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Description sommaire
Commande TNC 3bb

La TNC 3565 de HEIDENHAIN est une commande
de contournage pour 4 axes. Les axes X, YetZ
sont prévus pour des axes lindaires. L'axe 4 est
prévu pour le branchement d'une table circulaire
ou au choix, d'un autre axe linéaire, ce quatriéme
axe pouvant étre mis en ou hors service 3 n'im-
porte quel instant

La commande de contournage pour 4 axes per-
met

# une interpolation linéaire sur 3 axes, au choix

e une interpolation circulaire sur 2 axes linéarres.
A l'aide de la programmation paramétrée, méme
des contours compliques peuvent étre usinés En
option, la TNC 355 peut tre équipée d'un 5° axe
pour Torientation de la broche Lorientation
broche permet un positionnement exact de la
broche, par exemple pour l'utiisation du systéme
de paipage nfrarouge TS 510/TS 511 ou pour des
systémes de changement d'outlls déterminés

Lintroduction du programme peut étre faite

& sait conformément au dialogue en texte clarr
de HEIDENHAIN,

e soit suvant les normes DIN 86025 ou
ISO 6983

Les textes du dizlogue, les valeurs d'introduction,
le programme d’usinage, les signalisations d'er-
reurs ansi que les valeurs des positions sont affi-
chés sur I'écran. La mémoire du programme peut
contenir 32 programmes totalisant 3100 séquen-
ces

L'introduction du programme d'usnage est pos-
stble soit par tabulation, soit de fagon “electroni-
que” par les entrées/sorties de I'interface

Dans le mode “Transmission bloc a bloc™, des pro-
grammes d'usinage peuvent étre transférés d'une
mémoaire externe et étre usinés ensuite,

Pendant f'usinage d’un programme, la TNC 355
accepte également F'introduction ou Iédition d'un
autre programme.

HEIDENHAIN offre ['unité de disquettes FE 401
pour la mémaonsation externe de programmes
L'unité & disquette utilise comme support des
données des disquettes 3 1/2 pouces

Cet apparell a deux prises entrées/sorties permet-
tant ainsi de connecter simuitanément la TNC et
un apparell pénphérique (par exemple une impn-
mante}




Programme
test

Compatibilité
des programmes

Remplacement
de la pile-tampon

Description sommaire
Commande TNC 355

Dans le mode d'utiisation “Programme-test”, la
TNC vérifie les programmes d’'usinage sans mou-
vement de la machine. Des erreurs éventuelles
dans le programme sont signalées en texte clair

Ure autre possibilité de test est donnée par la
simulation graphique du déroulement du pro-
gramme. On peut simuler un usinage sur les trois
axes principaux en conservant le méme axe d'outl
avec une fraise cylindrnique

Les programmes qu ont été élaborés sur la

TNC 145 ou fa TNC 1580, peuvent également étre
utilisés sur fa TNC 3565. La commande adapte les
données introdurtes a la TNC 355 .

Az une bibliothégue TNC 145 existante est éga-
lement utilisable pour la TNC 355

Pour 1a TNC 355 on utiise en plus des piles des
accus se trouvant sur la platine du calculateur
pour sauvegarder le contenu de la mémoire,

Pour changer les piles, la tension du réseau doit
donc &tre coupée. Les accus conservent le con-
tenu de la mémorre sans pile pour env. 2 semai-
nes. Les accus ne sont chargés que quand !a TNC
est en semvice,

La pile-tampen est la source de tension pour la
mémoire contenant les paramétres-machmne et
pour la mémoire des programmes de la com-
mande au cas ol la tension du réseau a été
arrétée, Elle se trouve derriére le capuchon a
visser sur la plaque frontale de la commande

Sl apparaft I'indication

= PILE A REMPLACER =

de nouvelles piles sont 3 mettre en place.

Les piles-tampons se trouvent dernére un raccord
a vis PB dans la section d'alimentation du LE 355.

—
7

types des piles
Piles Mignon, version “leak-proof”
désignation IEC “LRG" .

nous recommandons: VARTA type 4006
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Mise sous
tension

E4

- - TR a ey
Dans les diagrammes du présent manuel
d'utilisation, nous avons prévu les symboles
suivants: -

O & touches se trouvant sur le tableau de
commande externe

[ & touches se trouvant sur le tableau de
commande de la TNC

Mise sous tension de la commande
Passer sur les points de référence

enclencher la tension
d'almentation

v

TEST MEMOIRE

La commande vérifie I'életrorique de com-
mande nterne. Uaffichage est effacé automa-
tiquement

{

COUPURE D’ALIMENTATION | 3CE]

effacer la signalisation

4

MANQUE TENSION COMMANDE RELAIS ) €9

Mise en service de la tension de
commande

{

3 e

PASSER SUR POINT DE REFERENCE AXE Z
PASSER SUR POINT DE REFERENCE AXE X
PASSER SUR POINT DE REFERENCE AXE Y
PASSER SUR POINT DE REFERENCE AXE 4

Passer sur le point de référence de
chaque axe.
Actionner le start pour chague axe

L'ordre des axes est déterminé par le
constructeur de la machine au
moyen de paramétres-machine.

Avec des systémes de mesure
IIinéaire avec marques de référence 3
distance codée, le déplacement sur
une margue de référence est réduit &
20 mm max.

'v

MODE MANUEL




- vlodes d utllisation et
affichages sur écran
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Mode
manuel

Mode d'utifisation,

signalisations d'erreurs MODE MANUEL

DEFINIR PT.0.0RIG. K=

ligne du dialogue

52,969
36,855

Affichage des positions 7 .: 3 ﬂ ' 8 1 5
. )

Affichage d'état

Maniveile
électronique

Mode d'utilisation,
signalisations d'erreurs

facteur de subdvision
pour manwelle électronique

Affichage des positions

Affichage d'état

Paositionnement
par introduction
manuelle .
Mode d'utilisation, - POSITIGNNEMENT RVEC INTROO. HMAN.-
signalisations d'erreurs ‘
. C+1268,008
Ligne du dialogue ) :

Séquence programmée : X +

Affichage des positions

Affichage d'état
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Mise sous tension de la commande
Passer sur les points de référence

‘?::_ T w—w-——-—‘;\—,gqi?.mvr- CPTRETT, e enprErs

TR

f.ﬂDan%;Jwe cas partlculter ou il est |mpo'351ble de”
..&‘*paSSG_,I';SUTaIBS pomts deT référence dans l'ordre
iﬁ*mdlqué é cause du rlsque.de coll:suon procé-

“der” de Ta fagon suwante T ‘\5’* N .

£y
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PASSER SUR POINT DE REFERENCE AXE Z
PASSER SUR POINT DE REFERENCE AXE X
PASSER SUR POINT DE REFERENCE AXE Y
PASSER SUR POINT DE REFERENCE AXE 4

4~

choisir le mode d'utiisation auxiaire

SEQUENCES LIBRES == 1654 } choisir la fonction MOD “code”
v’
CODE = b ] introdurre le code 84158.
v
prise en compte du code ntroduit
v’

5 |

— D

ATTENTION: BUTEES SOFT INACTIVES
CODE = 84189

PASSER SUR POINT DE REFERENCE AXE Z
PASSER SUR POINT DE REFERENCE AXE X
PASSER SUR POINT DE REFERENCE AXE Y
PASSER SUR POINT DE REFERENCE AXE 4

SR ND (<] ()

passer sur point de référence axe X

passer sur point de référence axe Y

passer sur point de référence axe 7

passer sur point de référence axe 4

On peut passer sur les points de référence dans
nimporte quel ordre, soit en manuel par les
touches des axes, soit & l'aide de la touche Start
externe.

v

b

MODE MANUEL
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Modes d'utilisation et
affichages sur écran

"1 'pi 1
Déroulement
du programme o
en continu Mode d'utilisation,
(en texte clair signalisations d'erreurs EXECUTION PRGE‘. EN CI:INTINU
de HEIDENHAIN) Séquence en cours 26 L x+isz sag’
du programme . _' .. ... .R@ Flamo

-

Affichage des positions
{grand, dans ce cas)

Affichage programme
en cours d'exécution

Affichage d'état

Déroutement

du prograrnme

en continu .
(programmation Mode d'utiisation,
normée} signabisations d'erreurs

Séquence en cours

-

Sequences suvantes

Affichage des positions

Affichage- programme
en cours d'exécution

Affichage d'état

'Mémorisation
du programme
Mode d'utiisation,

signalisations d'erreurs MEMORISATION PROGREMME
» . COOROONNEES ~
Ligne du dialogue .. 256 C - X+EB5.G@08 ¥+42,000
. ' DR- F "
Séquence en cours zs? cc IETECNETT ¥+12,008

253 LP PR+25,008 PA+170, goe

Affichage des positions =

Affichage d'état




Introduction

Restrictions

Séquences libres

E8

Modes dutilisation auxiliaires

En plus des mades d'utihsation principaux, la
commande TNC 355 dispose de modes d’utilisa-
tion auxiliaires, appelégs fonctions MQD.

On chostt ces modes d'utihsation auxihaires avec

la touche m Aprés action sur cette touche,

la ligne du dialogue affiche la premiére fonction
MOD “séquences hbres”

Avec les touches on peut feulleter en
avant et en arriére dans le programme tandis
qu’avec la touche m cecl est possible unique-
ment en avant.

Par une action sur la touche ﬂ on quitte les
modes d'utilisation auxiliaires.

Pendant un déroulement de programme dans les

modes d'utiisation ou , on peut choisir

les modes d'utihisation auxiliaires suvants:
e affichage des positions en majuscule/rminuscule
e séquences libres

Tant que I'écran affiche

= COUPURE D'ALIMENTATION =

on peut choisir les modes d'utiisation auxiliares
suivants:

® code

& paramétres opérateur

& numéro du soft CN

e numeéro du soft AP

Au moven de la fonction MQD “Séquences libres”, ]
I'écran affiche le nombre de séquences de pro- Affichage {exemple)
gramme encore disponibles dans la mémoire.

Lors de ta programmation suivant DIN/ISO la com-

mande affiche le nombre de caractéres libres. t SEQUENCES LIBRES = 1178




Choix des
fonctions MOD

Sortir des
fonctions MOD

Modes d’utilisation auxiliaires
Choisir et sortir des fonctions MOD

Mode d’utilisation @

Ouverture du dialogue m

§ SEQUENCES LIBRES =1974

Choisir les fonctions MOD soit 4 l'aide des
touches d'édition, )

soit a 'aide de la touche MOD } w
{on ne peut feuilleter qu'en avant)

LIMITATION X+ = X+ 350,000 } E sortir du mode d'utilisation auxiliaire

- . -

RS B e ot B
Les mtroductlons de nombres sonhé.-prendre E
T e 'e ) g b
en compte’ avec Ia touche @ 5
ter les fonctions;MOD. A

vaeds ”'x_.f i

E9Q




Changement
mm/inch

Affichage de
positions

E10

Modes d’utilisation auxiliaires

Avec la fonction MOD "changement mm/pouce”
on définit si la commande doit afficher les posi-
tions dans le systéme métrique (mm) ou dans le
systéme en pouces (inch). La commutation mm/
pouce et inversement est faite par action sur la

touche . Par cefte action, la commande est
commutée sur 'autre systéme

Pour savoarr si la commande affiche en mm cu en
pouce, on peut s'onenter d'aprés le nombre de
chiffres aprés la virgule ou le point décimal-

X 15,789 = affichage en mm

X 06216 = affichage en inch

Avec la fonction MOD "Affichage de positions”, on

peut commuter e mode d'affichage des positions:

e affichage de la position effective EFF

« affichage des écarts jusqu’aux paints de
référence- REF

e affichage de la distance entre la position
nominale et la posttion effective {erreur de
poursuite} ER.P

# affichage de la position nominale calculée par
la commande* NOM

¢ affichage du chemin restant & parcourir
Jusqu’a la position a atteindre {différences entre
la position & attemndre programmée et 1a
position effective}; DIST

Les axes blogués sont caractérisés par un paint
décirnal demmére la désignation des axes

X 15,789
IIIII|IEIJ|Illl]|III|I[II]IIIIIII= X
mm
0 10 20 30
X| 0,6216
lllrr;ullllru‘—:
0 05 1 Inch
YA position
nominaie
momentanée
ER P
0
position
effective
NOM.
REF, @
EFF. @ X
\J REF.
EFF. ERP !
NOM.

Yl position
nominale
programmée

r o]
position
effective

DIST.

| %

DIST.




Changement
mm/pouce

Affichage
des positions

Modes d’utilisation auxiliaires

Chotsir la fonction MOD

> 0

v

- CHANGEMENT MM/POUCE - " ~¥7~

doit toutefais afficher en pouce,

La commande affiche des positions en mm, @
commuter.

La commutation du systéme pouce en systéme
métrique se fait de fagon identique.

Choisir 1a fonction MQOD

@ A

'v

EXECUTION PROG. SEQ. PAR SEQ. 1
AFFICHAGE DE POSITIONS

NOM X .. Y ..

L'affichage doit &tre commuté & nouveau sur
"position effective”.

r@

commuter
{appuyer plusieurs fois, jusqu'a ce
que EFF apparaisse):

v

EXECUTION PROG SEQ. PAR SEQ.
AFFICHAGE DE POSITIONS

L'affichage doit etre commuté & nouveau sur
“position & atteindre™:

>@

commuter
(appuyer plusieurs fois, jusqu'a ce
que NOM. apparaisse).

La commutation de 'affichage des positions sur
REF, ER.P et DIST se fait de facon identique

EN




Affichage des
positions en
majuscule/
minuscule

Pas des
numeéros de
séquence

Vitesse de
transmission
en Baud

Entrées/
sorties V.24

E12

Modes d’utilisation auxiliaires

La hauteur des chiffres de V'affichage de positions
sur ['&cran peut &tre changée dans le mode

d'utihsation “exécution du programme

séquence par séguence” ou 5 "déroulement du
programme en continu”,

Dans le cas de l'affichage en minuscule, I'écran
affiche quatre séquences de programme (la
séquence précédente, la séquence en cours, la
séquence suvante et la séquence successive).
Dans le cas de I'affichage en majuscule, seule la
sequence en cours apparait

Dans le cas d'une programmation suivant
DIN/ISQ, I'affichage des positions ne peut étre
commuté sur 'affichage en majuscule &tant
donné gue les séquences de programme peu-
vent dépasser deux lignes.

Avec la fonction MOD “Pas des numéros de
séquence” on peut dans la programmation suvant
DiN/ISO, déterminer la largeur du pas d'un
numéro d'une séquence & l'autre.

St le pas des numéros de séquence est de 10, par
exemple, les séquences sont numérotées comme
suit:

N10

N20

N30

etc.

Plage d'intreduction* 0 — 99.

Par la fonction MOD “Baud-Rate” on définit 1a
vitesse de transmission des données pour les
entrées/sorties [voir “Introduction de la vitesse de
transmission en Baud™).

Par la fonction MOD “Entrées/sorties V.24", les

entrées/sorties peuvent étre commutées sur les

modes d'utilisation suvanis:

e utihsation ME,

e utiisation FE,

e utiisation EXT' utilisation avec d'autres appareils
pénphénques (voir “Définition entrées/sorties
V.247)



IViodes d'utilisation auxiliaires

Affichage Choist [a 1 00 “ait
des positions Qisir la fonction M “affichage des posi-
“en majuscule/ tions en majuscule/en minuscule” ’ m
en minuscule” ~
GXECUT[ON PROG. SEQ PAR SEQ N
AFFICHAGE POS MAJUSC /MINUSC,
7L X .Y
8L X .Y
19CC X .. Y
20C X . Y
EFF X..Y
zZ C
\_ J
Commuter sur affichage des positions en
majuscule, }
EXECUTION PROG. SEQ PAR SEQ. w
18L X.. Y..
EFF. X...
Y..
Z..
C..

_ )

La commutation des caractéres majuscules en }
caractéres minuscules se fait de fagon identi-

que,
Pas du numéro choisr Ia fonetion MOD
de séquence oisir la fonction
{uniquement “Pas du numéro de séquence™ ’ M
avec DIN/ISO) ~p
introduire la largeur du pas du
PAS DU NUM. DE SEQ. } |:] numéro de séquence
prise en compte de l'ntroduction

E13



Limitation

E14
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Modes d’utilisation auxiliaires

Avec la fonction MQD “Limitation”, on peut limiter
les courses 3 volonté, par exemple pour éviter une
collision avec certaines pidces.

Les courses maximum sont déterminées par des
butées de soft. La limitation de la course est
déterminée sur chague axe séparément dans les
sens + et — par rapport au point de référence.
Pour cette raison, lors de la détermnation des
limites, il y a leu de commuter l'affichage des
positions sur REF,

+2

lirrutation soubaitée

~20 - A 10 o E ] 40

w

pidce

table de la maghing —+——e

systéme de mesure

pownt de référence
~ X Ref | I +X Ref
-0 =70 -60 -5 =40 -0 =20 -10

enatation X+ = —1¢ 000
hmination X— = ~70 000




Limitation du
domaine des
courses

Mode d’utilisation

Modes d'utilisation auxiliaires

&

Chaisir la fonction MOD “Limitation”

~g

I LIMITATION X+ = $30000,000

Positionner la machine sur la position limite &
Faide des touches de sens externes des axes
ou la manivelle électronique

Programmer la position affichée, par exemple
—10,000.

40
h 4

introduire la valeur en X

prise en compte de la valeur introduite

v

LIMITATION X4 =—10,000

Chousir 1a fonction MOD suivante
“Liitation”

>2

v

LIMITATION. X— ==30000,000

Positionner la machine sur la position limite &
l'side des touches de sens externes des axes
ou la manivelle électronique

Programmer la position affichée, par exemple
—70,000

e

introduire la valeur en X

prise en compte de la valeur ntroduite,

v

| ummamion x-=-70000 = - ..

La limitation des autres courses est faite de [a
méme fagaon

E15



CN: Numero
de Soft

AP: Numéro
de Soft

Paramétres
opérateur

Code

E16

Modes d'utilisation auxiliaires

Par cette fonction MOD, le numéro du Soft de la
comrqande TNC est affiché.

Par cette fonction MQOD, e numéro du Soft de I'AP
intégré est affiché

Par cette fonction MOD, 16 paramétres machine
max. peuvent étre rendus accessibles 3 'opéra-
teur de la machine Les paramétres opérateur sont
défirs par le constructeur de la machine, qu vous
donnera également de plus amples informations.

