
Cycles palpeurs
TNC 426
TNC 430
Logiciel CN
280 472-xx
280 473-xx
280 474-xx
280 475-xx
280 476-xx
280 477-xx

Manuel d’utilisation

Français (fr)
10/2002

BHB430.BOOK  Seite 1  Donnerstag, 29. Juni 2006  2:44 14



BHB430.BOOK  Seite 2  Donnerstag, 29. Juni 2006  2:44 14



TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN I

Type de TNC, logiciel et fonctions

Ce Manuel décrit les fonctions dont disposent les TNC à partir des 
numéros de logiciel CN suivants:

Les lettres E et F désignent les versions Export de la TNC. Les
versions Export de la TNC sont soumises à la limitation suivante:

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

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

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

� Option Digitalisation
� Etalonnage d'outils à l'aide du TT

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

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

Lieu d'implantation prévu

La TNC correspond à la classe A selon EN 55022. Elle est prévue
principalement pour fonctionner en milieux industriels.

Type de TNC N° de logiciel CN

TNC 426, TNC 430 280 472-10

TNC 426, TNC 430 280 474-13

TNC 426, TNC 430 280 476-04

Manuel d'utilisation:

Toutes les fonctions TNC sans rapport avec les palpeurs 
sont décrites dans le Manuel d'utilisation de la commande 
concernée. Si nécessaire, adressez-vous à HEIDENHAIN 
pour recevoir ce Manuel d'utilisation.
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II  

Nouvelles fonctions du logiciel CN 280 476-xx

� Gestion d'un nombre illimité de données d'étalonnage avec palpeur 
à commutation TS (cf. „Gestion de plusieurs séquences de données 
d'étalonnage (à partir du logiciel CN 280 476-xx)” à la page 15)

� Cycles pour l'étalonnage automatique des outils à l'aide du TT 130 
en DIN/ISO (cf. „Sommaire” à la page 112)

� Cycle d'enregistrement du comportement thermique d'une 
machine (cf. „MESURE DE DESAXAGE (cycle palpeur 440, DIN/
ISO: G440; disponible à partir du logiciel CN 280 476-xx)” à la page 
106)

Fonctions modifiées du logiciel 280 476-xx

� Tous les cycles destinés à l'initialisation automatique du point de 
référence peuvent être désormais exécutés si la rotation de base 
est active (cf. „Caractéristiques communes à tous les cycles pal-
peurs pour l'initialisation du point de référence” à la page 43)

� Le cycle 431 permet de déterminer les valeurs angulaires
nécessaires lors de l'inclinaison du plan d'usinage avec angle dans 
l'espace (cf. „MESURE PLAN (cycle palpeur 431, DIN/ISO: G431)” 
à la page 97)
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palpeurs

Fonctionnement

Lorsque la TNC exécute un cycle palpeur, le palpeur 3D se déplace 
parallèlement à l'axe en direction de la pièce (y compris avec rotation 
de base activée et plan d'usinage incliné). Le constructeur de la 
machine définit l'avance de palpage dans un paramètre-machine (cf. 
„Avant que vous ne travailliez avec les cycles palpeurs“ plus loin dans 
ce chapitre).

Lorsque la tige de palpage affleure la pièce,

� le palpeur 3D transmet un signal à la TNC qui mémorise les coordon-
nées de la position de palpage

� le palpeur 3D s'arrête et
� retourne en avance rapide à la position initiale de la procédure de

palpage

Si la tige de palpage n'est pas déviée sur la course définie, la TNC
délivre un message d'erreur (course: PM6130).

La TNC doit avoir été préparée par le constructeur de la 
machine pour l'utilisation de palpeurs 3D

Lorsque vous voulez effectuer des mesures pendant 
l’exécution du programme, veillez à ce que les données 
d’outil (longueur, rayon, axe) puissent être exploitées
soit à partir des données d’étalonnage, soit à partir de la 
dernière séquence TOOL CALL (séléction par PM7411).

Si vous travaillez en alternance avec un palpeur à commu-
tation et un palpeur mesurant, veillez à

� sélectionner le bon palpeur avec PM6200
� ne pas raccorder simultanément sur la commande le

palpeur mesurant et le palpeur à commutation

La TNC ne peut pas reconnaître le palpeur réellement
présent dans la broche.

Y

X

Z

F

F MAX
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électronique

En mode Manuel et Manivelle électronique, la TNC dispose de cycles 
palpeurs vous permettant: 

� d'étalonner le palpeur

� de compenser le désaxage de la pièce
� d'initialiser les points de référence

Cycles palpeur pour mode automatique

Outre les cycles palpeurs que vous utilisez en modes Manuel et mani-
velle électronique, la TNC dispose de nombreux cycles correspondant 
aux différentes applications en mode automatique: 

� Etalonnage du palpeur à commutation (chapitre 3)
� Compensation du désaxage de la pièce (chapitre 3)
� Initialisation des points de référence (chapitre 3)
� Contrôle automatique de la pièce (chapitre 3)
� Etalonnage automatique de l'outil (chapitre 4)
� Digitalisation avec palpeur à commutation ou mesurant (option,

chapitre 5)

Vous programmez les cycles palpeurs en mode Mémorisation/édition 
de programme à l'aide de la touche TOUCH PROBE.  Vous utilisez les 
cycles palpeurs de numéros à partir de 400 de la même manière que 
les nouveaux cycles d'usinage, paramètres Q comme paramètres de 
transfert. Les paramètres de même fonction que la TNC utilise dans 
différents cycles portent toujours le même numéro: Ainsi, par 
exemple, Q260 correspond toujours à la distance de sécurité, Q261 à 
la hauteur de mesure, etc.

