce et I'outil !

Une coupure de courant pendant |'usinage peut occasionner

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

» Appliquer une avance peu élevée

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

L'alimentation s'est interrompue au cours d'un cycle filetage en
plan incliné. Vous devez dégager le taraud :

» Mettre la commande et la machine sous tension

> La commande lance le systéme d'exploitation. Cette étape peut
durer quelgues minutes.

> La commande affiche ensuite le message Coupure de courant
en haut de I'écran.

o » Activer le mode de fonctionnement Dégager :
OFF appuyer sur la softkey DEGAGER
> La commande affiche le message Dégagement
sélectionné.
» Acquitter la coupure de courant : appuyer sur la
touche CE

> La commande compile le programme PLC.

@ » Mettre la commande sous tension

> La commande contréle la fonction du circuit
d'arrét d'urgence. Si au moins un axe n'a pas
été référencé, vous devez comparer les valeurs
de position affichées avec les valeurs d'axe
effectives et valider leur concordance. Le cas
échéant, suivre les instructions du dialogue.

> Vérifier le mode de déplacement pré-sélectionné : au besoin,
sélectionner FILET

> Vérifier le pas de filetage pré-sélectionné. Au besoin, indiquer le
pas de filetage.

» Vérifier le sens de rotation pré-sélectionné : le cas échéant,
sélectionner le sens de rotation du filetage
Filet a droite : la broche tourne dans le sens horaire lorsqu'elle
approche la piece et dans le sens anti-horaire quand elle la
quitte. Filet a gauche : la broche tourne dans le sens anti-horaire
quand elle approche la piece et dans le sens horaire quand elle
I'approche.

» Activer le dégagement : appuyer sur la softkey
DEGAGER

DEGRGER

» Deégagement : dégager |'outil avec les touches de direction
externes ou la manivelle électronique
Touche d'axe Z+ : sortie de la piece
Touche d'axe Z- : approche de la piece

» Quitter le dégagement : revenir a la barre de
softkeys initiale

S » Pour quitter le mode Dégagement : appuyer sur
FERMER la softkey DEGAGER FERMER

> La commande vérifie s'il est possible de quitter

le mode Dégagement. Le cas échéant, suivre les
instructions du dialogue.
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» Répondre a la question de sécurité : si l'outil n'a pas été
correctement dégagé, appuyer sur la softkey NON. Si I'outil a
été correctement dégagé, appuyer sur la softkey OUL.

> La commande affiche le dialogue Dégagement sélectionné.

» Démarrer la machine et franchir les marques de référence, au
besoin

» Mettre la machine a I'état souhaité : au besoin, réinitialiser le
plan d'usinage incliné
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Reprise d'un programme CN a I'endroit de votre
choix : Amorce de séquence

EExecutmn PGM en continu
 Execution PON en continu

@ Consultez le manuel de votre machine ! " &
La fonction AMORCE SEQUENCE doit &tre déverrouillée AT e N R R e

1 BLK FORM CYLINDER 7 R

et configurée par le constructeur de votre machine. B e

60 G
G209-060  -2ENE

La fonction AMORCE SEQUENCE vous permet d'exécuter un v
programme d'usinage & partir de la séquence CN de votre choix. La Ehe
commande tient compte de l'usinage de la piece réalisé en amont e B
de cette séquence CN dans ses calculs. T 5

8§

Si le programme CN a été interrompu dans les conditions T | w0000 o
mentionnées ci-aprés, la commande mémorisera le point = e e

1. . . Mode: U, |1 750 Bs 2000 F mmimin v 1008 usio
d'interruption : - — _;—Tﬁ

B Softkey STOP INTERNE
® Arrét d'urgence
. Coupure de courant

La commande émet un message si, lors d'un redémarrage, elle
détecte un point d’interruption mémorisé. Vous pouvez effectuer
I'amorce de séquence directement a I'endroit de l'interruption.

Vous avez plusieurs possibilités pour définir I'amorce de séquence :

B Amorce de séquence dans le programme principal, au besoin
avec répétitions

®  Amorce de séquence en plusieurs étapes dans les sous-
programmes et les cycles de palpage

B Amorce de séquence dans les tableaux de points

B Amorce de séquence dans les programmes de palettes

Au début de I'amorce de séquence, la commande réinitialise toutes

les données comme lorsque vous sélectionnez le programme

CN. Pendant I'amorce de séquence, vous pouvez commuter entre
Execution PGM en continu et Execution PGM pas-a-pas.

REMARQUE

Attention, risque de collision!

La fonction AMORCE SEQUENCE "saute" les cycles palpeur
programmeés. Ainsi, les paramétres de résultat ne contiennent
aucune valeur ou, le cas échéant, des valeurs erronées. I
existe un risque de collision si I'usinage qui suit applique les
parametres de résultat.

» U