Par cette fonction MOD un déroulement spécial
pour le “passage sur le point de référence” peut
étre choisi ou la "Protection d'effacement ou
d'édition de programmes” peut étre supprimée &
{'aide de codes. {voir les chapitres respectifs)

Exemple d’'affichage:
: CN: NUIMERO DE SOFT 237 020 01

g

Exemple d'affichage:
I AP: NUMERO DE SOFT 240 401 01




Parametres
opérateur

Quitter les
parameétres
opérateur

Modes d'utilisation auxiliaires

Chaisir la fonction MOD “Paramétres
opérateur” } M
PARAMETRES OPERATEUR | 2 prise en compte de la fonction MOD*

‘v

| USERPAR1=0" }

* Le texte du dialogue est défini par le cons-
tructeur de la machine. Si aucun texte n'a
été defini, Il apparait I'affichage ci-dessus.

@<

choisir le paramétre opérateur
souhaité,

éventuellerment modifier le paramétre

prise en compte de l'introduction

On dont quitter la fonction MOD } DEL
“Paramétres opérateur” g

quitter la fonction MOD

E17
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Mode manuel

Made d'utilisation “manuel” M1
Mode d'utlfisatton “manivelle électronique” M2
Positionnement pas a pas M4

Mo

Mode manuel M



Opération par
action sur une
touche des axes

Opération en
continu

Avance

Vitesse de
rotation de la
broche

Fonction
auxiliaire

iViode manuel

Mode d’utilisation “Manuel”

Dans le mode d'utilisation “manuel”, les axes
de la machine peuvent étre déplacés avec les

touches externes des axes o o e m

L'axe de la machine se dépface aussi longtemps
que {'on appuie sur la touche da sens externe de
'axe concerné L'axe de la machine s'arréte aus-
sitdt que ['on reldche cette touche.

On peut déplacer plusieurs axes simultanément
dans ce mode d’opération.

St I'on actionne simultanément une touche de
sens d'axe et la touche externe Start, 'axe
concerné de la machine continue a se déplacer
méme lorsque l'on reldche la touche. Le déplace-
ment est arrété uniquement s1 'on actionne la
touche externe Stop.

Dans le mode d'utllisation . fes touches

@ @ @ servent a déterminer le

Z8ro piéce (voir "Zéro pigce”).

La vitesse de déplacement {avance) peut &tre
réglée avec le potentiométre interne Override
d'avance de la commande

La valeur de l'avance déterminée est affichée sur
I'&cran,

La vitesse de rotation de la broche peut étre

déterminée a l'aide de la touche P (voir
"TOOL CALL").

En cas de sortie analogigque de la vitesse de rota-
tion broche, cette vitesse programmeée peut &tre
madifiée pendant le déroulement du programme
& I'aide du potentiométre Override broche

Le constructeur de votré fachine peut vous
dire si votre machine fonctionne avec sortie
analogique ou codée de la vitesse de rotation

broche. Foasoo- M

P

-

Des fonctions auxiliaires peuvent étre introduites

a l'aide de la touche {voir “Arrét du pro-
gramme”)

Overnde
d'avance

S )

Mt



Mode manuel
Mode dutilisation “Manivelle électronique”

Exécution La commande peut étre équipée d'une manivelle
électronique. Ainsi il est possible, par exemple, de
fare un réglage de la machine.

La manwelle électronique est hivrable en trois exé-
cutions:

e HR 150: 1 manivelle électronique & intégrer HR 150 HR 250

dans le tableau de commande de la
maching;

& HR 250: 1 manvelle électromique dans un
appareil portatif

Facteur de Le déplacement par tour de manvelle est déter-
subdivision miné par le facteur de subdwision {voir tableau
ci-contre}

facteur de déplacement
subdwision en mm/tour

it

|
. N ,
QWU R WN =

e w

Utilisation Avec les exécutions HR 150 et HR 250, la
manivelle électronique est commutée sur les axes
de la machine avec les touches des axes

@ @ de la commande. HANIVELLE ELECTRONIRUE

FACTELUR OE SUEDIVY.: 2

L'axe déplacé par la manivelle électronique est
affiché sur "écran dans un champ clair

T T N e T T T
“"Dans le mode @ les axes de fa machine
- e ;
peuvent étre positionnés en plus avec les
" touches de sens externes des

~<Q000. .

s vmets Fmae

ol
T
by

M2




Utilisation
HR 150/
HR 250

Mode manuel

Mode d’utilisation “Manivelle électronique”

- 13
T

Mode d’utilisation et ouverture du dialogue

FACTEUR DE SUBDIVISION: 3 °,

[

“t e e
a ..;,,J-\.l‘.l1

>
v

introduire le facteur de subdivision
souhaité par exemple 4

prise en compte du facteur ntroduit

v

FACTEUR DE SUBDIVISION: 4

40

introduire I'axe de déplacement
souhaité, par exemple Y

On peut maintenant déplacer "outll sur I'axe Y &
l'aide de la manwvelle électronique dans le sens
postif ou négatif.




Paositionnement
pas a pas

M4

Mode manuel
Positionnement pas a pas

Le positionnement pas & pas peut étre activé au
mayen de I'AP intégré. Ainsi il est possible dans le
mode “manivelle électronique” d'introduire un pas
supplémentaire, En appuyant sur une touche de
sens des axes, I'axe correspondant se déplace du
pas introduit.




Mode manuel
Introduction du pas

introduction Viode d'utilisation et ouverture du dialogue @
du pas de .
mesure . .. ] )
l FACTEUR DE SUEDIVISION: 3 ’ I‘Dget;?;ascer le champ clair une ligne vers
I \A1TRIBUTION: 1.000 } D g{trozdmre Fattnbution souhaitée par
v o

Prendre en charge lintroduction

'v

. ATTRIBUTION: 2.000 } o o e @

Appuyer sur les touches d'axes
externes. L'axe sélectionné se
déplace du pas introduit

L zhe3
=l WE
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Systéme des coordonnées, cotation

Coordonnées cartésiennes K1

Coordonnées polarres K2
4° axe K4
Attribution du systéme de coordonnées K5
Introduction du zéro piéce K6
Cotes absolues/Cotes relatives K10

KOC

Systéme des coor-



Introduction

Systéme de
coordonnées
orthogonales ou
cartésiennes”

Exemple

Systeme des coordonnees et cotation

Une machine CN ne peut usiner des pigces auto-
matiqguement que si toute 'opération d’usinage est
complétement définie par le programme CN. Plus
particuliérement, les positions & atteindre de l'outll
par rapport 3 la piéce 3 usiner dovent étre défi-
nies dans le programme CN. En vue de la défin-
tion de ces positions 3 atteindre de I'outil on doit
se senvir d'un systéme de référence, fe systéme
des coordonnées La TNC permet I'utilisation de
coordonnées orthogonales ou de coordonnées
polares - en fonction de la cotation de la piéce &
usiner

Un systéme de coordonnées cartésiennes st
formé de deux axes pour un plan et de trois axes
dans l'espace, ces axes étant perpendiculares ['un
par rapport & l'sutre et avec un point d'intersection
commun Ce point d'intersection constitue Forigine
ou le zéro du systéme des coordonnées. Les axes
sont désignés par les lettres X, Y et Z.

On peut imaginer ces axes paurvus de régles de
mesure, dont ie zéro correspond au zéro du sys-
téme de coordonnées. La fléche indique le sens
de comptage positif des régles de mesure.

* d'aprés le mathématicien francais
René& Descartes, en latin Renatus Cartesius
{1596 - 1650)

A 'aide du systéme de coordonnées cartésiennes,
on peut définir des points quelconques d'une
pidéce & usiner en donnant leurs coordonnées cor-
respondantes en X, Y et Z.

P1 X=20
Y= 0 soit en abrégé. P1 (20; 0: 0)
Z= 0

P2 (20; 35; 0)
P3 (40; 35; —10)
P4 (40; 0, —20)

K1




Indication des
coaordonnées

Coordonnées
polaires

Plage
d’intraduction

Axe de
référence
de l'angle

K2

Systeme des coordonnées et cotation

lLe systéme des coordonnées cartésiennes est
spécialement indiqué lorsque le plan de fabrica-
tion est coté comme indiqué dans 'exemple ci-
contre

Avec des pieces a usiner comportant des élé-
ments circulaires ou des indications angulaires, il
est souvertt plus simple de désigner les positions
en coordonnées polaires.

Le systéme de coordonnées polaires sert a la
définition de points dans un plan en se référant 3
un pdle {= zéro du systéme des coordonnées) et
une direction {= axe de référence pour l'indication
de 'angle).

Les points sont définis de la fagon suvante: par
indication du rayon des coordonnées polaires PR
{= distance du pble au point P1} et de l'angle PA
entre la direction de référence {axe X + dans ia
fig ) et la ligne reliant le pdle au point P

A est ['abréviation pour le mot "angle”.

L'angle avec coordonnées polaires PA est introduit
en degrés {°) {(mode d'écriture décimal).

Piage d'intraduction pour interpolation linéaire
absolue ou incrémentale -360° 3 +3680°

Plage d'ntroduction pour interpolation circulaire.
absolue ou incrémentale - 5400° 3 +5400°

PA positif- indication angulare dans le sens
contraire d'horloge

PA négatf: indication angulaire dans le sens
d’horloge

L'axe de référence de 'angle (axe 0°) est:
i'axe X + dans le plan X-Y
l'axe Y + dans le plan Y-Z
laxe Z + dans le plan Z-X

Le signe pour I'angle PA peut &tre déterminé &
l'arde du croguis ci-contre.

[+ I
] |
A
!
22 __ i
- 4o _;
in
o
Y
P1
PR
lf’i\j + X
[ >
Pole




Exemple

Mouvement
relatif de-
Foutil

Rapport entre
le mouvement
des chariots de
la machine et le
systéme des
coordonnées

Les trois axes
principaux

oysteme des coordonnees et cotation

Point, rayon des ﬁéngle de coordonnées
coordonnées %¥  polaires PA .
polaires oen L. en - p? P1
PR ; absolu . incrémental ~ N\~
Pl 30 £ 80° v 60° 120°
P2 30 71200 60°
P3 30 . 180° 60° P3 600 P6
P4 30 240° 60° °
P5 30 300° 60° ‘ 180 o
P6 30 360° 60°
Ty}
™M
Le systéme des coordonnées polaires est indiqué
spécialement pour la définiion de points d'une PL PS5
pigce & usiner lorsque le plan de production com- B 3
porte surtout des angles, comme dans la figure —t 0 - 0 —

cl-contre

Pour l'usinage d'une ptéce, il est sans importance
de savoir si 'outil se déplace ou s la pigce se
deplace et l'outil reste iImmohbile.

Lors de I'élaboration des programmes d'usinage, i
faut toujours considérer le déplacement relatif de
{outd Cect signifie, par exemple:

que si la table de la fraiseuse sur laquelle la piéce
est fixée, se déplace vers la gauche, ceci corres-
pond & un déplacement vers la drorte de l'outll par
rapport 4 la pigce. 51 la table se déplace vers le
haut, ceci correspond & un mouverment de I'outil
par rapport a la piéce, vers le bas.

Uniquement en cas de déplacements du montant-
brache, l'outil se déplace effectivernent de sorte
qu't v ait toujours une correspondance entre le
déplacement machine et le déplacement relatif de
I'outi

Afin d'assurer 3 la commande une interprétation

correcte des coordonnées de la pigce dans le pro-

gramme d'usinage, deux points sont & considérer:

® quel chariot de la machine se déplace paralléle-
ment 4 quel axe de coordonnées (association
axe de machine et axe de coordonnées)

o quel rapport il existe entre les positions du cha-
riot de la machine et les indications des coor-
données dans e programme.

L'affectation des trois axes principaux de coordon-
nées aux différants chariots de machine est défi-
nie pour différentes machines-outls par la norme
DIN 66217 ou ISC 841. La “régle de ia main
droite” permet de retenir facilemant les sens de
déplacement

déplacement relatif
programmé de I'outit
vers la drowe.

déplacement de la
table vers la gauche

K3



Le quatridme
axe

K4

Systéme des coordonnées et cotation

Si le quatriéme axe est utilisé, le constructeur de
la machine détermine si le quatriéme axe com-
mande une table circulaire ou un axe linéaire
supplémentaire (par exemple un fourreau com-
mandé) et comment cet axe est désigné &
I'écran. Un axe linéaire supplémentarre se dépla-
cant parailélement a I'axe X, Y ou Z est désigné
par U, V ou W,

Pour la programmation de tables circutaires, on
désigne l'angle de rotation de la table par des
valeurs A, B ou C en degrés (%) (mode d'écriture
décimal).

On parle ic1 alors d'un "axe” A, B ou C, ce qui
signifie une rotation autour de ['axe X. Y ou Z

=\ y
2




Association du
systeme des
coordonnées

oysteme des coordonnees et cotation

La position du systéme des coordonnées de la
machne est définie de la fagon suivante:

on déplace le chariot de la machine vers une
position déterminée, la position de référence
{appelée également point de référence). En pas-
sant sur ce pont, la commande regort un signal
électrique du systéme de mesure de déplace-
ment- e signal de référence. En recevant le signal
de référence, la commande attnbue au point de
référence une valeur déterminée de coordonnée.
On répéte cette opération pour tous les chanots
de la machine pour définir aingi la position du sys-
téme de coordonnées de la rmachine,

Aprés chaque coupure de l'alimentation, il faut
passer sur tous les points de référence. étant
donné que I'association du systéme des coordon-
nées et la position du chariot machine est perdue
par la coupure d'alimentation.

Avant le passage sur les points de référence, tous
les modes d'utilisation sont bloqués.

En passant sur fes points de référence, ta com-
mande retrouve & nouveau l'ongine de la piéce {le
Zéro pidce) introduite en dernier lieu (voir chapitre
suivant) ainsi que la position des butées Soft.

point de référence

capteur sur
la position
de référence

systéeme de mesure

signal de référence
vers la commande

point da réfdrence, par exempls 425,385 |

i L & L >
0 Ace 200 300 40,
%2'5,385
? : o
-~
/ systéme de mesure

chariot de la machine posttionné sur
le point de référence .

K5



Introduction
du zéro piéce

Introduction

du zéro piéce
dans le plan
d‘usinage avec
un viseur opfique

avec un
appareil de
centrage

K6

Systeme des coordonnées et cotation

Introduction du zéro piece

Afin de diminuer les opérations de calcul on défi-
nit le zéro piéce & I'endroit de la piéce & partir
duquel la pigce est cotée, Pour I'axe de 'outii on
fixe généralement le zéro piéce sur le point “le
plus haut” de la piece ceci pour des raisons de
sécurnté

Dans ce cas, on déplace la machine sur le zéro
piéce souhaité et on met les deux axes du plan
d'usinage 3 zéro

ILARIRARLI LR

IETSTIRVETINTAN]

symbole pour le zéro pigce

Dans ce cas, on déplace la machine vers une
position connue, par exemple le centre d'un trou,
a l'aide de l'apparell de centrage. Puis on introduit
les coordonnées du centre du trou dans la com-
mande.

{lci par exemple X =40 mm. Y = 40 mm).

Ainsi la position du peint zéro de la piéce & usiner
est définie.

Y

iy
¥




avec un palpeur
ou un outil

Introduction

du zéro piéce
dans I'axe d'outil
par margquage

avec des
outils préréglés

Systéme des coordonnées et cotation
Introduction du zéro piéce

3

b

On déplace I'outil vers les surfaces de référence
de la. piéce & usiner. Dés que l'outil touche la sur-
face. on introduit dans la visualisation des valeurs
effectives de l'axe concerné la valeur du rayon de
I'outl avec signe négatif

{lc par exemple X = -5 mm, Y = -5 mmy}

On déplace 'outlf de référence vers la surface de
la piéce. Dés que la pointe de ['outil effleure la
surface, on met la visualisation de {'axe d'avance &
zéro.

Si 'on ne peut marquer la surface de la piéce, on
peut glisser une tdle mince d'épaisseur connue
{env. 0,1 mm} entre la pointe de I'outil &t la piéce
& usiner Au lieu de zéro on introduit alors I'épais-
seur de la t6le (par exemple Z=0,1 mm),

£n cas d'outils prérégiés, c-a-d. si la longueur de
Foutil est déjad connue, on effleure la surface de la
piéce avec un outil quelconque. Afin de donner la
valeur 0 3 la surface, on introduit la longueur L de
I'outil considéré comme valeur effective de l'axe
d’avance avec signe positif.

Si 1a surface de la piéce a une valeur différente de
zéro, W v a lieu d'introduire la valeur effectve sui-
vante:

{vateur effective Z) = (longueur de l'outil L)
+ {position de la surface)

Exemple.

longueur de l'outl L =100 mm

position de la surface de la piece = + 50 mm
valeur effective Z =100 mm + 50 mm =150 mm

| Rat

<Y
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Valeurs REF

K3

Systeme des coordonnées et cotation
Introduction du zéro piece

Par la défimtion du zéro piéce, on attribue égale-
ment,aux points de référence des valeurs déter- A
minées, c-a-d. les “valeurs REF".

La commande mémorise automatiquement ces
valeurs de sorte gue méme aprés une coupure

d'alimentation, le zéro méce introduit en dernier paint de réfé par 1o 40,025
lieu est reprodurt par le simple passage sur les i ’
points de r&férence.
o A 20 30 SO >
40,015
]
d ’ |~
| e
~
systéme de mesure

chariot de machine positionné sur le
potnt de référence




Introduction
du zéro piéce

Systéeme des coordonnées et cotation

Introduction du zéro pié

ce

Mode d'utilisation

Le zéro pidce ne peut &tre intradurt que si fa
posiifon effective est affichée.
Eventuellement il v a lieu de choisir cet affi-
chage avec la fonction MQOD,

Quverture du dialogue

DEFINIR POINT DE REFERENCE X =

v
@) NE]

Introduire la valeur pour 'axe X,

Prise en compte de cette valeur.

Ouverture du dialogue

(=]

DEFINIR POINT DE REFERENCE Y =

v
@]

Introduire la valeur pour 'axe Y

Prise en compte de cette valeur.

Quverture du dialogue

DEFINIR POINT DE REFERENCE Z =

4
@)

Introduire la valeur pour 'axe Z.