Pour simplifier la programmation, la TNC affiche un écran d'aide 
pendant la définition du cycle. L'écran d'aide affiche en surbrillance le 
paramètre que vous devez introduire (cf. fig. de droite).

Pour une meilleure lisibilité, les paramètres d'introduction 
ne sont pas toujours représentés sur les écrans d'aide.
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Définition du cycle palpeur en mode Mémorisation/édition

� Le menu de softkeys affiche – par groupes – toutes 
les fonctions de palpage disponibles

� Sélectionner le groupe de cycles de palpage, par 
exemple Initialisation du point de référence. Les 
cycles de digitalisation et les cycles destinés à l'éta-
lonnage automatique d'outil ne sont disponibles que 
si votre machine a été préparée pour ces fonctions

� Sélectionner le cycle, par exemple Initialisation du 
point de référence au centre de la poche. La TNC 
ouvre un dialogue et réclame toutes les données 
d’introduction requises; en même temps, la TNC 
affiche dans la moitié droite de l'écran un graphisme 
dans lequel le paramètre à introduire est en surbril-
lance

� Introduisez tous les paramètres réclamés par la TNC 
et validez chaque introduction avec la touche ENT

� La TNC ferme le dialogue lorsque toutes les données 
requises ont été introduites

Exemple: Séquences CN

5  TCH PROBE  410 PT REF. INT. RECTAN

     Q321=+50  ;CENTRE 1ER AXE

     Q322=+50  ;CENTRE 2EME AXE

     Q323=60   ;1ER COTE

     Q323=60   ;1ER COTE

     Q324=20   ;2EME COTE

     Q261=-5   ;HAUTEUR DE MESURE

     Q320=0    ;DISTANCE D’APPROCHE

     Q260=+20  ;HAUTEUR DE SECURITE

     Q301=0    ;DEPLAC. HAUT. SECU.

     Q305=10   ;NO DANS TABLEAU

     Q331=+0   ;POINT DE REFERENCE

     Q332=+0   ;POINT DE REFERENCE

Groupe cycles de mesure Softkey

Cycles d’enregistrement automatique et compensa-
tion du désaxage d'une pièce

Cycles d'initialisation automatique du point de 
référence

Cycles de contrôle automatique de la pièce

Cycle d'étalonnage automatique

Cycles de digitalisation avec palpeur mesurant (option, 
sauf DIN/ISO)

Cycles de digitalisation avec palpeur à commutation 
(option, sauf DIN/ISO)

Cycles d'étalonnage automatique d'outils (validés par 
le constructeur de la machine, sauf DIN/ISO)
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!1.2 Avant que vous ne travailliez 

avec les cycles palpeurs!

Pour couvrir le plus grand nombre possible de types d'opérations de 
mesure, vous pouvez configurer par paramètres-machine le compor-
tement de base de tous les cycles palpeurs:

Course max. jusqu’au point de palpage: PM6130

Si la tige de palpage n'est pas déviée dans la course définie sous 
PM6130, la TNC délivre un message d'erreur.

Distance d’approche jusqu’au point de palpage: 

PM6140

Dans PM6140, vous définissez la distance de pré-positionnement du 
palpeur par rapport au point de palpage défini – ou calculé par le cycle. 
Plus la valeur que vous introduisez est petite et plus vous devez définir 
avec précision les positions de palpage. Dans de nombreux cycles de 
palpage, vous pouvez définir une autre distance d'approche qui agit en 
plus du paramètre-machine 6140.

Orienter le palpeur infrarouge dans le sens de 

palpage programmé: PM6165 (à partir de 

280 476-10)

Dans le but d'optimiser la précision de la mesure, configurez PM 6165 
= 1: Avant chaque opération de palpage, vous pouvez ainsi orienter un 
palpeur infrarouge dans le sens programmé pour le palpage. De cette 
manière, la tige de palpage est toujours déviée dans la même direc-
tion.

Mesure multiple: PM6170

Pour optimiser la sécurité de la mesure, la TNC peut exécuter succes-
sivement jusqu'à trois fois chaque opération de palpage. Si les valeurs 
de positions mesurées varient trop entre elles, la TNC délivre un mes-
sage d'erreur (valeur limite définie dans PM6171). Grâce à la mesure 
multiple, vous pouvez si nécessaire calculer des erreurs de mesure 
accidentelles (provoquées, par exemple, par des salissures).

Si ces valeurs de mesure sont encore dans la zone de sécurité, la TNC 
mémorise la valeur moyenne obtenue à partir des positions enregist-
rées.

Zone de sécurité pour mesure multiple: PM6171

Si vous exécutez une mesure multiple, définissez dans PM6171 la 
valeur par rapport à laquelle les valeurs de mesure peuvent varier entre 
elles. Si la différence entre les valeurs de mesure dépasse la valeur 
définie dans PM6171, la TNC délivre un message d'erreur.
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! Palpeur à commutation, avance de palpage: 

PM6120

Dans PM6120, vous définissez l'avance avec laquelle la TNC doit
palper la pièce.

Palpeur à commutation, avance rapide de 

pré-positionnement: PM6150

Dans PM6150, vous définissez l'avance avec laquelle la TNC doit pré-
positionner le palpeur ou le positionner entre des points de mesure.

Palpeur mesurant, avance de palpage: PM6360

Dans PM6360, vous définissez l'avance avec laquelle la TNC doit 
palper la pièce.

Palpeur mesurant, avance rapide de

pré-positionnement: PM6361

Dans PM6361, vous définissez l'avance avec laquelle la TNC doit pré-
positionner le palpeur ou le positionner entre des points de mesure.
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!Travail avec les cycles palpeurs

Tous les cycles palpeurs sont actifs avec DEF. Par conséquent, la TNC 
exécute le cycle automatiquement lorsque la définition du cycle est 
exécutée dans le déroulement du programme.

Les cycles palpeurs dont le numéro est supérieur à 400 permettent de 
positionner le palpeur suivant une logique de positionnement:

� Si la coordonnée actuelle du pôle sud de la tige de palpage est plus 
petite que la coordonnée de la hauteur de sécurité (définie dans le 
cycle), la TNC rétracte le palpeur tout d'abord dans l'axe du palpeur, 
jusqu'à la hauteur de sécurité, puis le positionne ensuite dans le plan 
d'usinage, sur le premier point de palpage.

� Si la coordonnée actuelle du pôle sud de la tige de palpage est
plus grande que la coordonnée de la hauteur de sécurité, la TNC 
positionne le palpeur tout d'abord dans le plan d'usinage, sur le
premier point de palpage, puis dans l'axe du palpeur, directement
à la hauteur de mesure.

En début de cycle, veillez à ce que les valeurs de correc-
tion (longueur, rayon) soient activées soit à partir des 
données d'étalonnage, soit à partir de la dernière 
séquence TOOL CALL (sélection par PM7411, cf. Manuel 
d'utilisation de la commande concernée, „Paramètres
utilisateur généraux“).

Logiciel CN 280 476-xx:

Vous pouvez exécuter les cycles palpeurs 410 à 418 
même si la rotation de base est activée. Toutefois, vous 
devez veiller à ce que l'angle de la rotation de base ne varie 
plus si, à l'issue du cycle de mesure, vous travaillez à partir 
du tableau de points zéro avec le cycle 7 Décalage point 
zéro.
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Sommaire

En mode de fonctionnement Manuel, vous disposez des cycles
palpeurs suivants:

Sélectionner le cycle palpeur

� Sélectionner le mode Manuel ou Manivelle électronique
� Sélectionner les fonctions de palpage: appuyer sur la 

softkey FONCTIONS PALPAGE. La TNC affiche 
d’autres softkeys: cf. tableau de droite

� Sélectionner le cycle palpeur: par ex. appuyer sur la 
softkey PALPAGE ROT; la TNC affiche à l'écran le 
menu correspondant

Fonction Softkey

Etalonnage de la longueur effective

Etalonnage du rayon effectif

Calcul de la rotation de base à partir d'une droite

Initialisation du point de référence dans un axe au choix

Initialisation d'un coin comme point de référence

Initialisation du centre cercle comme point de 
référence

Calcul de la rotation de base à partir de 2 trous/tenons 
circulaires

Initialisation du point de référence à partir de 4 trous/
tenons circulaires

Initialisation du centre de cercle à partir de 3 trous/
tenons
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Après avoir exécuté n'importe quel cycle palpeur, la TNC affiche la 
softkey IMPRIMER. Si vous appuyez sur cette softkey, la TNC établit 
le procès-verbal des valeurs actuelles du cycle palpeur actif. A l'aide 
de la fonction PRINT du menu de configuration de l'interface (cf. 
Manuel d'utilisation, „12 Fonctions MOD, Configuration de l'interface 
de données“), vous définissez si la TNC doit:

� imprimer les résultats de la mesure
� mémoriser les résultats de la mesure sur son disque dur
� mémoriser les résultats de la mesure sur un PC. 

Lorsque vous mémorisez les résultats de la mesure, la TNC propose 
le fichier ASCII %TCHPRNT.A. Si vous n’avez pas défini de chemin 
d’accès ni d’interface dans le menu de configuration de l’interface, la 
TNC mémorise le fichier %TCHPRNT dans le répertoire principal 
TNC:\. 

La TNC doit avoir été préparée par le constructeur de la 
machine pour cette fonction. Consultez le manuel de votre 
machine!