Prise en compte de cette valeur

Ouverture du dialogue

=]

DEFINIR POINT DE REFERENCE C =

v
@)

Introduire la valeur pour le
quatriéme axe.

Prise en compte de cette valeur.

Le quatriéme axe est désigné et affiché soit par A,
B, C, soit par U, V. W, en fonction des parameétres
machine introduits.

Si l'on a commencé le dialogue pour lintro-
duction du point de référence par inadver-
tance et si I'on ne doit pas introduire de point
de référence, il v a lieu d'appuyer sur les tou-
ches

en cas de programmation dans le format
HEIDENHAIN,

en cas de programmation dans le format
DINASO

K9



Cotation

Cotation
en absolu

Cotation
en incrémental

K10

Systeme des coordonnées et cotation
Cotes absolues/Cotes relatives

Les cotations des plans sont faites soit en absoluy,
soit gn mcrémental.

Les cotes absolues dans un programme d'usinage
se rapportent & un point fixe absolu, le zéro d’'un
systéme de coordonnées (correspond au zéro
pigéce introduit).

Les cotes incrémentales dans un programme
d‘usinage se rapportent chaque fois 4 la posiion
atteinte précédente programmée de I'outil.

Yi
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Introduction du programme selon le texte clair

HEIDENHAIN

Realisation et intraduction de programmes

Introduction Pi

Gesticn de programmes P8

Correction d'outil P12

Contour doutll P18

- Touches des fonctions de contournage P20

- Introduction de coordonnées cartésiennes P20

- Introduction de coordonnées polaires P22

- Correction de la trajectoire P26

- Drottes P36

- Cercles P44

- Hélice P60

Approcher et quitter un contour P62

Sous-programmes et répétition de boucles de programme P70

Saut dans le programme, PGM CALL P76

Programmation paramétrée P78

Cycles P94

- Cycles d'usinage Pag

- Conversions des coordonnées P150

- Autres cycles P168

Corrections de programme P164
Test de programme Tester un programme P170

Affichage paramétré P170
Graphisme Détermination de la piéce brute P172

Représentations P174
Déroulement du programme Introduction P188

Interruption et arrét P90

Réintroduction aprés interruption P193

Exécutron d'un programme et programmation simultanée P195
Usinage paraxial Programmation par touches d’axes P197

Programmation en play back P200

Positionnernent manuel P204
Paramétre-machine Introduction pP208

PO
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Introduction

Programme

Programmation

Langage de

programmation

Programmation
Introduction

Comme pour une machine-out! conventicnelle 3
commande manuelle, on opére également pour
une machine CN d'aprés un plan de fabrication; le
déroulement du travail est identique

Avec la machine conventionneile les opérations
successives dovent étre exécutées par 'opérateur,
Par contre, avec la commande nurménque, la com-
mande électronigue se charge du calcul du che-
min de 'outll, de ia coordination des mouvements
d'avance des chaniots de la machine ainsi que de
la surveillance de la vitesse de rotation de la
broche. La commande recoit les informations 3
cet effet d’'un programme introduit préalable-
ment.

Ce programme n'est rien d‘autre qu'un plan de
travail formulé dans un langage compris par fa
commande.

Programmer signifie donc I'élaboration et I'intro-
duction d'un plan de travall dans un langage com-
prs par la commande.

Dans un programme d'usinage, chaque séquence
de pragramme CN constitue une séquence
d'usinage. Une séquence est composée d'ins-
tructions.

plan de
travail

i\
\ W/
D
-~
Exemples
instruction signification
d'usinage
programmeée
EY =50,000 positicnner le chariot de
) I'axe Y sur —50,000
{F250 déplacer le chariot de la
) machine avec une
avance de 250 mm/min
"I:OOL CALL*1 | appel des valeurs de

correction de Foutl No 1

* anglais pour “appel doutlt” T




Construction
d’un programme

Numéro de
séguence

Guidage par
dialogue

P2

Programmation
Programme

Un programme pour la réalisation d'une piéce
peut étre subdivisé dans ses éléments suivants:

# agller & la position “changement d'outil”,

« mettre l'out en place,

® approcher le contour de ta piéce & usiner,

e usiner le contour de la piéce,

e quitter [e contour de la pléce,

® retourner a la position “changement d'outil™.

Chague élément du programme se compose de
différentes séquences

La commande attrnbue automatiquement un
numéro & chaque séquence du programme. Le
numéro de la séquence identfie la séquence
d'un programme d'usinage

Le numéro d'une séquence reste maintenu méme
s1 une séquence est effacée Toutefois, la
séquence suivante vient 3 la place de la séquence
effacée.

La programmation est guidée par dialogue, c-a-d.
que la commande réclame les données requises
lors de l'introduction du programme en texte clam
Pour chaque séquence de programme,. le dialogue
concerné est démarré par la touche

d'ouverture du dialogue, par exemple TE&L La

commande demande ensuite le numéro de 'outil,
puis la longueur de 'outil, etc.

Lors de l'introduction du programme, des erreurs
sont également signalées en texte clair. Des indi-
cations erronées peuvent étre corngées immeédia-
tement pendant l'introduction du programme

o a -

Lintroduction du programrne se fait dans le
mode d'utilisation
"MEMORISATION PROGRAMME" [ .

0 L]
AT e B et e o -

programme

atter & la posiion de
“‘changement d oulil”

\

appet d ounl

\

approche du contous

\

usiner le contour

\

quitter le contour
)

{

retournes & la posiion
_ de “changement d ouut™

I N ———

7 L Z-20.000

8 L X-12000

9 L X+20.000
10 RND R+5.000
11 L X+50.000

12 CC X=10.000

13 C  X+70.000
DR+
14 CC X+150.000
15 C  X+90.000
DR+
16 L  X+120.000

RO F8999
Y+60.000
RO F9999
Y+60.000
RR F40

F20
Y+20,000
RR F40
¥+80.000
Y+51,715
RR F40
Y+80.000
Y+20.000
RR F40
Y+20.000
RR F40

MO3

Cuverture
du dialogue: ’ D

appuyer sur
la touche
concernée

la premiére }

question du
dialogue apparait

réprondre &
la question

du dialogue

La deuxiéme

question du b

dialogue apparait

réprondre 4

1a question

du chalogue




Réponses aux
questions du
dialogue

Sauter les
questions du
dialogue

Abréger une
séquence

Programmation

Réponses aux questions du dialogue

i

Par prnincipe i faut donner une réponse 4 chaque
queston du dialogue. La guestion est écrite sur le
champ clarr de I'écran

Aprés une réponse compléte & la question du dia-
logue, I''ntroduction est prise en compte dans

le programme par action sur la touche .
La commande pose alors la question suvante.

"ENT" = gbréviation pour le mot anglais “enter”,
ce qui signifie 11 "prise en compte, mémorisation,
introduction”,

e “E"m v\ﬂzggg‘ﬁr ;ﬂ\_ -
Lors d’'une programmatlon d'axes sans valeurs
*chn‘frées (par exernple axe a refléter) s;“,’ﬁ

- m;:,w—. L xp’s'* i
“on ne dmt pas appuyer sur la touche o

Certans éléments introduits restent identiques
d'une séquence a Fautre, par exemple I'avance
ou la vitesse de ratation broche Dans ce cas, Il
rest pas nécessaire de répondre aux questions
du dialogue, elles peuvent donc étre néghgées en

appuyant sur la touche [BtY| Les éléments intro-

dunts apparaissant sur fond clair sont alors effa-
ces; I'écran affiche la question suivante du dialo-
gue.

Lors de l'usinage du programme, la commande
tient compte des valeurs programmées préalable-
ment dans 'adresse correspondante

il est possible, & l'atde de la touche m d'inter-

rompre la programmation de séquences, d'appels
d'outil ou des cycles "Point zéro” et “Image-mircir”.

En effet, la touche @ peut étre utiisée aprés
la derniére réponse comme touche de prise en
compte (dans le méme sens que ) ou peut
étre actionnée directement aprées la question
suivante du dialogue {dans le sens de 1$|

Pour l'usinage d’aprés le programme, la com-
mande tient compte des valeurs programmées
préalablement dans l'adresse correspondante.

w—— = ey - x

O est le symbole pour une séquence de
programme .

=

T e *i
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Introduction
de nombres

P4

DR S

Programmation
Introduction de nombres

Lintroduction de nombres se fait par le clavier
décimal - avec touches de point décimal et de
stgne. Il n'est pas nécessaire dintroduire des zéros
non significatifs avant le pomt décimal. (celui-ci
apparait & 'écran comme wirgule).

L'introduction du signe peut étre faite avant. pen-
dant ou aprés l'introduction des chiffres Des
nombres erronés déja introduits peuvent &tre

effacés avec la touche avant la prise en

compte et des nombres corngés peuvent étre
introduits & nouveat.

Par action sur la touche , un zéro apparait

dans le champ clair. 5l n'y a pas d'introduc-
tion & faire, il y a lieu d'appuyer sur la

touche ]EN—l"TI

oN-R~R~
BOAo
BA0




Remarques
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Gestion de programmes

Introduction La commande peut mémoriser Jusqu'a 32 pro-

d’un nouveau grammes avec 3100 séquences de programme au

programme total Un programme d'usinage peut comporter
993 séquences au maximum. Pour différencier les
programmes, Il y a lleu d'identifier chagque pro-
gramme d'usinage par un numéro.

Protection contre |l est posstble de protéger les programmes contre

un effacement une intervention directe {par exemple modifica-

ou une édition tions ou effacements de programmes}

involontaire

Liste des {'ouverture du dialogue pour introduire ou appe-

programmes ler un numéro de programrme est réalisée en

appuyant sur fa touche m L'écran affiche une

liste des programmes mémorisés dans la com-
mande TNC. Aprés le numéro de programme Il v
a I'ndication de la longueur du programme.
Dans le dialogue en texte clair de HEIDENHAIN
cette longueur est exprimée en nombre de
séquences, dans le format DIN/ISC en nombre de

caractéres
Appel d'un Des programmes déj introduits sont appelés par
pragramme leur numéra. A cet effet il v a deux possibilités:

existant
¢ Les programmes mémornsés dans la com-
mande sont indiqués sur 'écran avec leur
numéro Le numéro introduit ou appelé en der-
nier ligu apparalt sur 'écran sur fond clairn. Ce
champ clair peut étre déplacé A 'aide des

touches d'édition . . , dans

le tableau jusgqu’au numéro de programme sou-
hatté. Le programme est appelé par action sur

la touche

e Un programme peut également &tre appelé par
introduction de son numéro sur tabulateur et

action sur la touche
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introduction
d’un nouveau
numéro de
programme

Exemple
d’affichage

Choix du numéro
d‘un programme
mémoriseé

Exemple
d‘affichage

Gestion de programmes

Mode d'utilisation

Quverture du dialogue

B
R

=Z2JD

CHOIX DE PROGRAMME

'
1
1
I
¥

NUMERO DE PROGRAMME =

} D Introduire le numéro du programme
{8 chiffres au maximum)
v
Prise en compte des chiffres introduits

T

MM = ENT / INCH = NO ENT

} pour des cotes en mm

} @ pour des cotes en inch

0 BEGIN PGV 12345678 MM

1 END PGM 12345678 MM

Le programme porte le No. 12345678;

les cotes sont expriméas en mm

Lors de la programmation, le programme est
intercalé entre les séquences BEGIN (début) et
END (fin),

Mode d’utitisation

Ouverture du dialogue

OUOUDU
&

CHOEKX DU PROGRAMME

NUMERO DE PROGRAMME =

clair:

Choisir le programme soit avec le champ

soit tabuler le numéfo du programme envi-

déplacer le champ
clair jusqu’au numéro

" 1 PH Y du programme envisagé.
rana e

®

prise en compte du numero.

> [j introduire le numéro.
h 4

sagé:
prise en compte du numéro introduit
: Le début du programme choisi apparait sur
. 0 BEGIN PGM 8324 MM I'écran.
1L...
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Protection contre
l'effacement et
I'édition

R I S

PR

E T

P8

Gestion de programmes
Programmes avec protection contre I'édition

Aprés élaboration d'un programme on peut intrg-
duire une protection contre son effacement et édi-
tion. Les programmes avec protection d'efface-
ment et d'édition sont pourvus d'un P au début et
4 la fin du programme,

Un programme protégé ne peut étre effacé ou
modifié que si I'on supprme au préalable la pro-
tection contre Veffacement et I'édition. Pour cela,
choisir le programme et introduire le code 86357.



Introduire la
protection contre
I'effacement et
I'édition

Exempie de
Yaffichage

Gestion de programmes
Programmes avec protection contre |"édition

Mode d‘utilisation

Quverture du dialogue

28

| CHOIX DU PROGRAMME
E NUMERO DE PROGRAMME } D ;i:gtlzg;? numéro du programme 3
b 4 '
prise en compte du numéro mtradurt.
v
Appuvyer sur la touche jusqu’a |'ap-
0 BEGIN PGVt 22 MM ’ pantion de la question du dialogue
PROTECTION PGM?
‘v
PROTECTION PGMI?
0 BEGIN PGM 22 MM 2
h 4
la protection contre I'effacement et
I'édion est programmeée
P apparatt & la fin de la hgne comme indication de
0 BEGIN PGM 22 MM [ la protection contre l'effacement et I'édition

5
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Supprimer

ia protection
contre
I'effacement et
I"édition

Exemple
d’affichage

Jestion de rrogrammes
Programmes avec protection contre |'édition

Mode d'utilisation

Ouverture du dialogue

2.8

| CHOIX DU PROGRAMME
Appeler le pragramme dant ia pro-
I NUMERO DE PROGRAMME = } [:] tectlgn contre F'edition doit étre sup-
primée,
v
Prise en compte du numéro intraduit
v’
' 0 BEGIN PGM 22 MM P PEH  Chosirun mods dutitsation auxiiare
SEQUENCES LIBRES 2951 2 Choisir la fonction MOD “Code”.
v’
CODE= 2 [_—_] Introduire le code 86 357
b 4
la protection contre effacement et
I'édition est supprimée
Le "P" comme signe de protection cantre 'efface-
0 BEGIN PGM 22 MM ment et I'édition a disparu de [‘affichage.
- oyt Al
i;’ \:4 L
‘?i” :
ia;} ) w
"1":‘ , iﬂ%ﬂ; R i~
T } -

o
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Définition
de Foutil
TOOL DEF

Numeéro d’outil

Longueur
d’outil

Signe

P12

Programmation de la correction d’outil

Afin que la commande puisse calculer la trajec-
toire.de T"outil & partir du contour introduit de la
pigce 4 usiner, Il y a lieu d'introdurre la longueur et
le rayon de l"outil,

Ces données sont programmées dans la définition
de l'outll {en angtais TOOL DEFINITION}

Les valeurs de correction se rapportent & un outll
bien déterrminég, qui est wdentifié par un numéro
Les valeurs pouvant étre introduites pour le
numeéro d'outll sont fonction de I'équipement de la
machine

avec changement automatique des outils: 1- 9§

sans changement automatique des outils: 1-254

La valeur de correction de la longueur d’outl
peut étre détermmnée sur la machine ou sur un
apparell de préréglage d'outils

Si I'on détermine la valeur de correction de la
longueur sur la machine, il y a lieu de déterminer

au préalable l'onigine zéro de la pigce a

usiner. L'outl & I'aide duguel le point de référence
a été déterminé, a la longueur de correction O et
est appelé outil de référence.

Les différences de longueur des autres outils
utibsés par rapport 2 'outll de référence sont pro-
grammeées comme corrections de la longueur
d'outil.

Si un outif est plus court que l'outdl de référence,
la différence est introduite comme correction
négative de la longueur d'outil.

Si1 un outil est plus long que l'outl de référence, la
différence est programmée comme correction
positive de la longueur d'outil.

Si 'on utiise un appareil de préréglage d'outils,
toutes les longueurs d'outil sont déja connues Les
valeurs de correction sont introdurtes suivant la
liste avec le signe exact

Si la longueur de Foutll est déterminée sur la
machine, la différence de longueur peut &tre

. 4
prise en compte avec la touche .

contour
programmé

Z |

outll de
référence

:

@

Z)

+Z




Angle de
contournage a
inférieur 3
180°

Approche

Départ

Approcher et quitter un contour

sur une droite

Angle de contournage a inférieur a 180°

Les positions de départ et de fin doivent étre pro-
gramrmées, sans correction du rayon, ¢.-a-d.
avec RO si a est inférieur & 180°. Le positionne-
ment sur PS et PE s'effectue sans correction de
la trajectoire

La commande déplace I'outil en higne droite de
PS sur la pasition corrigée Plk du point du con-
tour P1.

L.a commande déplace I'outil de la position corri-
gée Pbk du point du contour P5 en ligne droite
sur la position non corngée PE.

- _
SN
}:.m-.iz" =
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Approcher et quitter un contour
sur une droite

Instruction d'approche M96
Instruction de départ M98

Instruction 51 la position PS a été programmée sans correc- R
d‘approche tion du rayon et si i'outil doit accoster le contour W .
Mo6 avec o supérieur 3 180°, cecl provoque une dété-

nioratton du contour

Avec la fonction auxiiaire M98, la position de
démarrage PS est interprétée comme point PSk
déja corngé du contour. L'outil accoste la position
Pk sur une frajectorre corngée. Pk
La fonction auxiliare M98 doit &tre programmeée X
lorsque Iangle d'approche o est supérieur'a
180°, M36 doit étre introdurte dans la séquence
de posittonnernent de P1.

MBS86 est toujours active si au début du pro-
gramme it n'y a pas de correction de la ra- Mo
jectoire,

Si M96 est programmée avec un angle de
contournage a inférieur 2 180°, l'usinage du PS=PSk
contour est incomplet.