Lorsque vous appuyez sur la softkey IMPRIMER, le fichier 
%TCHPRNT.A ne doit pas être sélectionné en mode 
Mémorisation/édition de programme car, dans ce cas, la 
TNC délivre un message d’’erreur.

La TNC inscrit les valeurs de mesure uniquement dans le 
fichier %TCHPRNT.A. Si vous exécutez successivement 
plusieurs cycles palpeurs et désirez mémoriser les valeurs 
de la mesure, vous devez alors sauvegarder le contenu du 
fichier %TCHPRNT.A entre chaque cycle palpeur en le 
copiant ou le renommant.

Le format et le contenu du fichier %TCHPRNT sont définis 
par le constructeur de votre machine. 
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cycles palpeurs dans un tableau de points zéro

Avec la softkey ENTREE DANS TAB. POINTS, la TNC peut enregistrer 
les valeurs de mesure dans un tableau de points zéro après l'exécution 
de n'importe quel cycle palpeur:

� Effectuer une fonction de palpage au choix
� Inscrire les coordonnées désirées pour le point de référence dans 

les champs d'introduction proposés à cet effet (en fonction du cycle 
palpeur à exécuter)

� Introduire le numéro du point zéro dans le champ d'introduction 
Numéro de point zéro =

� Introduire le nom du tableau de points zéro (avec chemin d'accès 
complet) dans le champ d'introduction Tableau de points zéro

� Appuyer sur la softkey ENTREE DANS TAB. POINTS; la TNC affiche 
un message et vous demande si les données doivent être prises en 
compte dans le tableau de points zéro indiqué comme valeurs effec-
tives ou valeurs de référence

Si, en plus de la coordonnée désirée pour le point de référence,
vous voulez aussi inscrire dans le tableau une distance incrémentale, 
mettez la softkey DISTANCE sur ON. La TNC affiche alors pour chaque 
axe un autre champ d'introduction dans lequel vous pouvez introduire 
la distance souhaitée. La TNC inscrit ensuite dans le tableau la somme 
résultant du point de référence désiré et de la distance correspon-
dante.

Cette fonction n'est active que si les tableaux de points 
zéro sont activés sur votre TNC (bit 3 dans le paramètre-
machine 7224.0 =0)

Si un point de référence a été réinitialisé directement 
après une opération de palpage en utilisant le menu de pal-
page, les valeurs de palpage calculées ne doivent pas être 
ajoutées dans un tableau de points zéro. Les valeurs de 
palpage mémorisées par la TNC se réfèrent toujours au 
point de référence qui était activé au moment de l'opéra-
tion de palpage; de ce fait, leur inscription dans le tableau 
de points zéro serait incorrecte.
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Introduction

Vous devez étalonner le système de palpage lors:

� de la mise en route
� d'une rupture de l'outil
� du changement de la tige de palpage
� d'une modification de l'avance de palpage
� d'irrégularités dues, par exemple, à une surchauffe de la machine

Lors de l'étalonnage, la TNC calcule la longueur „effective“ de la tige 
de palpage ainsi que le rayon „effectif“ de la bille de palpage. Pour
étalonner le palpeur 3D, fixez sur la table de la machine une bague de 
réglage de hauteur et de diamètre intérieur connus.

Etalonner la longueur effective

� Initialiser le point de référence dans l’axe de broche de manière à 
avoir pour la table de la machine: Z=0.

� Sélectionner la fonction d'étalonnage pour la longueur 
du palpeur: appuyer sur la softkey FONCTIONS 
PALPAGE et ETAL L. La TNC affiche une fenêtre de 
menu comportant quatre champs d'introduction

� Introduire l'axe d'outil (touche d'axe)

� Point de référence: introduire la hauteur de la bague 
de réglage

� Les menus Rayon effectif bille et Longueur effective 
ne nécessitent aucune introduction

� Déplacer le palpeur tout contre la surface de la bague 
de réglage

� Si nécessaire, modifier le sens du déplacement: 
appuyer sur la softkey ou sur les touches fléchées

� Palpeur la surface: appuyer sur la touche START 
externe

5

Y

X

Z

BHB430.BOOK  Seite 13  Donnerstag, 29. Juni 2006  2:44 14



14 2 Cycles palpeurs en modes Manuel et Manivelle électronique

2
.2

 E
ta

lo
n

n
e

r 
le

 p
a

lp
e

u
r 

à
 c

o
m

m
u

ta
ti

o
n Etalonner le rayon effectif et compenser le 

désaxage du palpeur

Normalement, l’axe du palpeur n’est pas aligné exactement sur l’axe 
de broche. La fonction d'étalonnage enregistre le désaxage entre l'axe 
du palpeur et l'axe de broche et effectue la compensation.

Avec cette fonction, la TNC fait pivoter le palpeur de 180°. La rotation 
est déclenchée par une fonction auxiliaire définie par le constructeur 
de la machine dans le paramètre-machine 6160.

Vous effectuez la mesure du désaxage du palpeur après avoir étalonné 
le rayon effectif de la bille de palpage.