Instruction S la position finale a été programmée avec une

de départ M98 correction du rayon et si 'angle de départ a est
inférieur & 180°, 'usinage du contour est 1ncom-
plet

Avec la fonction auxihaire M98 dans la séquence
de positionnement de P, I'outil se déplace direc-
tement sur le point Pk et ensuite sur & point cor-
rgé PEk iLe sens PE ~ PEk équivaut la derniére
correction du rayon, ict P — Pk

Fin de la Si plusieurs positions ou points du contour ont
correction de é1é programmés aprés PL, le sens requis de la
contournage correction du rayon dépend du sens du chemin
Mos8 de contournage suvant,

M98 dans la séguence de positionnement sur le
dermer point du contour implique que {"élément
du contour en question soit usiné complétement
et que l'outll se déplace sur le premier point du
contour suivani avec cofrection du rayon, comme
dans 'exemnple ci-contre

La fonction auxdiaire M38 n'est active que
pour la séquence concermnée. M98 empéche
pour la séquence de positionnement suivante
linsertion de cercles de transition avec des
angles extérieurs et le calcul de points d'in-

tersection avec des angles intérieurs.
doit étre réintroduit aprés M38.
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Probléme avec
des angles
d'accostage a
inférieurs a
180°

AN

Instruction
d’approche
M95

>

Approcher et quitter un contour

sur une droite

Outil se trouvant sur la position de démarra

s i

Instruction d’dccostage M5’

Au debut du programme d'usinage, t'outil se
trouve par hasard sur une position effective PS
et doit étre positionné sur la position a atteindre P1
avec correction du rayon.

Dans ce cas, la commande nterprete la posttion
aléatoire PS comme la positon déja corrigée PSk
de I'outll d’'un point imaginaire du contour et a
cause de la correction de la trajectoire, le point
Plk ne peut étre attent.

“ Avec la fonction awalaire M85 la correction de

confournage est suppnmée pour la premiére
séquence de positionnement L'outit se déplace
de la position PS sans correction de la trajectorre,
au point corngé Plk du contour

La fonction M35 doit étre programmee lors d'an-
gles d'accostage a inférieurs 2 180°. M35 est
introduite dans la séquence de positionnement
sur Pl

-r -

M95 n est

e - -
e .f,w“_ e,

*rECtIOI'I de Ia trajectmre") P mm
SR ,...;,’_.,:a‘&.k&&."
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B s SRS

%: Lon programme
'g;costage a supéneur;g;IBO"
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Labe

Introduction
d’un Label
LBL SET

Numéro de
Label

Appei d'un
numéro de
Label

LBL CALL

Numéro de
Label

Répétition
REP

P70

Sous-programmes et répétition de boucles

de programme

Reperes de programme (Labels)

Lors de la programmation on peut utiliser des
“Labels” (des repéres de programma) avec un
numéro déterrmuné pour désigner le début d'une
partie déterminée du programme Cette partie de
programme peut étre, par exemple, un sous-pro-
gramme,

Pendant le déroulement du programme, on peut
alors effectuer un saut sur ce repére de pro-
gramme, par exemple pour l'usinage du sous-pro-
gramme concemeé.

Pour mtroduire un Label, appuyer sur la

touche

On peut numéroter les Labels de 0 4 264

Le numéro de Label 0 désigne toujours la fin
d’un sous-programme {vorr “Sous-pro-
gramme”} et consttue donc un repére de saut de

[1:]8
CALL

(o]

= CALL LBL 27 =

0 0O 00000000 O0
0000 00000 0o

refour

St I'on introduit un numéro de Label qui a déja
été introduit 8 un autre endroit du programme, 1l
y a signalisation d’erreur:

= NUMERO DE LABEL ATTRIBUE =

Ouverture du dialogue avec la touche

Avec LBL CALL on peut

e appeler des sous-programmes dans le pro-
gramme

® programmer des répétitions de boucles de
programme dans le programme

Les numéros de Label & appeler peuvent é&tre
choisis de 13 254.

Sif'on a introduit le numéro Q, il v a signahisation
d'erreur,
= SAUT SUR LABEL 0 NON AUTORISE =

En cas de répétitions de boucles de pro-
gramme, 2 la question posée REPETITION “REP”
on introduit le nombre de répétitions sous
I'addresse REP.

Pour des appels de sous-programme, Il v a fleu
de répondre 3 cette question en appuyant sur la

touche .




Introduction
d’'un Label

Exemple
daffichage

Appel
d‘un Label

Exemple
d'affichage 1

Exemple
d’affichage 2

Sous-programmes et repeétition de boucles

de programme
Label

Mode d’utilisation

Quverture du dialogue

J
.

e
H @ ;
ar

ot

introduire le numéro de Label

| NUMERO DE LABEL ? 2
h 4 .
prise en compte du numéro
introduit.
Un repére de programme avec le numéro 27
118 LBL 27 est introduit dans la séquence 118

Mode d’utilisation

Ouverture du dialogue

NUMERO DE LABEL ?

4
@] BE

introduire le numeéro de Label 3
appeler.

prise en compte du numéro
introduit.

v

REPETITION REP ?

Si 'on veut introduire une répétition d'une
boucle de programme:

Si l'on veut introduire un appel de sous-
programme, introduire:

v
@«

>

prise en compte du nombre intro-
duit.

pas d'introduction.

introduire le nombre de répétiions.

29 CALL LBL 5 REP 2/2

218 CALL LBL 27 REP

Une boucle de programme est répétée deux fois.
Le chiffre aprés le trait ablique indique les répéti-
tions encore & exécuter dans le déroulement du
programme. Ce chiffre dminue de 1 aprés cha-

que répétition.

On appeite le sous-programme ayant le numéro
de Label 27 {'usinage est donc poursuivi avec la

séquence 18, voir ci-dessus).

P71



Répétition de
boucles de
programme

Déroulement
du programme

Erreur de
programmation
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Sous-programmes et répétition de boucles

de programme

Répétition de boucles de programme

Un programme partiel déja exécuté peut étre
répété une nouvelle fois par la suite. Dans ce cas,
on parle d'une boucle de programme, ou répéti-
tion d'une boucle de programme

Le début de la boucle de programme & répéter
est repéré par un numéro de Label, tandis que
la fin est constituée par Fappel du numéro de
Label LBL CALL avec le nombre programmé
des répétitions REP,

Une boucle de programme peut étre répétée
65534 fois au maximurm

La commande exécute le programme principal {y
compris le programme partiel concernége) usqu'a
I'appel du numéro de Label,

Ensuite H v a un saut en arriére sur le repére de
programme appelé et la boucle de programme est
répétée.

Dans l'affichage, le nombre des répétitions encore
a exécuter est réduit de 1: REP 2/1 Aprés un nou-
veau saut en arnére, la boucle de programme est
répétée une seconde fois

Si toutes les répétitions programmées ont été
exdcutées {affichage’ REP 2/0}, le programme
principat est poursum
-~ R
La boucle de programme est usmée {au 'total)
une fcns de plus que le nombre de répétrtlons
programmées. L%t . - »f"'"r

: S i
o2 u"., i
- w - LR

St n'y a pas d'introduction aprés la guestion
de répétltion REP (c.-3-d. action sur la touche

). la répétition de la boucle de programme

dewent une boucle sans fin: ¥appel nu numéro
de Label est répété 8 fois.

Pendant le déroulement du prograrmmme et dans
une fonction-test, la boucle sans fin est affichée
aprés 8 répétitions par la signalisation d'erreur
= [MBRICATION TROP ELEVEE =

=

o e boucle de
_

O e programme

=

O==——=0=—===0
E=————————
o _EA;L!. REP 272 o
o o
O == O
o] (o)
(] o]
Q o]
@) &)
a G
(o] [o]
o O
o CALL LBL1I REP 2/2 o I
o 0
(o] === 0
o)




Sous-programme

Déroulement
du programme

Sous-programmes et répétition de boucles

de programme

Sous-programme
N

Si 'on veut utiliser une boucle de programme 4 un
autre-endroit dans le pregramme d’usinage, cette
partie du programme peut étre désignée comme
Sous-programme

Le début du sous-programme est marqué par un
numéro de Label au choix. A la fin 1l v a tou-
jours le numérc de Label 0.

Si fa fin du sous-programme n'est pas mar-
" quée par LBL 0, on peut programmer une

imbrication trop élevée. (Voir Signalisation

d'erreur:

IMBRICATION TROP ELEVEE).

Le sous-programme est appelé avec LBL CALL.

Cet appel peut étre fait & n'importe quel endroit

du programme {mais pas 3 l'inténeur du méme

programme;}

Aprés I'exécution du sous-pregramme, If se pro-
durt un saut de retour & I'endroit du saut dans le
programme principal

La commande exécute le programme principal
jusqu'a 'appel du sous-programme
{CALL LBL 27 REP)

A ce moment il se produit un saut au repére du
programme appelé.

L& sous-programme est using Jusgu’au nUMEro
de Label O {fin du sous-programme)

Puwis Il v a un saut de retour dans le programme
principal

Le programime principal est alors paursum par la
séguence qui vient & la suite de l'appel du sous-
programme.

Si. comme dans le cas ci-contre, le sous-pro-
gramme se trouve dans le programme pr|n0|—
pal, il est également exécuté une seule fois ~
sans appel pendant le déroufement du pro-‘ -

gramme. - el

L

Un sous-programme ne peut étre usiné qu'une
seule fois par un appel de sous-programme. Si
I'on appelle le sous-programme avec LBL CALL,

il v a lieu d'actionner la touche apras la

question du dlalogue REPEl'ITION REP ?.

T IS T et g
Si une repétltlon a éig programmée, par ¢
exemple REP /1, la portion du programme
entre fe numéro de Label appelé et Iappel,?;& -
CALL LBL est exécutéé comme Une’ répétrhon “‘j
d'une boucle de programme. !l n'est pas tenu
compte du repére de programme LBL. O.

s ————————— """
Qﬁo

O@; 181§ == 0©
omo
[o] o

[ol———"—"~—"—"—"———" }a]
' §°!

O—-— O

o —————————-—>-—"}4}

SQus-

programme

;

W
&=
|
23

O 0 0 0O 0 0O 0 ©

‘ ’ 1]

L
&
i

CALL LBL27 REP 4

OOOOOOOOOO

£ (Bl 27% S

00000000

© taLL LBt 27 REP /1 ©
Q o
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Imbrication

Déroulement du
programime avec
répétition

Déroulement
du programme
avec des sous-
pragrammes
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Sous-programmes et répétition de boucles

de programme
Imbrication

A F'inténeur d'un sous-programme ou d'une répé-
tihion de boucles de programme, un autre sous-
prdgramme ou une autre répétition d'une boucle
de programme peut étre appelé

Dans ces cas on parle d'une imbrication,

Des programmes partiels et des sous-pro-
grammes peuvent 8tre imbriqués 8 fois maxi-
mum, ¢ -a-d. le nombre d'imbrication est 8
Si le nombre d'imbrication est dépassé, l y a
signahsation d'erreur:

= [MBRICATION TROP ELEVEE =

Le programme principal est usmé jusqu’au saut
au LBL 17 La boucle de programme est répétée
deux fois

Ensuite la commande exécute le programme
principal jusqu'au saut au LBL 15. La boucle de
programme est répétée une fois Jusqu'd CALL
LBL 17 REP 2/2, et en plus la boucle de pro-
gramme imbriquée encore deux fors. Puis la répé-
titton programmée en dernier lieu est poursuivie
aprés CALL LBL 17.

Le programme principal est exécuté jusqu'a
I'ardre de saut CALL LBL 17.

Ensurte le sous-programme commencgant par LBL
17 est exéouté jusqu'a Vappel suivant CALL LBL
53 et ains! de suite. Le sous-programme imbngqué
en dernier rang est usiné sans nterruption.

Avant la fin du dernier sous-programme (LBL. 0), il
¥ a un saut en retour vers le sous-programme
précédent et finalement jusqu'au programme prin-
cipal.

¢ 0000 00 ©

ul

(BL1S

" i

sL7

-
it

\ﬂllll

O OO0 0O 0 0 0 O

CALL  IBL17 REP 272

CALL IBL15 REP 1/

-
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Sous-programme

dans un sous-
pragrarme

Répétition de

sous-programmes

oous-programmes et repétition de boucles

de programme
Imbrication

o
el
¥

Des sous-programmes ne peuvent étre inscrits
dans.un sous-programme existant. Chacun des
deux sous-programmes dans I'exemple ci-contre
n'est exécuté que jusqu'au premier numéro de
Labei O.

Dans ce cas, le sous-programme 20 doit étre
programmé 3 la fin du programme d'usinage,
séparé du programme principal par STOP M0O2
Le sous-programme 20 est appelé dans le sous-
programme 18 par CALL LBL 20.

A l'aide de I'mbrication il est possible de répéter
des sous-programmes.

Le sous-programme est appelé a lintérieur d'une
répétition de boucles de programme. Cet appel
de sous-programme est la seule séquence de la
répétition de la boucle de programme. Pendant le
déroulement du programme il faut tenr compte 2
nouveau de ce que le sous-programme est exé-
cuté une fois de plus gue le nombre de répéti-
tions programmeé.

=]

1

g

Lo T e I & 2 & I o JES Ts B o B 0}
(e Y o

(o R == ——
ol LEL & ¥

cALL (AL 79 REP
© cain (3L 81 Rep 7

P75




Saut dans un

autre programme

principal

Exemple de

déroulement d’'un

programme
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Saut de programme

La gestion de programmes de la commande per-
met de sauter d’'un programme prncipal dans un
autre prograrnme principal

Cect permet.

& de réaiiser ses propres cycles d'usinage [voir
cycle “Appel de pragramme”} en laison avec la
programmation parametrée

ou

® de mémonser des histes doutils

La programmation d'un saut se fat par action sur
la touche

Si {'on introduit alors un numéro de prograrmme
sous lequel aucun programme n'gst rnémornsé
{par exemple CALL PGM 13), Il vy a, lorsque I'on
choisit le programme principal avec 'ordre de
saut. signalisation d'erreur

= PGM 13 NON DEFIN] ==

Pour les appels de programmes, quatre niveaux
d'imbrication max. sont admissibles, ¢ -&2-d que
le nombre d'imbrication est de 4

La commande exécute fe programme pnncipal 1
jusau'a I'appel de programme CALL PGM 28

Puis 1l y a un saut dans le programme principal
28,

Le programme 28 est exécuté du début 4 Ia fin
Puis il v a un nouveau saut en retour dans le pro-
gramme principal 1

Le programme principal 1 est poursum en com-
mencant par la séguence suivant I'appel du pro-
gramme.

Dans le prograrmme principal appelé, on ne
peut programmer de saut de retour dans le
programme grincipal initial {formation d'une
imbnication trop élevée).

programme
principal

o ==

o EI_CALI. PGM 2!;

programme
prnincipal

| EGIY POM 26 MY

o 70 END PGM 28 MM o




Introduction

Exemple
d'affichage

oaut de programme

Mode dutilisation

Ouverture du dialogue

~ apapren e

” NUMERO DU PROGRAMME ?

hd
ed] Ba

introduire le numéro du programme
a appeler

prise en compte du numéro intro-
duit.

87 CALL PGM 28

Un appel de programme peut étre pro- 4
grammé comme un appel de cycle, si le
numéro du programme a été intraduit dans la
définion du cycle 12.

Ainsi les cycles élaborés soi-méme a faide de
la programmation paramétrée sont équivalents
aux cycles pré-programmés (voir “Cycle Appel
de programme”).

P e
E
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e

"
i

St e g
Pyl

)
.

EETE

Bt

On appelle le programme principal 28 dans la
sequence 87, et ce programme est exécuté

P77



Paramaétres

Introduction
de paraméatres

Définition
des parameétres
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Parametres

A tinténeur d'un programme on peut, lors de I'n-
trodyction d'un programme, remplacer des valeurs
chiffrées (positions a atteindre. avances, dimen-
sions de Foutil, numére d'outl dans Ya séquence
TOOL-CALL, witesses de rotation borche, données
d'introduction pour cycles et marques de pro-
gramme (numéros de Label) lors de sauts condr-
tionnés) par des paramétres variables auxquels
serant affectées par la suite des valsurs & intro-
duire ou des valeurs calculées par la commande
Pendant le déroulement du programme, la com-
mande utiise alors la valeur chifirée résultant de
ta défintion paramétrée.

Les programmes paramétrés Q ne peuvent
pas étre commutés de mm en pouce et inver-
sement parce que lors de la commutation les
valeurs Q {= numéro de label) des comparai-
sons de parameétres auss) sont converites.

Les paramétres sont identifiés par la lettre Q et un
numére; les numéros peuvent &tre choisis entre 0
et 99. Les paramétres peuvent étre introduits éga-
lement avec signe négatif, Le signe positif ne dont
pas étre programmé L'introduction des

paraméatres se fait par la touche B

L'attnbution de valeurs déterminées aux paramé-
tres peut étre farte soit directement sort au moyen
de fonctions mathématiques et logigues.

Le dialogue pour la définion des paramétres ast
ouvert avec la touche A l'aide de tou-

ches ou on peut choisir 'une des

fonctions paramétrées FN ct-contre.

Si l'on introduit des paramétres au lieu de coor-
données dans une interpolation hinéaire, on peut
réaliser des contours définis par des fonchions
mathématiques, par exemple des ellipses. Le con-
tour se compose alors de nombreuses portions de
droites {voir également "Exemple de programma-
tion d'une ellipse”).

Lors de la programmation paramsatrée une
apération de calcul peut durer de 3 4 20 ms
En cas de fonctions mathématiques compli-
quées et avec des avances élévées, il peut se
produire un arrét de I'outil sur le contour.

FN O: AFFECTATION

FN 1: ADDITION

FN 2: SOUSTRACTION

N 3: MULTIPLICATION

FN  4: DIVISION

FN 5: RACINE

FN 6: SINUS

FN 7: COSINUS

FN 8: RACINE DE SOMME DE CARRES
FN 9: Sl EGAL, SAUT

FN 10: IF UNEQUAL, JUMP

FN 11: Sl PLUS GRAND, SAUT
FN 12: S1 MOINS GRAND, SAUT
FN 13: ANGLE

FN 14: CODE D'ERREUR

as of software version 05:

FN 15: PRINT

Q12 = +49303
a s ~(25500H

\ D

281 X+Q15 y+Q2
R F M




Parametres

-4

hgf

ke

Introduction Question du dialogue, par exemple:
d'un paramétre .

, COORDONNEES ? ) } chorsir un axe, par exemple X.
appuyer sur la touche des paramétres.

introduire le numéro du parameétre

N B

éventuellement introduire le signe

prnse en compte des valeurs
introduites.

@ .

Exemple Le paramétre Q13 est introdurt & la place de Ia
d'affichage 27 L X+013 Y—-Q2 valeur chiffrée de la coordonnée en X, le para- )
metre Q2 est introdurt 3 la place de la valeur chif-
i RE M frée négative de la coordonnge en Y. A Q13 on a
affecté par exemple la valeur +40,000 et 3 Q2 +
19.000. L'outil est déplacé alors sur la position P
{X+40,000/¥—19,000).

Les paramétres dowent étre définis avant leur
appel. Des paramétres non définis recoivent
automatiquement la valeur O dés le début du
déroulement du programme.

Dans I'exemple d'affichage ci-dessous, I'outil
se déplacerait donc sur la position X0/Y0.

Choix d'une Mode d’utilisation
fonction E
paramétrée Quverture du dialogue __~
' . choisir la fonction paramétrée sou-
FN O: AFFECTATION ? > o
Si la fonction souhaitée apparait dans !"affi-
chage, par exemple:
v
N 9: S1 EGAL, SAUT ’ prise en compte de la fonction.
La premiére question du dizlogue apparait a
I'affichage. {Pour la réponse, voir la fonction en
question).
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N O:
Affectation

FN 1:
Addition

FN 2:
Soustraction

FN 3:
Multiplication

FN 4:
Division

FN b:
Racine

Parametres
Fonctions paramétrées

Par ia fonction FN O:; Affectation, un nombre ou
un autre paramétre est affecté 4 un paramétre
déterminé L affectation correspond au signe "="

Par la fonction FN 1 Addition, un paraméire déter-
miné est défini comme la somme de deux para-
métres, de deux nombres ou d'un paramétre et
d'un nombre

Par la fonction FN 2. Soustraction, un paramétre
déterminé est défirn comme différence entro
deux parametres, entre deux nombres chiffrés ou
un parametre et un nombre

Par la fonction FN 3: Multiphcation, un paramétre
déterminé est défirt comme le produit de deux
paramétres, deux nombres cu d'un parametre
avec un nombre

Par ta fonction FN 4: Division, un pararnétre déter-
miné est défini comme le quotient de deux para-
meétres, deux nombres ou d’'un paramétre par un
nombre {DIV est 'abréviation pour Division).

Par la fonction FN b: Racine, un paramétre déter-
miné est défin comme la racine carrée d'un
paramétre ou d'un nombre. {(SORT est I'abréwia-
tion de l'expression anglaise “square root”, ce
quri signifie “racine carrée”).

05 = 65,432
Affichage:

| 18 N 0: 5 = + 65,432

Q17 =02 + 5,000
Affichage:

12FN 1: Q17 =+ Q2

+ 4+ 5,000

Q11 =5,000 — Q34
Affichage:

94 FN 2: Q11 = + 5,000

- +Q34

021 = Q1 x 60,000
Affichage:

85 FN 3: 021 =+ Q1

* + 60,000

Q12=02 /62
Affichage:

| 73FN 4:Q12=+0Q2

DIV + 62,000

Qo8 =2
Affichage:

69 FN §: Q98 = SQRT + 2,000




Parametres
Fonctions paramétrées

e

Introduction Mode d'utilisation
du programme .
exemple FN 1 Ouverture du dialogue E
1 P
| M 1: ADDITION - } prise en compte de la fonction.
' NO PARAMETRE POUR RESULTAT ? ’ introduire te numéro du paramétre.

v
prise en compte du numéro introduit.

v

PREMIERE VALEUR/PARAMETRE ?

v
@<

Si I'on attnbue un chffre:; introduire la valeur

prise en compte du chiffre introduwt.

St l'on attribue un parametre: appuyer sur la touche des paramétres

.,
eda

introduire un numérc de paramatre.

prise en compte du paramétre
introduit

v

SECONDE VALEUR/PARAMETRE ?

h
@) [

Si l'on attribue un chiffre: introduire la valeur

prise en compte du chiffre introdut.

..

b
ed.a

Si I'on attribue un paramétre: appuyer sur la touche des paramétra+.

introdure un numéro de paramétre

prise en compte du paramétre
introduit.

P81




Fonctions
trigonométrigues

Définition
des fonctions
trigonométriques

Fonctions
trigonométriques
dans un triangle
rectangle

FN 6:
sinus

FN 7:
cosinus

P82

Parametres
Fonctions paramétrées

Les fonctions sinus et cosinus déterminent une
relation mathématique entre un angle et les cotés
dans un triangle rectangle. Les fonctions tngono-
meétriques sont programmeées par:

FN 6: sinus et

FN 7 cosinus

La fonction paramétriqgue FN 13: Angle calcule
I'angle des valeurs sinus et cosinus {voir "Angle”}

sina=
cté de I'angle droit opposé
hypothénuse

=8
c

cosa=
coté de Fangle droit adjacent _ b
hypothénuse T c

XP=R-cosa

YP=R sna

Par la fonction FN 6: sinus, un paramétre déter-
miné est défini comme sinus d'un angle {en
deqrés ©), cet angle pouvant &tre un nombre ou
un paramétre

Par la fonction FN 7: cosinus, un parameétre déter-
miné est déhini comme le cosinus d'un angle (en
degreés °). cet angle pouvant étre un nhombre ou
un parametre.

a = cdté de
I'angle droit
opposé

b =coté de l'angle C

A

x|

Q10 = sin Q8

Affichage:

113 FN 6: Q10 =SIN + Q8

Q81 =: cos (~— Q55)

Affichage:

|
'

911 FN 7: Q81 = COS — Q55




Longueur
d’une course

Racine de
somme de
carrés

Parametres
Fonctions paramétrées

i
'
i
i
|

La fonction paramétrée FN 8: Racine de somme
de carrés sert au calcul de la longueur de 1a
course dans un triangle rectangle.

D'apres le théoréme de Pythagore

a+b’=cdtouc=vaZ+b*

Par la fonction FN 8: Racine de somme de carrés,
un paramétre détermmeé est défini comme la
racine de la sornme des carrés de dewx nombres
ou parameétres

{LEN est 'abréviation de I'expression anglaise
length = longueur)

;o

Q3 = /307 + Q457
Affichage:

56 FN 8: O3 = + 30,000

LEN + Q45

P83




Si ~ alors saut

FN 9:
Si égal, saut
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Fonctions paramétrées

Par les fonctions paramétrées FN 9 4 FN 12 un
parameétre peut étre comparé a un autre para-
meétre ou & une valeur. Suivant le résultat de cette
comparaison, un saut peut étre effectué sur un
repére de programme déterminé {Label} {saut
conditionné)

Les égalités ou inégalités sont-

® le premier paramétre est égal & une valeur ou &
un second parameétre, par exemple Q1 = Q2

® le premier paramétre différe d’une valeur ou
d'un second paramétre, par exemple Q1 = Q2

e [e premier paramétre est plus grand gu’une
valeur ou un second parametre, par exemple Q1
>Q2

® le prermier paramétre est plus petit qu'une valeur
ou un second paramétre, par exemple
a1I<Q2

§i l'une de ces conditions est realisée, il y a un
saut & un repére déterminé du programme.

Si la condition n'est pas réalisée, le programme
est poursuivi par les séquences suwantes.

Si I'on a programmé la fonction “FN 9: Si égal,
saut” la commande n'effectue un saut surun
repére de programme que st un parameétre déter-
miné est égal & un autre parametre ou une
valeur.

IF est le mot anglais pour si
EQU est I'abréwation du mot anglais equal = égal
GOTO est I'expression anglaise pour allez a.

egal
non égal

plus grand

AN Vo

plus petit

22

15 sig,=q,,
NON saute sur LBL 30

16 ...

—=132 I BL 30

Si Q2 = 360, saute sur LBL 30.

Affichage:
| a7FN9:IF + Q2

| . EQU +360,000 GOTO LBL 30




Introduction
Exemple FN 9

Parametres

Fonctions paramétrées

Mode d'utilisation

Ouverture du dialogue

@ 88

!N FN 9: S| EGAL, SAUT . - } prise en compte de la fonction.
v

| PREMIERE VALEUR/PARAMETRE ? 2 appuyer sur la touche des

i

@da

paramétres.

introduire le numéro du paramétre.

prise en compte du paramétre

v

SECONDE VALEUR/PARAMETRE ?

Si le paramétre ci1-dessus est comparé a un
nombre:

Si le paramétre ci-dessus est comparé & un
autre parametre:

h
) [

v
eda

ntroduire fe nombre.

prise en compte du nombre intro-
dust

appuyer sur la touche des
parameétres.

introduire le numéro du paramétre

prise en compte du numéro ntroduit

v

| NUMERO DE LABEL ?

b
Gl

introduire ie numéro du repére de
saut

prise en compte du numéro introduit.

Les affichages sur I'écran se trouvent & la page sui-

vant les fonctions correspondantes.
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FN 10:
Si inégal,
saut

FN 11:
Si plus grand,
saut

FN 12:
Si plus petit,
saut

P86

Parameétres
Fonctions paramétrées

Lorsque I'on programme la fonction “FN 10: Si
inégal, saut®, un saut sur un repére de pro-
grarhme n'est exécuté que $I un paramétre déter-
miné n‘est pas égal 4 un autre paramétre ou a
une valeur.

{NE est 'abréviation de I'expression anglaise not
equal = non égal ou différent, inégal).

En cas de programmation de la fonction “FN 11

Si plus grand, saut”, un saut 3 un repére de pro-
gramme n'est effectué que s un parametrae déter-
miné est plus grand qu'un autre paramétre ou
une valeur.

(GT est 'abréviation de I'expression anglaise
greater than = plus grand que).

En cas de programmation de la fonction "FN 12:
Si plus petit, saut” un saut 4 un repére de pro-
gramme n'est exécuté que si un parametre déter-
miné est plus petit qu'un autre paramétre ou
une valeur.

(LT est I'abréviation de I'expression anglaise less
than = plus petit que)

Si Q3 & Q10,
saut au LBL 2!

Affichage:
38FN10: IF+ Q3

! NE + Q10 GOTO LBL 2

$iQs8 > 360,
saut au LBL 17!

Affichage:
28 FN 11: IF + Q8

' GT + 360,000 GOTO LBL 17

Si Q6 < Q5,
saut au LBL 3!

Affichage:

l 24 FN12: IF + Q6

i LT + Q5 GOTOLBL3,

Y
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Angle dérivé Si la valeur de la fonction trigonométrique sin
de fonctions est connue, Il v a deux angles possibles qui cor-
trigonométriques respondent & cette éguation:
par exemple sn ¢ =05 -+ qa, = 30°
- a, = 160°

Pour définir a exactement, on doit avow la
deuxiéme fonction trigonometnque cos a. Sil'on
connait également la valeur de cos a. Il n'existe
quune solution:

sna =+05

cos a = + 0,866 -~ qa=+ 30°
ou sina =+ 05
cos a=— 0,866 - a=+ 180°
La commande calcule 'angle a de la fonction tan-
gentielle
sin a
tan @ =
0s a
. ina
deld arctan 2 =aq
cos a

Angle dérivé de 4 la place des fonctions anguiaires sin @, et cos a

courses dans les cotés & angle droit d'un triangle & angle drost
le triangle a peuvent étre utiisés pour fa détermination des
angle droit angles Yk
Les cotés & angle droit d'un tnangle & angle drost
correspondent aux fonctions angulaires sin a et
cos a multiphées par la longueur R de I'hypothé-
nuse.
A
?\ [w]
)
n
o
-
R+cos a X
I
FN 13: Par la fanction FN 13: un angle détermineé déivé .
Angle des valeurs d'une fonction sinus et d'une fonction sina=+0.5
cosinus est attribué & un paramétre déterming. cos a =+ 0,866
Les cétés a angle droit d'un tnangle 4 angle droit Affichage:

peuvent &tre également introduits a la place de
fonctions angulaires.

25FN 13: Q11=+05

LA

£

f
I
X - _ -+ ANG -+.0,866
Si 'on introduit la valeur O pour le cos a, la -
commande calcule I'angle & partir du sinus a

programmé précédemment. En cas d'intro- R=10 10.sina=+5
duction de sin a=0 et cos a =0 (par ex. au 10 - cos @ = + 8,660
moven de paramétres non définis), il apparait ‘

la signalisation d'erreur: Affichage:

= FRREUR ARITHMETIQUE =

C25FN13:Q11=+5

, "ANG +8660

i
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Géométrie

Définition
des paramétres
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Parameétres

Programmation paramétrée

(Exemple)

Une ellipse sert d’'exempie a la technique de pro-
gramrnation paramétrée.

L'eflipse est décnite par la formule a-contre
{forme mathématique avec paramétre de l'ellipse).

X=a-cosaqa
v=b-sna

C.-a-d. qu'a chaque angle d correspond une coor-
donnée en X et une coardonnée en Y.

Si Fon commence par @ = (° et s1 a crait A petits
pas jusqu’'a 380°, on obtient un nombre de ponts
sur une ellipse. S1 ces points sont reliés par des
droites. on obfient un contour fermé.

Le programme est composé essentiellement de 4

parties:

 définitions des paramétres

& positionnement (interpolation linéaire} pour I'usi-
nage de l'ellipse

& accroissement du pas angulaire

® comparaison des paramétres et poursuite du
programme [usqu'a ce que l'ellipse soit comple-
tement usinée.

On définit comme parameétres.
e le pas angulaire Q20: 'angle doit s’accroitre
chaque fois de 2° Q20=+ 2,000
e angie initial 021: le prermier point du contour
a un angle 0° Qz21= 0,000
e demi-axe dans le sens X Q23:
Q23 =-50,000
#» demi-axe dans le sens Y Q22:
Q22=+30.000
* coordonnée en X Q25: la valeur chifirée de
la coordonnée en X est attnbuée au parametre
Q25
o coordonnée en Y Q24: ia valeur chiffrée de la
coordonnée en Y est atinbude au parameétre
Q24
Les paramétres Q25 et Q24 sont définis suivant la
formule ci-dessus:

(X=) Q25 =Q23 # cos 021;
(Y=} Q24 = Q22 *¥sin Q21;

Ces deux équations doivent étre formulées d'une
autre facon, étant donné qu'elles ne peuvent &tre
introduites ainsi, dong;

d’abord: Q14 =sin Q21
Q15 = cos Q21
puis: Q24 = Q14 * Q22

025 =Q15% Q23

Yi

i

X=a-cosa

- :
K X

y=b-.sina

a et b sont les demi-axes de l'ellipse

YA

P {XQ25, YO24)

Q22

020 =+ 2,000
Q21 =+ 0,000
(22 =+ 30,000
023 = + 50,000

014 =S8IN + Q21
Q15 = COS + Q21
024 =+ 014 % 4+ Q22
Q26 =+ Q15 % + Q23




Séquence de
positionnement

Accroissement

du pas angulaire

Comparaison
paramétrée et
répétition du
programme

Parametres
Programmation paramétrée
(Exemple)

3;{;-;}’:".53’.

Q20 =+ 2000
Q21 =+ 0.000
Q22 =+ 30,000
Q23 = + 50,000

Q14=S8IN + Q21
Q15 =C0S + @21
Q24 =+ Q14% + Q22
Q25 =+ 015% + Q23

Cette séquence d'interpolation linéaire comporte le L X+0Q25 Y+ Q24
fraisage de l'ellipse. RR F200 M
Q20 =+ 2.000
Q21 =+ 0.000
Q22 =+ 30.000
Q23 = + 50,000
Q14 =SIN + Q21
Q15 = COS + Q21
Q24 =+ Q14 % + Q22
Q26 =+ Q15 % + Q23
L X+025 Y+Q24
RR F200 M
Nouvel angle Q21 = Q21 =+021++0Q020 |
ancien angle Q21 + le pas angulaire Q20
Q20=+ 2,000
Q21 =+ 0,000
Q22 = + 30,000
Q23 = + 50,000
Pour la répétition il vy a lieu d'introduire un repére el LBL 1
de saut avant la définition paramétrée pour Q4 et Q14=SIN + Q21
Q15: LBL 1 Q15 = COS + Q21
. Q24 =+ Q14 % + Q22
La répétition est soumise & la condition suivante: Q25 = + Q15 % + Q23
Si 'angle Q21 est inférieur & 360.1° (il faut que ce Lo Xz YR
soit un angle supérieur 3 360°, mais inférieur &
360° + le pas angularre), saut au LBL 1; 021 =+ 021 + + Q20
IF + Q21
IF + Q21 LT + 360,100 GOTO LBL 1
LT + 360,100 GOTO LBL 1 I |
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FN 14:
Code d’erreur

Q108
Rayon d'outil

Q109
Axe d'outil
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Parameétres
Fonctions spéciales

Avec la fonction paramétrée FN 14 Code d'erreur,
des signalisations d'erreur et des textes de dialo-
gue peuvent étre appelés de I'Eprom d'AP, L'appel
est effectué par introduction d'un code d'erreur
entre 0 et 499,

Les signalisations sont attribuées comme surt

Code Affichage 4 I'écran
d'erreur

0..299 ERROR O . . ERROR 299

300 .399 PLCERRORO1  PLC ERROR 99
{ou dialogue défin par le
constructeur de la maching}

400 . 499 dialogues O . 98 pour les cycles
opérateur

La commande mémonse le rayon de I'outil appelé
en demnter sous le paramétre Q 108,

Ainst le rayon du dernier outii peut &tre utilisé pour
des calculs et comparaisons de paramétres.

Le demier rayon d'outil valable est toujours
associé au paramétre G 108.

Différentes machines ontau chox X, Y ou £
comme axe d'outil. Pour ces machines 1l est pré-
férable de questionner Faxe d'outid dans le pro-
gramme d’'exécution; de ce fait des aiguilllages de
programme sont par exemple réalisables pour des
cycles de fabricant.

La commande mémonse V'axe d'outll actue! sous
le paramétre Q 109:

axe d'outil actuel paramétre

aucun axe d'outil n'est appelé Q109 = -1
axe X est appelé Q109= Q@
axe Y est appelé Q108 = 1
axe Z est appelé Qipg= 2
axe IV est appelé Qi09= 3

Affichage:

28 FN 14: ERROR =100

112 TOOL DEF 31 L=0700
R=5,000
13 TOOL CALL 31 Z

S + 112,000

Q108=5,000
5,000




anoe
Broche
en/hors service

Qm
Arrosage
en/hars service

Q112
Facteur de
recouvrement

ans
Données
en mm/pouce

Parametres
Fonctions spéciales

£t

kY

Le parameétre Q110 indique la fonction M émise en
dermer pour le sens de rotation broche:

Fonction M Paramétre
pas de fonction M Q110 = -1
M0O3

{broche en service en sens horaire)] Q110= 0
M04 )

{broche en service en sens contraire

du sens horaire) Q110 = 1
MO5 ’

au cas olt M03 a &té émis auparavant Q110= 2

MQ5
au cas ol M04 a été émis auparavant Q110= 3

Le paramétre Q111 indique si l'arrosage a été
déclenché ou arrété.