� Positionner la bille de palpage en mode Manuel, dans l’alésage de la 
bague de réglage

� Sélectionner la fonction d'étalonnage du rayon de la 
bille de palpage et du désaxage du palpeur: appuyer 
sur la softkey ETAL R

� Sélectionner l'axe d'outil. Introduire le rayon de la 
bague de réglage

� Palpage: appuyer 4 x sur la touche START externe. Le 
palpeur 3D palpe dans chaque direction une position 
de l’alésage et calcule le rayon effectif de la bille

� Si vous désirez maintenant quitter la fonction d’étalon-
nage, appuyez sur la softkey FIN

� Calculer le désaxage de la bille: appuyer sur la softkey 
180°. La TNC fait pivoter le palpeur de 180°

� Palpage: appuyer 4 x sur la touche START externe. Le 
palpeur 3D palpe dans chaque direction une position 
de l’alésage et calcule le désaxage du palpeur.

Y

X

Z

10

La machine doit avoir été préparée par son constructeur 
pour pouvoir déterminer le désaxage de la bille de palpage. 
Consultez le manuel de votre machine!
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La TNC mémorise la longueur et le rayon effectifs ainsi que la valeur 
de désaxage du palpeur et les prendra en compte lors des utilisations 
ultérieures du palpeur 3D. Pour afficher les valeurs mémorisées, 
appuyez sur ETAL L et ETAL R.

Mémoriser les valeurs d'étalonnage dans le tableau d'outils 
TOOL.T

Si vous exécutez les mesures pendant l'exécution du programme, 
vous pouvez activer les données de correction pour le palpeur à partir 
du tableau d'outils avec un TOOL CALL. Pour mémoriser les données 
d'étalonnage dans le tableau d'outils TOOL.T, indiquez le numéro de 
l'outil dans le menu d'étalonnage (valider avec ENT), puis appuyez sur 
la softkey ENTREE R DANS TAB. D'OUTILS ou ENTREE L DANS TAB. 
D'OUTILS.

Gestion de plusieurs séquences de données 

d'étalonnage (à partir du logiciel CN 280 476-xx)

Pour pouvoir utiliser plusieurs séquences de données d'étalonnage, 
vous devez mettre à 1 le paramètre-machine 7411. Les données
d'étalonnage (longueur, rayon, désaxage et angle de broche) sont 
alors mémorisées systématiquement dans le tableau d'outils TOOL.T 
sous un numéro d'outil sélectionnable dans le menu d'étalonnage
(cf. également Manuel d'utilisation, chap. „5.2 Données d'outils).

Vous pouvez visualiser ou modifier les données d'étalonnage dans le 
menu d'étalonnage mais vous devez veiller à modifier ensuite ces 
modifications dans le tableau d'outils en appuyant sur la softkey 
ENTREE R DANS TAB. D'OUTILS. ou ENTREE L DANS TAB. 
D'OUTILS.. La TNC n'inscrit pas automatiquement les données 
d'étalonnage dans le tableau!

Cette fonction n'est disponible que si vous avez configuré 
le paramètre-machine 7411 = 1 (activer les données pal-
peur avec TOOL CALL) et activé le tableau d'outils TOOL.T 
(paramètre-machine 7260 différent de 0).

Si vous utilisez cette fonction, avant d'exécuter un cycle 
palpeur, vous devez activer par un appel d'outil le numéro 
d'outil correspondant; ceci est valable indépendamment 
du fait que le cycle palpeur soit à exécuter en mode auto-
matique ou en mode manuel.
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Introduction

Avec le cycle d’étalonnage 3D destiné au palpeur mesurant, vous
pouvez étalonner de manière entièrement automatique une bague 
étalon (livrable par HEIDENHAIN). Vous la fixez sur la table de la 
machine au moyen de griffes de serrage.

A partir des valeurs de mesure enregistrées lors de l’étalonnage,
la TNC calcule la flexibilité du palpeur, le fléchissement de sa tige et 
son désaxage. A l’issue du processus d’étalonnage, la TNC inscrit 
automatiquement ces valeurs dans le menu d’introduction.

Procédure

� Pré-positionner le palpeur en mode Manuel approximativement au 
centre de la bague-étalon et le faire pivoter à 180°.

� Sélectionner le cycle d'étalonnage 3D: appuyer sur la 
softkey ETAL 3D

� Introduire les Rayon 1 palpeur et Rayon 2 palpeur. 
Introduire le Rayon 1 palpeur égal au Rayon 2 palpeur 
si vous utilisez une tige de palpage cylindrique. Intro-
duire le Rayon 2 palpeur différent du Rayon 1 palpeur 
si vous utilisez une tige de palpage à rayon d’angle

� Diamètre bague de réglage: Le diamètre est gravé 
dans la bague-étalon

� Lancer la procédure d’étalonnage: appuyer sur la
touche START externe: le palpeur étalonne la bague-
étalon en suivant un schéma programmé

� Faire pivoter manuellement le palpeur à 0° dès que la 
TNC le demande

� Lancer la procédure d’étalonnage pour calculer le 
désaxage de la tige de palpage: appuyer sur la touche 
START externe. Le palpeur étalonne à nouveau la 
bague-étalon en suivant un schéma programmé

Si la TNC affiche le message d'erreur Tige de palpage 
déviée, sélectionnez le menu d'étalonnage 3D et appuyez 
sur la softkey RESET 3D.