Celd signifie:
MO8 arrosage en service Q111 =1
MO9 arrosage hors service Q111 =0

Le paramétre QN2 contient fa valeur d'introduction
du facteur de recouvrement lors du fraisage de
poche {paramétre machine 93). Le facteur de
recouvrement pour le fraisage de poche peut étre
utlisé dans les programmes paramétrés Q.

Le paramétre Q113 indique si le programme CN
contient des données en mm ou en pouce.

Cela signifie:
Données en mm Q113=0
Données en pouce Q113 =1
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Transfert de
paraméatres
de AP 3 la CN

Compensation
d'influences
thermiques

Exemple

P92

Parametres
Fonctions spéciales

La commande TNC 355 peut prendre en compte
des valeurs du paramétre Q de I'AP intégré, dans
un programme CN. Le transfert des valeurs est
effectué avec les paramétres Q 100 a Q 107.

Comme application citons par exemple la com-
pensation d'influences de la température sur la
machine.

En cas d'usinages de longue durée, des déforma-
tions thermiques de la machine ou de la pigce
entravent la précision de 'usinage. Pour éviter
ceci. il @ é1é prévu des apparells de mesure rele-
vant ces déformations thermiques et les transfé-
rant & la commande sous forme de facteurs de
correction. Ces facteurs peuvent provoquer, par
example, un décalage zéro dans le programme
d'usinage.

De tels appareils sont fournis, par exemple, par
les établissements Testoterm & D-7825 Lenzkirch/
Forét Nore,

La dilatation de la machine sera compensés par
un décalage zéro.

Les valeurs de correction pour la compensation de
la chaleur pour les axes de la machine sont
mémorisées sous les numéros de paramétre O
100 {axe X}, Q 101 (axe Y) et Q 102 {axe Z).

Avec une fonction M fixée par le constructeur
machine {par ex. M70), la commande donne les
valeurs de correction.

Le constructeur de votre machine vous informera
si votre machine peut prendre en compte des
paramétres de AP intégré.

l!l!!llllllllll!lllllll!lll

chariot de la machine

[EENETN ‘nnlu

l1|l|$l|

charnot de Ia machine

dilatation due & la chaleur _

-
l8s L

|- - R _F ™70

| 86 CYCL DEF 7.0 POINTZERO

| 88 cvcL DEF 7.1 X+ Q100

| 87 CYCL DEF 72 Y+Qi01

| 88 cvcL "DEF 73 z+aqi02




Parametres
Fonctions spéciales

A partir de la version 05 du logiciel:

FN 15;
PRINT

Parameétres pour
fa fonction de
palpage pro-
grammable:
ans ... Q118

Avec la fonction paramétrée FN 15; PRINT, les
valeurs actuelles des paramétres Q psuvent étre
émises au movyen de linterface V.24, Selon
l'instruction PRINT introduite, I'émission de six
paramétres est possible.

A la place de paramétre Q, on peut également
introduire des valeurs chiffrées entre 0 et 200.
Ces chiffres appellent des signalisations d'erreurs
et des textes de dialogues mémorisés dans
I'EPROM de I'AP ou le signe en ASCH ETX. L'at-
tribution des valeurs chiffrées aux textes est la
suivante:
valeur chiffrée émission par l'inter-
face V.24

Affichage:

T 1 TUMITTT SIS R TR

;29 FN 16: PRINT Q1/02/Q3/Q4/05/06

Affichage:

A gt T S e A e e, o

[ 120'FN 15: PRINT 12/18/8/4/19/55 -,

0...99 Signalisations d'erreurs
mémorisés dans I'AP

100 ... 199 Textes/dalogues pour les
cycles opérateur

200 "ETX”

Les paramétre Q115 4 Q118 contiennent les valeurs
mesurées déterminées par la fonction de palpage

programmable “surface de 'outil en tant que sur-

face de référence™:

Qnbs Valeur mesurée axe X
Qle Valeur mesurée axe Y
anz Valsur mesurée axe Z
Qns Valeur mesurée 4* axe
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Définition
du cycle

Répartition

Cycles du
fabricant

Appel de
cycle

P94

Cycles
Introduction

Afin de simplifier et d'accélérer la programma-
tion, des opérations d'usinage habituelles ains
qué certaines conversions de coordonnées sont
préprogrammaées en tant que cycles fixes, par
exemple le fraisage de poches ou e décalage du
point zérg.

En outre d'autres programmes prnncipaux peuvent
étre appelés avec des cycles

Par la dé&fintion du cycle, la commande regoit
toutes les données requises pour le cycle, par
exemple les longueurs des cdtés de la poche
Le dialogue pour la défintion du cycle est ouvert

avec la touche

Avec les touches ou , ou {3 partr de la

version de logiciel 02} avec et e numéro du
cycle, le cas échéant on peut chorsir un cycle

Les cycles 1a 6 et 14 4 16 sont des cycles
d‘usinage ¢ -3-d. qu'avec ces cycles, la machine
exécute une sére d'usinages sur la piéce,

Avec le cycle 8, une temponsation peut étre pro-
grammée et avec le ¢ycle 12 un programme peut
étre appelé. Avec e cycle 13 une orentation
déterminée de la broche peut étre programmée;
les auires cycles permetient diverses conver-
sions de coordonnées (transformations de coor-
données)

{ es cycles pour des conversions de coordon-
nées provoguent la fin de la correction de la
trajectowe de loutil.

Des cycles suppiémentaires peuvent étre mémori-
sés sous les numéros de cycles 68 3 99, Vous
obtenez des indicattons & ce sujet de votre fabri-
cant de machine.

Par I'appel de cycle dans le programme, le cycle
d’'usinage défini au préalable est exécuté.

Les conversions de coordonnées et la tempo-
risation ains: que le cycle contour ne nécessi-
tent pas d'appel séparé; ces cycles sont efficaces
directement aprés la définition du cycle.

Pour I'appel du cycle it y a trois possibilités de
programmation:

® appel avec une séguence CYCL CALL

« appel par la fonction auxiliaire M99

e appel par la fonction auxiliaire M89 (en fonc-
tion des paramétres machine introduits).

L'appel M89 est actif de facon modale, c¢.-a-d

qu'a chaque séquence de positionnement sul-

vante il y a un appel du cycle d’'usinage pro-

grammé en demuer lieu,

M89 est supprimé ou effacé par I'introduction de

M99 ou par une séquence CYCL CALL.

Avec un appel de ¢ycle on ne peut appeler
que le cycle d'usinage défini en dermier lieu.

CYCL DEF 1 Pergage profond

CYCL DEF 2 Taraudage cycles
CYCL DEF 3 Rainurage d'usina
CYCL DEF 4 Fraisage poches usinage
CYCL DEF 5 Poche circulaire

CYCL DEF 7 Pomt zéro conver-
CYCL DEF 8 Image-mirorr 510NS
CYCL DEF 10 Rotation de coor-

CYCL DEF 11 Facteur d’échelle ' données

CYCL DEF 9 Temponsation
CYCL DEF 12 Appel de programnme
CYCL DEF 13 QOnentation

CyCL DEF 6 Bwdement cycles paur

CYCL DEF 14 Contour l'usinage de

CYCL DEF 16 Prépercage poches & con-

CYCL DEF 18 Fraisage de tours vanés
contour




Définition
d’un cycle

Appel diun
cycle

Exemple
d'affichage

Cycles
Définition du cycle
Appel du cycle

kR

[T
4y

Made d'utilisation

Ouverture du dialogue

-

. CYCL DEF 1 PERGAGE PROFOND
Chercher le cycle d'aprés le nom

sélecticnner le cycle avec le numéro

4
4

Choisir le cycle souhaité

avec GOTO
v

introduire le numéro de cycle

prise en compte de I'introduction

@)

v

Si le cycle souhaité est affiché par ex.

CYCL DEF 4 FRAISAGE DE POCHE

La premiere question dialogue correspondant
au cycle choisi est affichée.

{Réponse voir définition du cycle correspon-
danite).

prise en charge du cycle

Mode d‘utilisation

Ouverture du dialogue

=0
m=

[x 3
el

oo
22
=&
=8

! FONCTION AUXILIARE M ?

hd
@)

‘

éventueliement introduire la fonction
auxiharre.

prise en compte de la fonction
introduite.

|sscveLca . ¢

- L L m—— i Lo
(RTINS TR

T R TVIPR IR P NV IRTAY SN
e ¥ B e
- . -
B

F P e w¥ . b remdie e LR P SO

PG M3

Le cycle défini en dernier lieu est appelé.

La broche tourne dans le sens horare
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Signalisation
d'erreurs

Indication
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Cycles
Cycles d'usinage
Mesures préliminaires

Avant un appel de cycle, iss &léments suivants
doivent déja étre programmeés:

¢ appel de l"outil: pour la détermination de I'axe
de 1a broche et de la vitesse de rotation
broche.

¢ fonction auxiliaire: pour lindication du sens
de rotation broche.

® séquence de positionnement sur la position
de démarrage: pour le cycle d'usinage.

Si I'appel de I'outil manque, il y a signalisation
d'erreur
= MANQUE TOOL CALL =

Si le sens de rotation de la broche manque, il v
a signalisation d'erreur:
= BROCHE ? =

Les indications des cotes pour I'axe d'outil

se rapportent dans la définition du cycle fonda-
mentalement & [a position de démarrage de
l'outil et sont interprétées comme des cotes incré-
mentales. Il n'est pas nécessaire d’actionner la

touche E] .

Contrairement aux cycles pour les conver-
sions des coordonnées, les cycles d’usinage
doivent toujours étre appelés pour leur exé-
cution,

TOOL CALL
sens de rofation

séquance de positionnemant I

A=

+Y

+X




Géndralités

Suppression
du cycle

Cycles
Conversions des coordonnées

e

Les conversions des coordonndes modifient le
systéme des coordonnées, qui a &té défini par
I“introduction du zéro piéce”. Ces cycles sont ‘
directement efficaces aprés leur définition, un

appel du cycle n'est pas nécessaire dans c¢e cas. \

décalage du '
- -gystéme des
coordonnées

rotation du
ystéme des
coardonnées

Les conversions des coordonnées restent effica-
ces jusqu'a ce gu'elles soient supprimées. Ceci
peut &tre fait soit par une nouvelle définition de
cycle. par laquelle la situation initiale est pro-
grammeée, soit par fa fonction auxiliaire MO2,
M30 ou par fa séquence END PGM ...MM (en
fonction du paramétre machine introduit),

5w
el
i
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Cycles
Percage profond

Données 3 Distance d'approche: distance entre la pointe

introduire de I'outil (postion de départ) et la surface de la
piéce A usiner.
Signe: +Z
® dans le sens postif de Faxe + (+¥)

# dans le sens négatif de I'axe —

Profondeur de pergage: distance entre fa sur-
face de la piéce et le fond du percage (pointe

céntque du foret). ‘ positicn de Gistance
Pour le signe, vorr distance d'approche. démarrage | d"approche
Profondeur de passe: passe de pergage 72NN

v/,

profondeur/
.de percage”]

Pour le signe, vorr distance d'approche.
Temporisation: e temps de rotation a vide en / A
fond de pergage aprés attemnte de la profondeur

de pergage.

Avance; vitesse de déplacement de l'outil pen-
dant l'usinage

T
]
g
LY

Déroulement En partant de la position de démarrage avec
T'avance programmée ['outil usme la prermigre
passe de percage. Lorsque I'cutil a atteint la
premigre profondeur de passe, 1) ressort en
rapide vers la pastion de départ et va de nou-
veau & la premuare profondeur en tenant cormpte o cane
d'une distance de sécunté. —

L'outll exécute la passe de percage suivante avec
'avance programmée et retourne & sa position de
départ, etc.

Ce rnouvement alternatif de pergage et retour est
répété Jusqu'ad ce que la profondeur de pergage
programmée soit attente A la fin du cycle et
aprés écoulement de la temporisation, ['outil
retourne en rapide vers sa position de départ.

Distance de La distance de sécumté t est calculée automati-
séourité guement par la commande:
« avec une profondeur de pergage jusqu'a 30 mm,
t est toupours 0.6 mm;

e avec une profondeur de percage au-dessus de
30 mm. t est obtenu avec la formule t = pro-
fondeur de pergage/b0, la distance de sécunté
maximum 8&tant mitée 3 7 mm:

{

toa = 7 THITL I
|

\

( | profondaur | —
de passe s/ /
A P passa =
profondeur de passe +/
distance de sécunt,

AN d

Pog




Cycles
Percage profond

' ﬁ} )

Définition Mode d’utilisation

d .
evele Quverture du dialogue E or

CYCL DEF 1 PERCAGEPROFOND . .5 prise en compte du cycle,
v
| DISTANCE DAPPROCHE ? o introdurre la distance d'approche.

avec le signe correct.

prise en compte des données
introduites

h 4
€]

v’

PROFONDEUR DE PERCAGE ?

w
@Rl

introduire la profondeur de percage.

avec le signe correct.

prise en compte des données
introduites,

v

PROFONDEUR DE PASSE ?

v
@R [~X [

introduire la profondeur de passe.

avec le signe correct

prise en compte des données
introduites.

v

introdure le temps de temporisation

. - R
1 TEMPORISATION EN SEC. ? S oa au fond du trou de percage.

v
e«

prise en compte du temps introduit.

introduire I'avance de percage en

TAVANCE?F=" - - - CriOTmE - } profondeur

% . RIS

prise en compte de I'avance
introduite.

e

ATy o e —'

\-’2335’ BTN - ¥ " j" Ve
La g“lmstance;qegpproche la profque p or; :

ERRONE apparait. o K”r
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Instructions o la profondeur de pergage peut étre pro-
‘grammée de fagon indentique & la profondeur
de passe. L'outii passe ensuite au cours d'une
étape d'exécution sur la profondeur programmée
(par ex. lors du centrage).

» La profondeur de passe ne doit pas étre
égale 3 plusieurs fois la profondeur de pergage,
dans la dernigre phase d'exécution uniquement
la distance restant & parcourr jusqu’a la pro-
fondeur de percage programmée est exécutée.

# La profondeur de passe peut par erreur
{par ex. & cause d'une erreur de frappe) étre
introduite plus grande que la profondeur de
percage. La commande ne perce en aucun cas
plus profondément que fa profondeur de
pergage programmeée,

Cette instruction est également valable pour
tous les autres cycles d'usinage. .

>

mnn




Cycles
Percage profond

Exemple
d'affichage: I ND - . La définition du cycle Pergage profond occupe 6
§ M0 GYCL DEF 1.0 PERCAGE PROF?ND._ . séquences de programme.
; 111 CYCL DEF 1.1 DIST 2,000 _ ‘-” distance d'approche.
| 12 < - profondeur de pergage.
| 112 CYCL DEF 12 PROF —30,000 _ fondeur d
| 113 CYCLDEF13 PASSE-12000 " | profondeur de passe. '
ERAE O - \
l_ 114 CYCL DEF 1.4 TEMP 1,000 f,..f - temporisation.
' 116 CYCLDEF15F80 ' avance,

+
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Le cycle

Données 4
introduire

Déroulement

oz

Cycles
Taraudage

Pour le taraudage il faut prévoir un mandrin de
serrage permettant une compensation de
longueur. Ce mandnn doit pouvoir compenser
les tolérances entre Favance et la vitesse de rota-
tion ainsi gue le temps de ralentissement de la
broche aprés atteinte de la position.

Aprés un appel de cycle, le potentiométre
d'override de la vitesse de rotation n'est pas
actif, le potentiometre d'override de I'avance n'est
acuf que dans une plage limitée. Ces limites
sont définies par le constructeur de la machine
dans les paramétres-machine

Distance d'approche: {voir cycle T
{valeur approx: env 4 x le pas du taraudage).

Profondeur de pergage {= longueur du
taraudage}: [a distance entre la surface de la
piéce & usiner et la fin du taraudage.

Pour le signe, voir distance d'approche.

Temporisation: le temps entre l'inversion du sens
de rotation de la broche et le retrait de 'outil.

La valeur 4 introduire pour la tempornsation
vous sera indiquée par le constructeur de
votre machine.

Avance: vitesse de déplacement de l'outil pen-
dant le taraudage.

La valeur d’avance pour le cycle Taraudage
doit é&ire calculée d'apres la formule suivante:

F=SxP

dans laguelle:

F = l'avance

S = la wvitesse de rotation broche
P = le pas du taraudage.

Le taraudage constitue une seule opération. Dés
que l'outil a atteint la profondeur de pergage, le
sens de rotation de la broche est inversé aprés
un certain temps qui est dé&finl par les paramé-
tres-machine Aprés le découlement de la tem-
porisation programmée, 'outil revient 4 sa posi-
tion de départ.

distance
y o approche

/

profondeur
de percage

y
A
| i Eongueur y

!

du taraudage

o

sens de
rotation de
@ la broche

E:> avance




Définition
du cycle

Exemple
d‘affichage

Cycles
Taraudage

Made d’utilisation

Ouverture du dialogue

gyt évent. a

v
4=

; CYCLE Z'TARAUDAGE } prise en compie du cycle.
v
| DISTANCE D’APPROCHE ? distance d'approche.

introduire le signe correct.

prise en compte des données
introduites.

- I

PROFONDEUR DE PERCAGE ?

v
M

profondeur du taraudage.

introduire le signe correct

pnse en compte des données
introduites.

v

TEMPORISATION EN SECONDES ?

v
@<

introduire le temps entre I'inversion
du sens de rotation broche et Ie
retrait de la broche.

prise en compte des données
introdustes,

v’

AVANCE ? F=

introduire la valeur de l'avance
calculée.

prise en compte de la valeur
introduite.

e

La distance d'approche et la profondeur de
pergage doivent avoir le méme signe.