Le palpeur mesurant doit être réétalonné après chaque 
modification des paramètres-machine du palpeur.

L’étalonnage de la longueur effective est réalisé de la 
manière manière qu’avec le palpeur à commutation. Il faut 
aussi introduire le rayon d’outil R2 (rayon d’angle).

PM6321 vous permet de définir si la TNC étalonne le
palpeur mesurant avec ou sans rotation dans les deux 
sens à 180°.
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Les facteurs de correction et rapports de force sont mémorisés dans 
la TNC qui les prendra en compte lors des utilisations ultérieures du 
palpeur mesurant.

Appuyez sur la softkey ETAL 3D pour afficher les valeurs mémorisées.

Mémoriser les valeurs d'étalonnage dans le tableau d'outils 
TOOL.T

Si vous exécutez les mesures pendant l'exécution du programme, 
vous pouvez activer les données de correction pour le palpeur à partir 
du tableau d'outils avec un TOOL CALL. Pour mémoriser les données 
d'étalonnage dans le tableau d'outils TOOL.T, indiquez le numéro de 
l'outil dans le menu d'étalonnage (valider avec ENT) puis appuyez sur 
la softkey ENTREE R DANS TAB. D'OUTILS.

La TNC mémorise le Rayon 1 palpeur dans la colonne R, et le rayon
2 palpeur dans la colonne R2.

Cette fonction n'est disponible que si vous avez configuré 
le paramètre-machine 7411 = 1 (activer les données pal-
peur avec TOOL CALL) et activé le tableau d'outils TOOL.T 
(paramètre-machine 7260 différent de 0).
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Introduction

La TNC peut compenser mathématiquement un désaxage de la pièce 
au moyen d'une „rotation de base“.

Pour cela, la TNC initialise l’angle de rotation à l’angle qu’une surface 
de la pièce doit former avec l’axe de référence angulaire du plan
d'usinage. Cf. figure de droite.

Calculer la rotation de base

� Sélectionner la fonction de palpage: appuyer sur la 
softkey PALPAGE ROT

� Positionner le palpeur à proximité du premier point de 
palpage

� Sélectionner le sens de palpage perpendiculaire à 
l’axe de référence angulaire: sélectionner l’axe avec la 
softkey

� Palpage: appuyer sur la touche START externe

� Positionner le palpeur à proximité du deuxième point 
de palpage

� Palpage: appuyer sur la touche START externe

Contre les coupures de courant, la TNC protège en mémorisation la 
rotation de base. Celle-ci restera active pour tous les déroulements de 
programme suivants.

X

Y

PA

X

Y

A B

Pour mesurer le désaxage de la pièce, sélectionner le sens 
de palpage de manière à ce qu’il soit toujours perpendicu-
laire à l’axe de référence angulaire.

Dans le déroulement du programme et pour que la rotation 
de base soit calculée correctement, vous devez program-
mer les deux coordonnées du plan d’usinage dans la pre-
mière séquence du déplacement.

BHB430.BOOK  Seite 18  Donnerstag, 29. Juni 2006  2:44 14



TNC 426, TNC 430 HEIDENHAIN 19

2
.4

 C
o

m
p

e
n

s
e

r 
le

 d
é

s
a

x
a

g
e

 d
e

 l
a

 p
iè

c
eAfficher la rotation de base

Lorsque vous sélectionnez à nouveau PALPAGE ROT, l'angle de la 
rotation de base apparaît dans l'affichage de l'angle de rotation.
La TNC affiche également l'angle de rotation dans l'affichage d'état
supplémentaire (INFOS POS.)

L’affichage d’état faît apparaître un symbole pour la rotation de base 
lorsque la TNC déplace les axes de la machine conformément à la
rotation de base.

Annuler la rotation de base

� Sélectionner la fonction de palpage: appuyer sur la softkey
PALPAGE ROT

� Introduire l'angle de rotation „0“, valider avec la touche ENT
� Quitter la fonction de palpage: appuyer sur la touche END
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D 2.5 Initialiser le point de référence 
avec palpeurs 3D

Introduction

La sélection des fonctions destinées à initialiser le point de référence 
sur la pièce bridée s’effectue avec les softkeys suivantes:

� Initialiser le point de référence dans un axe au choix avec PALPAGE 
POS

� Initialiser un coin comme point de référence avec PALPAGE P
� Initialiser le centre d'un cercle comme point de référence avec

PALPAGE CC 

Initialiser le point de référence dans unaxe au 

choix (cf. fig. de droite)

� Sélectionner la fonction de palpage: appuyer sur la 
softkey PALPAGE POS

� Positionner le palpeur à proximité du point de palpage

� Sélectionner simultanément le sens de palpage et 
l'axe sur lequel doit être initialisé le point de 
référence, par ex. palpage de Z dans le sens Z–: 
sélectionner par softkey

� Palpage: appuyer sur la touche START externe

� Point de référence: introduire la coordonnée nominale, 
valider avec la touche ENT

Y

X

Z
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DCoin pris comme point de référence – Prendre en 

compte les points palpés pour la rotation de 

base (cf. figure de droite)

� Sélectionner la fonction de palpage: appuyer sur la 
softkey PALPAGE P

� Points de palpage issus de la rotation de base ?: 
appuyer sur la touche ENT pour valider les coordon-
nées des points de palpage

� Positionner le palpeur à proximité du premier point de 
palpage, sur l’arête de la pièce qui n’a pas été palpée 
pour la rotation de base

� Sélectionner le sens de palpage: par softkey

� Palpage: appuyer sur la touche START externe

� Positionner le palpeur à proximité du deuxième point 
de palpage, sur la même arête

� Palpage: appuyer sur la touche START externe

� Point de référence: introduire dans la fenêtre du menu 
les deux coordonnées du point de référence, valider 
avec la touche ENT

� Quitter la fonction de palpage: appuyer sur la touche 
END 

Coin pris comme point de référence – Ne pas 

prendre en compte les points palpés pour la 

rotation de base

� Sélectionner la fonction de palpage: appuyer sur la softkey
PALPAGE P

� Points de palpage issus rotation de base ?: répondre par la négative 
avec la touche NO ENT (question affichée seulement si vous avez 
déjà effectué une rotation de base)

� Palper deux fois chacune des deux arêtes de la pièce
� Introduire les coordonnées du point de référence, valider avec la 

touche ENT
� Quitter la fonction de palpage: appuyer sur la touche END

P

X=?

Y=?

X

Y

P

X

Y
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D Centre de cercle pris comme point de référence

Vous pouvez utiliser comme points de référence les centres de trous, 
poches ou îlots circulaires, cylindres pleins, tenons.

Cercle interne

La TNC palpe automatiquement la paroi interne dans les quatre sens 
des axes de coordonnées.

Pour des cercles discontinus (arcs de cercle), vous pouvez choisir 
librement le sens du palpage.

� Positionner la bille approximativement au centre du cercle
� Sélectionner la fonction de palpage: appuyer sur la 

softkey PALPAGE CC

� Palpage: appuyer quatre fois sur la touche START 
externe. Le palpeur palpe successivement 4 points 
de la paroi circulaire interne

� Si vous travaillez avec rotation à 180° dans les 2 sens 
(seulement sur machines avec orientation broche, 
dépend de PM6160), appuyer sur la softkey 180° puis 
palper à nouveau 4 points de la paroi circulaire interne

� Si vous désirez travailler sans rotation à 180° dans
les deux sens: appuyez sur la touche: appuyez sur la 
touche END

� Point de référence: introduire dans la fenêtre du menu 
les deux coordonnées du centre du cercle, valider 
avec la touche ENT

� Quitter la fonction de palpage: appuyer sur la touche 
END

Cercle externe:

� Positionner la bille de palpage à proximité du premier point de
palpage, à l’extérieur du cercle

� Sélectionner le sens de palpage: appuyer sur la softkey correspon-
dante

� Palpage: appuyer sur la touche START externe
� Répéter le processus de palpage pour les 3 autres points. Cf. figure 

en bas et à droite
� Introduire les coordonnées du point de référence, valider avec la 

touche ENT

A l'issue du palpage, la TNC affiche les coordonnées actuelles du
centre du cercle ainsi que le rayon PR. 
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DInitialiser des points de référence à partir de 

trous/tenons circulaires

Le second menu de softkeys contient des softkeys permettant
d’utiliser des trous ou tenons circulaires pour initialiser le point de 
référence

Définir si l'on doit palper des trous ou des tenons circulaires

� Sélectionner la fonction de palpage: appuyer sur
la softkey FONCTIONS PALPAGE, commuter à
nouveau le menu de softkeys

� Salectionner la fonction de palpage, appuyer par 
exemple sur la softkey PALPAGE ROT

� Sélectionner le trou ou le tenon circulaire: l'élément 
actif est alors encadré

Palper les trous

Pré-positionner le palpeur approximativement au centre du trou. 
L’action sur la touche START externe entraîne le palpage automatique 
de quatre points de la paroi du trou.

Puis, la TNC déplace le palpeur jusqu’au trou suivant et répète la 
même procédure de palpage. Elle la répète jusqu'à ce que tous les 
trous aient été palpés pour déterminer le point de référence.

Palper les tenons circulaires

Positionner le palpeur à proximité du premier point de palpage sur
le tenon circulaire. Avec la softkey, sélectionner le sens du palpage,
exécuter le palpage à l'aide de la touche START externe. Répéter 
l'opération quatre fois en tout.