{
{
|
f
i

80 CYCL DEF 2.0 TARAUDAGE
81 CYCL DEF 2.1 DIST —2,000

82  CYCL DEF 2.2 PROF —30,000

83 CYCL DEF 2.3 TEMP. 0,000

84 CYCL DEF 2.4 F 160

La définition du cycle Taraudage occupe 5
séquences de programme.

distance d'approche.
profendeur du taraudage.
tempeorisation.

avance,

P103



Le cycle

Données 2
introduire

Position de
départ

Approcher avec
une séquence
d'interpolation
linéaire

P104

Cycles
Rainurage

Le cycle “Rainurage” est un cycle combiné
d'ébauche-finition.

La rainure est paralidle 3 I'un des axes du sys-
téme des coordonnées en cours — le cas échéant
le systéme des coordonnées doit &tre orienté en
conséquence {voirr Cycle 10; Rotation du systéme
des coordonnées)

Distance d‘approche: voir cycle 1.

Profondeur de fraisage (= profondeur de Ia
rainure}: distance entre la surface de la piéce a
usiner et le fond de la rainure.

Signe: voir distance d'approche.

Profondeur de passe: la cote sur laquelle I'outi
plonge dans la piéce Paur le signe, voir Distance
d'approche

Avance profondeur de passe: vitesse de
déplacement de 'outil pendant la plongée

Longueur premier cété: longueur de la ramure
{dinension finale). Le signe doit &tre introduit en
fonction du sens de fraisage: sll faut usiner &
partir de la position de démarrage dans le sens
positif de I'axe: signe positif; s'il faut usiner & par-
tir de la position de démarrage dans le sens
négatf de |'axe: signe négati.

Longueur second cdté: largeur de la rainure
(dimension finale).

Le signe est toujours posttif.

La largeur de [a rainure doit étre plus grande
que le diamétre de Iz fraise.

Avance: vitesse de déplacement de 'outl dans
le nveau d'usinage.

1l faut passer précisément sur la position de
départ pour le cycle ranurage en tenant compte
du rayon d'outl

On passe sur la rainure perpendiculairement au
sens longitudinal avec correction du rayon RL/RR
et fonction auxiliarre M98.

démarrage A

| distance dapproche

L
T

passe

profondeur
de fraisage

7

/]

position

de dérmarrage

= )

1
rdeuxiéme
,coté

—

prermier coté

d
N
>




Cycles
Rainurage

Approcher avec On passe sur la rainure en sens longitudinal avec
les séquences de  |a correction de rayon R—/R+ Y ‘
positionnement
paraxiales
o
S
B
P
T
Y| |
Déroulement Opération de finition: L'outil fore 3 partir de la
position de départ dans la piéce a usiner.
Ensuite la rainure est fraisée en sens longitudinal ébauche
Apres avoir atteint la profondeur de passe a la fin avance
de la rainure, fa fraise retourne a sa position de profondeur de
départ. L'opération est répétée jusqu'a ce que la I:> passe
profondeur de percage programmmée soit atteinte. avance
usinage
5
Déroulement Opération de finition: la commande pilote
maintenant la fraise latéralement au fond de la L
rainure pour la passe de finition et usine, par frai- finition

sage en avalant, le contour final. Puis I'outil
retourne en rapide & sa position de départ. Si le
nombre de passes est impair, 1a fraise retourne a
sa position de départ 3 la hauteur de la distance
d'approche le long de [a rainure.

i S Ay e R
A cause du’ copeau de finition, “ir'se forme* o
une partie drorte courte aux extrémrtés dea[
rainure. { g
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Définition
du cycle

Cycles
Rainurage

Mode d’utilisation

Quverture du dialogue

B0--HaE

W et e gt w e Al BT e s

CYCLDEF 3RAINURAGE  ~

r@

prise en compte du cycle,

v

| DISTANCE D’APPROCHE ?

v
ERl<

introduire la distance d'approche

avec le signe correct.

prise en compte des données
introduites

v

PROFONDEUR DE FRAISAGE ?

v
@y <)l

introduire la profondeur de fraisage

avec le signe correct.

prise en cornpte de la profondeur
introdurte.

v

PASSE DE PERCAGE ?

h 4
B4R

introduire la profondeur de passe.

avec le signe correct.

prise en compte de [a passe
introduite.

‘V

' AVANCE DE PASSE EN PROFONDEUR ?

v
@]

introduire I'avance pour la plongée
dans la piéce & usiner.

prise en compte de l'avance
introduite.

~

| LONGUEUR PREMIER COTE ? -

.
@L<\ [

introduire 'axe pour la longueur de
la rainure, par exemple X.

introduire la longueur de la rainure.

avec le signe correct.

pnse en compte de la l[ongueur
introduite.
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Remarques
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Exemple
d‘affichage

Cycles
Rainurage

v

| 'LonGuEUR SECONDCOTE? " . D

@) [l &

introduire I'axe pour la largeur de la
rainure, par exemple Y.

introduire la largeur de la rainure en
valeur positive,

prise en compte de la largeur.

~

| AVANCE 7F= -

v
e

introduire f'avance pour l'usinage de
la rainure.

prise en compte de 'avance.

TN, Ao ,J W
= :‘k{:‘; ,-1 fg; ,,.,.,ﬂi

La dastance d approche la profondeur"de !a
- rainure ainsi que la profondeur de passe don—

vent avozr le méme signe. P =,«:";:»:
.- i TES TR e

100 CYCL DEF 3.0 RAINURAGE

La définition du cycle Rainurage occupe sept
séquences de programme.

101 CYCL DEF 3.1 DIST —2,000
102 CYCL DEF 3.2 PROF —40,000
103 CYCL DEF 3.3 PASSE —20,000
F80
| 104 CYCL DEF 3.4 X —120,000
i 105 CYCL DEF 3.5 Y +21,000

|
| 106 CYCL DEF 3.6 F 100

distance d'approche.

profondeur de fraisage.

passe d'usinage.

avance pour la passe en profondeur.
longueur de la rainure.

largeur de la rainure.

avance.
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Le cycle

Données a
introduire

Position de
départ:

Déroulement

P10

Cycles
Fraisage poche

Le cycle d'usinage “Fraisage poche” est un cycle
d’'ébauche,

Les cités de la poche sont paralléles aux axes
du systérme des coordonnées en cours; e cas
échéant, le systéme de coordonnées doit &tre
orienté en conséquence (voir cycle 10. Rotation
du systéme des coordonnées).

Le rayon des coins de la poche est déter-
miné par I'outtl. Dans les coins de la poche
n‘a lieu aucun mouvement circulaire.

Distance d'approche: voir cycle 1.
Profondeur de fraisage (= profondeur de la
poche): distance entre la surface de la piéce &
usiner et le fond de la poche

Signe: vorr distance d'approche.

Profondeur de passe: la cote & laguelle Foutil

plonge dans la piece. Pour le signe, voir Distance

d'approche.

Avance profondeur de passe: vitesse de

déplacement de V'outl pendant Ja plongée.

Longueur premier coté: longueur de la poche,

paralléle au premier axe principal du plan d’usi-

nage. Le signe est toujours positif.

Longueur second coté: largeur de la poche: le

signe est également positif.

Avance: vitesse de déplacement de l'outil dans

le plan d'usinage.

Rotation: sens de rotation de la trajectore de la

fraise:

DR+: sens de rotation positif (dans [e sens
contraire d'horloge); fraisage en avalant.

DR— sens de rotation négatif (dans le sens
horaire); fraisage en opposition.

On doit passer dans une séquence de positionne-
ment précédente sans correction du rayon sur la
position de départ.

L'outil plonge dans la piéce en partant de la
position de départ (centre de la poche). Puis la
fraise décrit la trajectoire dessinée. Au départ, le
sens de la trajectoire de la fraise est le sens posi-
tif de I'axe du plus grand cété, c.-3-d. que sile
plus grand c6té est paralléle & I'axe X, la fraise
démarre dans le sens X positif

Avec des poches carrées 'outil démarre toujours
dans le sens Y positif,

bl

position de

démarrage distance

d'approche

%
passe profondeur
. —+ de fraisage

TS,

e DR+ N\
~ | posiion de

£1 démarrage :

:
.
5

i

deuxiéme
coté

1

1‘

|

>

Sl DR—
% N Y

prermier cote

“ rapide

avance
de passe

/.

7]




Péroulement

Passe
latérale

Cycles
Fraisage poche

(i}
i Hi%
Le sens de rotation est fonction de la rotation

programmeée {dans ce cas DR+). La passe laté-
rale est 3 chaque fois égale & k au maximum,

Cette opération se répéte jusqu'a ce que la pro-
fondeur programmée de la poche soit atteinte.
Finalement I'outil retourne & la position de départ
initiale.

l.a commande calcule la passe fatérale k suivant
la formule cr-aprés:

k=KxR

dans laquelle:

k = passe latérale

K = facteur de recouvrement déterminé par le
constructeur de la machine {(en-fonction du
paramétre-machine introduit)

R = rayon de la fraise

P11
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Définition
du cycle

Cycles
Fraisage poche

Mode d’utilisation

Quverture du dialogue

G0-600

CYCL DEF 4 FRAISAGE POCHE ;

@

prise en compte du cycle.

'v

DISTANCE D'APPROCHE ?

hd
e s

introduire la distance d‘approche.
avec le signe correct,

pnse en compte de la distance.

v

PROFONDEUR DE FRAISAGE ?

w
B

introduire la profondeur de fraisage
avec le signe correct

prise en compte des données.

v

PASSE DE PERCAGE ? P[]  introdure s profondeur de la passe,
b4
"Z_ avec le signe correct
v
prise en compte des données.
v

AVANCE DE PASSE EN PROFONDEUR ?

hd
e

introduire "'avance pour la plongée
dans la piéce & usiner.

prise en compte de l'avance.

~yy

-

!

: LONGUEUR PREMIER COTE ?

hd
@ ¢

indiquer 'axe du premier cbté, par
exemple X

ntroduire la longueur du premier
coté en positif.

prise en compte des données

v

LONGUEUR SECOND COTE?

hd
@i

indiquer I'axe du second cdté, par
exemple Y.

introduire la longueur du second
cote en positif,

prise en compte des données.

PI13
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Cycles
Fraisage poche

v

| avancE?F=-"

introduire I'avance pour l'usinage de
la poche.

h
@<

prise en compte de |'avance
introduite.

‘v

* ROTATION SENS D'HORLOGE: DR—?

introdurre le sens de rotation pour la
trajectoire de la fraise.

h
@R[

prise en compte du sens introduit.

La distance d'approche, la profondeur de la
poche ainsi que la profondeur de la passe
doivent avoir je méme signe.

affonage 250 CYCL DEF 4.0 FRAISAGE POCHES ::q‘fgggg;’“ dg“pfggjgnfﬁg_age poches ocoupe 7
i 251 CYCL DEF 4.1 DIST —2,000 distance d'approche
252 CYCL DEF 4.2 FROF —30,000 profondeur de fraisage.
' 253 CYCL DEF 4.3 PASSE —10,000 passe d'usinage.
E F 80 avance de plongée de l'outil.
% 254 CYCL DEF 4.4 X +80,000 longueur premier coté de la poche.
l 255 CYCL DEF 4.5 Y +40,000 longueur second cdté de la poche.
l 256 CYCL DEF 4.6 F 100 DR+ . ?vance et sens de rotation de la trajectorre de 1a
raise.
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Le cycle

Données a
introduire

Position
de départ

Déroulement

P116

Cycles

Fraisage poche circulaire

Le cycle d’'usinage “Poche circulaire™ est un
cycle d'ébauche.

Distance d'approche: vorr cycle 1.

Profondeur de fraisage (= profondeur de la

poche): distance entre la surface de la piéce et le

fond de fa poche.

Signe wvoir distance d’approche.

Profondeur de passe: cote selon laquelle Foutit

plonge dans la piéce a usiner.

Signe: voir distance d'approche.

Avance profondeur de passe: vitesse de

déplacerment de 'outll pendant {a plongée

Rayon de cercle: rayon de la poche circulaire.

Avance: vitesse de déplacement de I'outl dans

le plan d'usinage

Rotation: sens de rotation de la trajectoire de la

fraise,

DR+: sens de rotation positif {sens contraire
d'horloge): fraisage en avalant.

DR— sens de rotation négatif (sens horaire}: fral-
sage en opposition,

la position de départ doit &tre parcourue sans

correction du rayon lors de la séquence de posi-

tionnement précédente.

L'outit plonge dans la pidce en partant de la
pasition de départ {centre de la pochs).

+Z
(*+v)

posttion de démarrag distance

d'approche
profondeur |,/

TS

%“»3; e\ posiion de
TS démarrage
froes

R J?u,.s

—)p rapide
C—)> avance

passe

7R 7

7




Déroulement

Usinage d'une
poche circulaire
avec lé 4*™ axe

Cycles

Fraisage Poche circulaire

i

H

v R

Puis fa fraise décrit la trajectoire en faisant une
spirale, dont le sens dépend de la rotation pro-
grammée (dans ce cas DR+}.

Le sens de démarrage de la fraise est

e pour le plan X-Y, le sens Y+,

® pour le pian Z-X, le sens X+,

e pour le plan Y-Z, le sens Z+.

La passe latérale est 3 chaque fois égale & k au
maximum {vorr le cycle Fraisage poche).

L'opération se répéte jusqu'a ce que la profon-
deur de fraisage programmée sort atteinte

Finalement "outd! retourne & sa position de
départ.

Si le 4°™ axe de la TNC commande un autre axe
linéare U, V ou W, i est également possible
d'usiner une poche circulaire avec le 4*™ axe

A cet effet, le 4*™ axe doit &tre programmé dans
la derniére séquence de positionnement avant
I'appel du cycle.

Exemple:
15 L X+50,000 V+50,000
RO F M

16 CYCL CALL

:D avance

w

P17
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Définition
du cycle

Cycles

Fraisage Poche circulaire

Mode d'utilisation

Ouverture du dialogue

=1 e s o

I’ CYCL DEF 5 POCHE CIRCULAIRE .~

-t

"

ST

4©

prise en compte du cycle.

v

| DISTANCE DAPPROCHE? ™ ° ' .

y o

v
EX <R (Il

introduire la distance d'approche.
avec le signe correct.

prise en compte de la distance.

v

PROFONDEUR DE FRAISAGE ?

v
e4wmC

introduire la profondeur du fraisage
avec le signe correct

Prise en compte de la profondeur.

'v

" PASSE DE PERCAGE ?

hd
B4R

introduire la profondeur du pergage.

avec le signe correct.

prise en compte de la profondeur.

v

A

:”AVANCE DE PASSE EN PROFONDEUR ?

h 4
@]

introduire ['avance pour la plongée de
I'outil dans la piéce.

prise en compte de l'avance.

v

| RAYON DU CERCLE ?

¥

5

.
e

introduire {e rayon de la poche
circulaire.

prise en compte du rayon

v

| AVANCE?F=

A 4
CLl

introduire I'avance pour le fraisage de
la poche circulaire.

prise en compte de I'avance.

’v
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Exemple
d‘affichage

Cycles
Fraisage Poche circulaire

“

| ROTATION SENS DHORLOGE:DR—? .

introduire le sens de rotation de la
trajectoire de la fraise

v
prise en compte du sens,

i e T S

La drstance d approche a profondeur de“fral
sage amsi‘%"(i’% 1a° profondeur de passe’s"‘"d” -
vent avonr le méme sngne i dait
L o BT e

"“\.‘r’

i B RS

40 CYCL DEF 5.0 POCHE CIRCULAIRE

41 CYCL DEF 5.1 DIST. —2,000

42 CYCL DEF 5.2 PROF. —60,000

43 CYCL DEF 5.3 PASSE —20,000
F80

44 CYCL DEF 5.4 RAYON 120,000

45 CYCL DEF 5.5 F1I00 DR—

La définition du cycle Pache circulaire occupe 6
séquences de programma,.

distance d'approche.
profondeur de fraisage.
profondeur de passe.
avance de plongée de {"outil.
rayon du cercle.

avance et sens de rotation de la trajectoire de la
fraise.
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Coantour

P22

Cycles

Poches & contours variés

Pour I'usinage de poches 3 contours vanés, Il faut

4 cycles:

® Cycle 14: CONTOUR (Liste des sous-program-
mes, dans lesquels sont mémonsés les con-
tours partiels)

e Cycle 15: PREPERCAGE (Prépercage sur la
profondeur de la poche pour tous les contours
partiels).

® Cycle 6: EVIDEMENT {Prépercage du contour
et évidement de la poche}.

® Cycle 16: FRAISAGE DE CONTOUR {Finis-
sage de la poche de contour).

Le contour comporte une ou plusieurs poches
ains| que des flots & l'intérieur de la poche.

12 contours partiels au maximum sont
possibles. Chaque cortour partiel doit &tre pro-
grammé comme un contour fermé

Pour programmer les éléments du contour toutes
les touches de fonctions concernant une trajec-
toire sont autorisées. De plus on peut programmer
en supplément des sous-programmes, répétitions
de boucfes de programmes et fonctions paramé-
trées Q {FN)

A I'ntérieur des définions de contours aucune
conversion de coordonnées n'est autorisée. Les
conversions des coordonnées peuvent cependant
étre utihsées sur toute fa poche.

Avant l'usinage il faut tester le programme a
l'aide de graphisme du fait que la commande
ne peut pas calculer toutes les géométries
pour poches a contours variés.

_._‘-_<

-@- =
\f(
&) +& e [
el
. X
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Pache

llots

Cycles

Poches § contours variés

i

Les poches peuvent étre définies de deux facons

différentes:

Premiére possibilité:

* ordre de définition des éléments du contour
dans le sens horare (tournant a droite).

e correction du rayon RR,

Deuxiéme possibilité:

e ordre de définition des éléments du contour
dans e sens contraire d'horloge {tournant &
gauche).

¢ correction du rayon RL

Les Tlots peuvent également étre définis de deux

fagons différentes.

Premiére possibilité:

e ordre de définition des éléments du contour
dans le sens horaire (tournant & droite).

* cofrection du rayon RL.

Deuxiéme possibilité:

# ordre de définition des éléments du contour
dans le sens contraire d’horloge (tournant &
gauche).

e correction du rayon RR.

M

ey b
e s

<@
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Cycles
Poches a contours variés

Superposition Des poches et des ilots peuvent étre superposés.

de poches et Les ponts d'intersection du contour en résultant

d'flots sont calculés autormatiquement par la TNC a par-
tw du point de demarrage du prermer contour
partiel.