Sommaire

Cycle Softkey

Rotation de base à partir de 2 trous: 
La TNC calcule l'angle compris entre la ligne reliant les 
centres des trous et une position nominale (axe de 
référence angulaire

Point de référence à partir de 4 trous: 
La TNC calcule le point d'intersection des lignes reliant 
les deux premiers et les deux derniers trous palpés.  
Palpez en croix (comme sur la softkey) car sinon la 
TNC calcule un point de référence erroné.

Centre de cercle à partir de 3 trous: 
La TNC calcule une trajectoire circulaire sur laquelle 
sont situés les 3 trous et détermine le centre de cercle 
de cette trajectoire circulaire.
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D 2.6 Etalonnage de pièces avec les 
palpeurs 3D

Introduction

Vous pouvez aussi utiliser le palpeur en modes Manuel et Manivelle 
électronique pour exécuter des mesures simples sur la pièce. Le
palpeur 3D vous permet de calculer:

� les coordonnées d’une position et, à partir de là,
� les cotes et angles sur la pièce

Définir la coordonnée d’une position sur la pièce 

bridée

� Sélectionner la fonction de palpage: appuyer sur la 
softkey PALPAGE POS

� Positionner le palpeur à proximité du point de palpage

� Sélectionner simultanément le sens du palpage et 
l’axe auquel doit se référer la coordonnée: sélec-
tionner la softkey correspondante

� Lancer la procédure de palpage: appuyer sur la touche 
START externe

La TNC affiche comme point de référence la coordonnée du point de 
palpage.

Définir les coordonnées d’un coin dans le plan 

d’usinage

Calculer les coordonnées du coin: Cf. „Coin pris comme point de 
référence – Ne pas prendre en compte les points palpés pour la rota-
tion de base”, page 21. La TNC affiche comme point de référence les 
coordonnées du coin ayant fait l’objet d’une opération de palpage.
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DDéfinir les cotes d’une pièce

� Sélectionner la fonction de palpage: appuyer sur la 
softkey PALPAGE POS

� Positionner le palpeur à proximité du premier point de 
palpage A

� Sélectionner le sens de palpage par softkey

� Palpage: appuyer sur la touche START externe

� Noter la valeur affichée comme point de référence 
(seulement si le point de référence initialisé précé-
demment reste actif)

� Point de référence: introduire „0“

� Interrompre le dialogue: appuyer sur la touche END

� Sélectionner à nouveau la fonction de palpage: 
appuyer sur la softkey PALPAGE POS

� Positionner le palpeur à proximité du deuxième point 
de palpage B

� Sélectionner le sens du palpage par softkey: même 
axe, mais sens inverse de celui du premier palpage

� Palpage: appuyer sur la touche START externe

Dans l'affichage Point de référence, on trouve la distance entre les 
deux points situés sur l’axe de coordonnées.

Réinitialiser l’affichage de position aux valeurs précédant la 
mesure linéaire

� Sélectionner la fonction de palpage: appuyer sur la softkey
PALPAGE POS

� Palper une nouvelle fois le premier point de palpage
� Initialiser le point de référence à la valeur notée précédemment
� Interrompre le dialogue: appuyer sur la touche END

Mesurer un angle

A l’aide d’un palpeur 3D, vous pouvez déterminer un angle dans le plan 
d’usinage. La mesure porte sur:

� l’angle compris entre l’axe de référence angulaire et une arête de la 
pièce ou

� l’angle compris entre deux arêtes

L’angle mesuré est affiché sous forme d’une valeur de 90° max.

Y

X

Z

A

B

l
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D Définir l’angle compris entre l’axe de référence 

angulaire et une arête de la pièce

� Sélectionner la fonction de palpage: appuyer sur la 
softkey PALPAGE ROT

� Angle de rotation: noter l’angle de rotation affiché si 
vous désirez rétablir par la suite la rotation de base 
réalisée

� Exécuter la rotation de base à partir du côté à
comparer (cf. „Compenser le désaxage de la pièce” à 
la page 18)

� Avec la softkey PALPAGE ROT, afficher comme angle 
de rotation l'angle compris entre l'axe de référence 
angulaire et l'arête de la pièce

� Annuler la rotation de base ou rétablir la rotation de 
base d’origine:

� Initialiser l'angle de rotation à la valeur notée précé-
demment

Définir l’angle compris entre deux arêtes de la pièce

� Sélectionner la fonction de palpage: appuyer sur la softkey 
PALPAGE ROT

� Angle de rotation: noter l’angle de rotation affiché si vous désirez 
rétablir par la suite la rotation de base réalisée

� Exécuter la rotation de base pour le premier côté (cf. „Compenser 
le désaxage de la pièce” à la page 18)

� Palper le deuxième côté, comme pour une rotation de base. Ne pas 
initialiser à 0 l'angle de rotation!

� Avec la softkey PALPAGE ROT, afficher comme angle de rotation 
l'angle PA compris entre les arêtes de la pièce

� Annuler la rotation de base ou rétablir la rotation de base d’origine: 
Initialiser l'angle de rotation à la valeur notée précédemment

PA

–10 100

α?

α?

L?

X

Z

Y

100
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