Y &

? _ poche - flot
Pour cette raison, la position du point de démar- @
rage d'un contour partiel est décisif pour la @

poche de contour en résultant

Superposition Le point de démarrage du contour de poche 1 se
de poches trouve en dehors de la surface de la poche 2: la
surface des deux poches est évidée

Le point de démarrage du contour de la poche 1
se trouve & l'intérieur de la surface de la poche 2;
la surface commune des deux poches est évidée.

poche 1 . )
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Cycles
Poches a contours variés

ks
v

Superposition Le point de d#marrage du contour dilot 1 se TR
d'ilots trouve en dehors de la surface de l'llot 2; la
surface des deux llots n'est pas évidée.

Le point de démarrage du contour d'ilat 1 se

trouve & lintérieur de la surface de I'flot 2; uni- _ _ i
quement la surface commune des deux Tlots poche -|

reste mamntenue.

| \\ A
. | S
I [}
N I
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Cycles
Poches a contours variés

Superposition Si des surfaces de poche dowent étre réduites
d’une poche et par des flots superposés, le point de démarrage
d’un ilot du contour de pache 1 doit se trouver en dehars
de Iilot 1. fot 2
o~ ~
Un Tlot peut également réduire plusieurs surfaces Ve \
de poches - Les points de démarrage des con-

tours des poches doivent se trouver & I'extérieur
de I'flot.

Si des surfaces d'llot doivent étre réduites par

des poches superposées, le point de démarrage ‘@
du contour de poche 2 doit se trouver a l'inté- poche 1 .2

rieur de ITlot 1.

Une poche peut également réduire plusieurs sur- 1 /
faces de poches. La point de démarrage de la

poche superposée doit se trouver & I'mtérieur du
premier flot. Les points de démarrage des con-
tours découpés supplémentares dovent se trou-
ver 3 l'extérieur de la poche.
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Cycles _
Poches a contours variés

{

&

Programmation Les contours partiels sont mémonsés en sous-
des contours programrnes. Le premier point du contour par-
partiels tiel est le point de démarrage d'oll part l'usi-

nage. Le point de démarrage du premier cantour
partiel est en méme temps le point de plongée
pour le cycle "Prépercage”. Le point de démar-
rage est programmé par interpolation linéaire par

action sur la touche

Le premier contour partiel doit étre une poche.

Le point de démarrage ne doit pas se trouver
sur le contour d'un Tlot.

A lintérieur d’'un contour partiel ou d'un sous-
programme, la correction du rayon RL/RR ne
doit pas étre modifiée.
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Cycles
Poches a contours variés
Cycle 14: Contour

Le Cycle Dans le cycle 14 “CONTOUR" on définit les
numéros de Label (sous-programmes) des con-
tours partiels. 12 Numéros de Label au maximum
peuvent étre introduits.

La TNC calcule les points d'intersaction de la

— g

poche de contour résultant des contours partiels
programmeés.

Le cycle 14 "CONTOUR" est actif aussitdt aprés
sa définttton; un appel de cycle séparé n'est pas
nécessaire.

Le premier contour partiel doit &tre pro-
grammé comme poche,

Y

oo ok
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Définition

Exemple
d'affichage

Cycles
Poches a contours variés
Cycle 14: Contour

Mode d’utilisation

' cYcL
Quverture du dialogue ou @ n

CYCL DEF 14 CONTOUR : } prise en compte du cycle.

v

introduire le numeéro de Label du

NUMEROS DE LABEL POUR CONTOUR ?
premier contour.

prise en compte du numéro
introduit.

introduire le numéro de Label du
deuxiéme contour

v
e e

prise en compte du numéro intro-
duit.

prise en compte du numéro intro-

Si le dermier numéro de Label a été introduit: ’ duit

prise en compte de la définition du
cycle

B®E

Le défintion du cycle occupe 3 séguences de
programme.

6 CYCL DEF 14.1 LABEL DE CONTOUR Les sous-programmes aux numéros de Label 11,
12 et 13 définussent la poche de contour.

5 CYCL DEF 14.0 CONTOUR

11/12/13/
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Cycles
Poches a contours variés
Cycle 1b: Prépercage

Le cycle Le cycle 15 sert au prépercage des points de
plongée de la fraise Y 1* point de plongée
Les positions des points de plongée sont identr-
ques aux points de démarrage des contours par-
tiels, Avec des tracés de contour fermés résultant 2™ point de plongée
de la superposition de plusieurs poches et Tots,
te paint de plongée est également le point de
démarrage du premier contour partiel -~

Le cycle Prépercage nécessite un appel de e
cycle. e

-O--\
-0

©-
I

Données a Distance d'approche: voir cycle 1

introduire Profondeur de pergage: distance entre la sur-
face de la piéce et le fond de la poche. Pour le
signe, vorr distance d'approche. +7
Profondeur de passe: cote de la profondeur de (+Y)

plongée de 'outl dans la piéce a usiner. Pour le
signe, voir distance d'approche.

Avance: vitesse de plongée de I'outi
Surépaisseur: cote de surépaisseur prévue

pour 'opération de finissage (valeur chiffrée pos:- pdoésmltauons d; eE /. distance
tve) i | d'approche
rofondeur //////
(de passe /|

T

{ profondeur de A
i V/pergage
i L/

7
2

DN

L'outil doit se trouver a la distance d'ap-
proche avant |'appel de l'outil.

NN

Déroulement La commande positionne automatiquement l'outil
au-dessus du premier point de plongée,
Faire attention au danger de collision avec les
dispositifs de serrage! La surépaisseur pro-
grammée est prise en compte lors du positionne-
ment.
Puis F'outil perce jusqu'a la profondeur de la pre-
miére passe avec f'avance programmée, pour
retourner ensuite en rapide 3 la position de
démarrage et repartir sur la premiére profondeur.
L'outll se déplace alors 4 nouveau avec I'avance
programmée sur la seconde profondeur de
passe, repart vers la position de démarrage et
ains1 de suite
Les mouvermnents alternatifs de percage et de
retour se répétent jusqu’a ce que la profondeur
de percage programmée soit atteinte.
Puis la TNC positionne l'outil au-dessus du
second point de plongée & la distance d'ap-
proche programmée et répéte I'opération de per-
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Définition

Exemple
d'affichage

Cycles

Poches a contours variés

Cycle 15: Prépercage

Mode d'utilisation

Ouverture du dialogue

}{t‘“:;ﬂ"‘

EH-E0HG

' CYCL DEF 15 PREPERCAGE 2 prise en compte du cycle.
" DISTANCE D’APPROCHE ? } D introduire la distance d'approche.
v
"/_ avec son signe exact.
b 4 '
prise en compte de la distance
introduite,
v
PROFONDEUR DE PERCAGE ? } D introduire la profondeur de percage.
v
v avec son signe exact.
.4
@ prise en compte de la profondeur
introdutte.
v
PROFONDEUR DE PASSE ? } D introduire la profondeur de passe.
hd
"Z, avec son signe exact,
v
prnse en compte de la profondeur
introduite.
i _ oo introdure l'avance de plongée,
| AVANCE ? F= } Q (valeur chiffrée positive).
prise en compte de l'avance
introduite.
i .- LTSI introdurre la cote de la surépaisseur
| SUREPAISSEUR ? PO } g pour le finissage.
prise en compte de la cote intro-
durte.
! ' ' AT T La définion du cycle occupe 3 séquences
| 18 CYCL DEF 15.0 PREPERCAGE . . .. de programme,
I' 19”CYCI:DEF15; BIST. I—ZOOG e distance d'approche.
E ‘- “ q : PROF. —26,060 profondeur de pergage.
| 20 CYCL DEF 15.2 PASSE ~10,000 profondeur de passe
I. . F40:;__“ ;'_:;.::;S!JREP. +1,000 avance de plongée et surépaisseur -
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Le cycle

Données a
introduire

Déroulement

P132

Cycles
Poches a contours variés
Cycle 6: Evidement

Le cycle 6 définit les opérations requises d'enlé-
vement de copeaux pour I'évidement de la
poche

R e el SR T S

Le cycle Evidement nécessite un appel de ¢

Fa A o TESTR P ﬁh‘&}fy"iﬁ?{
cle. " :—dg;;}. /o4 el .

Distance dapproche: vorr cycle 1
Profondeur de fraisage: distance entre 1a sur-
face de la pieéce a usiner et le fond de la poche
Pour le signe, vair distance d'approche.
Profondeur de passe: profondeur de plongée
de I'out)l dans la pigce. Pour le signe, voir dis-
tance d'approche
Avance de la passe en profondeur: vitesse de
plongée de I'outil dans la piéce
Surépaisseur: cote de surépaisseur prévue pour
I'opération de finissage {valeur chiffrée positive)
Angle d'évidement: sens de |'évidemnent par
rapport & I'axe 0° du plan d'usinage.
Avance: vitesse de déplacement de 'outl dans
le plan d’usinage
Tt AN S R G ST P
L outil doit se trouver 3 lig‘a“féia“a%jdé%%%ﬁ

prache avant l'appel du:gycle.
Araacdrr, Ll e T et ad

URPEN.E RS I T e i

La commande positionne automatiquement {"outil
au-dessus du premier point de plongée program-
mée

Faire attention au danger de collision avec les
dispositifs de serrage.

Il est tenu compte de la surépaisseur program-
mée lors du positionnement.

Puis I'outl plonge dans la pigéce a usiner.

Aprés avorr atteint la profondeur de la premiére
passe, I'outil usine le premier contour partiel en
tenant compte de la surépaisseur avec 'avance
programmée,

Le sens de rotation pour le prépergage est déter-
miné par le constructeur de la machine dans un
parameétre-maching

AN

+Z
{(+Y)
postion_de
démarrage distance
d'approche
4 profondeur 7
deypasse | profondeur /
/ ' de fraisage /
/.

W77 777

‘ angle d'évidement

surépaisseur

Y=<

ﬂ rapide
avance de
la passe

en
profondeur

/

/ ////
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Déroulement

Cycles

Poches a contours variés

Cycle 6: Evidement

t
i

La commande avance ['outll sur la passe en pro-
fondeur suivante au point de plongée. L'opératicn
se répéte jusqu'a ce que la profondeur de frai-
sage programmée soit atteinte. Les contours par-
tiels suvants sont usinés de la méme fagon.

Puis on procéde a I'évidement de la poche. Le
sens du mouvement de l'avance correspond a
langle d'évidement programmé. La passe laté-
rale par copeau cotrespond au rayon de l'outil.
L'éwvidermnent peut étre effectué éventuellement en
plusieurs passes en profondeur

A la fin du cycle, la commande retire Foutil 3 la
distance d'approche.

-

—

passe latérale

2

Y
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Définition

Cycles

Poches a contours variés

Cycle 6: Evidement

Mode d’utilisation

Quverture du dialogue

B0-E50Q

| CYCL DEF 6 EVIDEMENT } prise en compte du cycle
: DISTANCE D'APPROCHE ? introduire la distance d'approche

v
L=

avec son signe exact

prise en compte de la distance intro-
duite

v

PROFONDEUR DE FRAISAGE ?

v
@<L Il

introduire la profondeur de fraisage

avec son signe exact.

prise en compte de la profondeur
introduite

v

PASSE DE PERCAGE ?

v
e s

introduire la profondeur de passe

avec son signe exact

prse en compte de la profondeur
introduite

'v

, AVANCE PASSE DE PERCAGE ?

v
@]

introduire 'avance pour la plongée
de l'outil

prise en compte de l'avance intro-
durte.

v

SUREPAISSEUR? -

v
@<

introduire la cote de la surépaisseur
pour le finissage (valeur chiffrée posi-
tive)

prise en compte de la cote intro-
durte.

v

ANGLE DEVIDEMENT?  —=<

hd
e

introduire Fangle d'éwvidement

prise en compte de 'angle introdutt.

v

| AVANCE? F=

hd
@]

introduire I'avance pour l'usinage de
la poche

prise en compte de 'avance Intro-
duite, ’
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Cycles
Poches a contours variés
Cycle 6: Evidement

Exemple
d'affichage i 16 CYCL DEF 6.0 EVIDEMENTW" Foe La définition du cycle occupe 4 séquences de
* LT programme
| 17 CYCL DEF 6.1 DIST-2,000 " distance d'approche.
[ : PROF. —20,—006' B profondeur de fraisage
i 18 CYCL DEF 6.2 PASSE ;10.000 o profondeur de passe.
'i F40 SUREP. +1.000 ‘ avance pour la plongée et surépaisseur
| 19 CYCL DEF 6.3 ANGLE +0,000 angle d'évidement
'§ F60 - . . avance dans le plan d'usinage
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Le cycle

Données
a introduire

Déroulement
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Cycles
Poches a contours variés

Cycle 16: Fraisage de contours

Le cycle 16 FRAISAGE DE CONTQOURS sert au
finissage de la poche de contour

Ce cycle peut toutefois &tre utilisé de fagon
générale pour {‘'usinage de contours compo-
sés de contours partiels.

Cect offre les avantages suivants® )

e cafcul des ponts d'intersection du contour
* on évite des collisions. i !

Le cycle Fraisage de contour nécessite un
appel de cycle.

Distance d'approche: vorr cycle 1
Profondeur de fraisage: distance antre la sur-
face de la pigce et le fond de la poche Pour le
signe, voir distance d'approche
Profondeur de passe: profondeur de plongée
de 'outil dans la piéce Pour le signe, voir dis-
tance d'approche.
Avance passe de pergage: witesse de plongée
de Foutl
Sens de rotation pour le fraisage du contour:
sens de fraisage le long du contour de la poche
(contours d'llots sens de iraisage inversé)
DR+ sens de rotation positif

fraisage en avalant pour la poche et [Tlot
DR— sens de rotation négattf

fraisage en opposition pour la poche et [Tlot.
Avance; vitesse de déplacement de I'outil dans
le plan d’'usinage

s,

Loutil doit se trouver & fa distance d'ap- -
proche avant l'appel du cycle. '~ * * . "%

or

=

i

3

o

La commande positionne automatiquement "outil
au-dessus du premier point du contour,

Faire attention au danger de collision avec les
dispositifs de serrage. )
Puis ['outd perce |usau'a la profondeur de la pre-
miére passe avec l'avance programmeée

Aprés avor attemnt cette profondeur, Foutil usine le
premier contour avec 'avance programmeée en
tenant compte du sens de rotation introduit.

La commande avance l'outil sur la profondeur
de passe suivante au paint de percage Lopéra-
tion se répéte jusqua ce que la profondeur de
fraisage programmeée soit atteinte

Les contours partiels sulvants sont usings de la
rméme facon

distance position de
d approche | démarrage
- rofondeu v
/ profondeur de He passe
fraisage Y

777

” rapide
:> avance de la
passe en

profondeur

9

/T LH L LS

Y

Asurépaisseur du

contour

cycle 6 “Evidement” pragrammé

a N

e ot

<




Cycles
Poches a contours variés
Cycle 16: Fralsage de contours

!

Définition Mode d’utilisation

CYCL
Ouverture du dialogue ou @ n B

E"'_CYCL DEF 16 FhAlSA:GE IiE CbNTOUR* } prise en compte du cycle.

v

| DISTANCE D’APPROCHEj ’

introduire la distance d'approche

avec sonh signe exact

prise en compte de la distance intro-
duite.

hd
4 )

PROFONDEUR DE FRAISAGE ?

v
8= (]

mtrodurre la profondeur de fraisage

avec son signe exact

prise en compte de la profondeur
ntroduite.

v

| PASSE DE PERCAGE ?

v
B4

introduire la profondeur de passe

avec son signe exact

prise en compte de [a profondeur
introdurte

v’

|- AVANCE PASSE DE PERCAGE 7 arz v,

AR T8 o s B e A e Y o e R 1‘?"""

introduire 'avance pour le percage.

:;:
e

prise en compte de l'avance intro-
duite. :

v

SENS ROTAT.FRAISAGE CONTOUR 700%:

introduire le sens du fraisage

v
e

prise en compte du sens introduit.

v

[“' L m:'a\;,x.ﬂ-r

AVANCE ? F —mﬁi'.;,}»

[ Ak-:r%ss.td::.'x‘-rk.

introduire 'avance pour I'usinage de
la poche.

v
e

pnse en compte de I'avance intro-
duite

P139



Remarques

1
|
1
t
¢
H
1
P

T

. —— ——. P 4 1 - _
| 1
. | I u
JERERE ]
o -
B I [ _ . o o
_ NS B
_ N S — - - _ '
— 1 —_t -
_
‘ ] BRI
[ I I S | [ -
| _
I R 4y
i ]
[N I B l|-_ , _
. . . ﬁ .
]
B N N IS R
i ' 1
__ — 4 el e
m Cod
'
B} dee da_.
' i
I T P N B B T I
J— d. . e e
- —— —— —— L ‘_ww -
. }
! ,\ B
l
I G S N S . 4
1 r
A L
[ Y
P
Pl
—— - e b o —
- _ ;
) I ._vm :
M T ¥
i m P
s \wl;»r.l.,. -
] 1 ' u
Jd_1 1 | Sl

P140



Exemple
d'affichage

Cycles

Poches a contours variés
Cycle 16: Fraisage de contours

NTOUR 2T Le cycle "Fraisage de contour” occupe 3 séquen-
gfswggckﬁjseo FRA[S (E(?hl..\g ?..HEW ces de programme.
LZ@; CY:C?DE?TGJ iYMS»T i2 000 0 ‘r; distance d'approche

TR AT

¥ PROF -—20 000%;%9 profondeur de passe fraisage.

e vl PSR

f27 C‘ a‘l;ﬁDEF 16.2 P{\SSE liE 66‘(?‘% =4 profondeur de passe.

T e e

FA0 707 . DR~ " F60

e o --\.1,#-4

TR T T T - avance pour la plongée,
Fall sens du fraisage et avance dans le plan

d’'usinage.

i
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Structure du
programme et
suite des cycles
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Cycles
Poches & contours variés

Pour a programmation d’'une poche a contours
vanés, nous consellfons la structure de pro-
gramme ci-contre

Avant exécution du programme sur la
maching, il est préconisé de contrdler la
poche de contour par la fonction de gra-
phisme.

Début du programme

(

Définmon des outils pour le prépercage,
'ébauche et de finissage

{

Définition du cycle
i CYCL DEF 14 0 CONTOUR

{

Changement d’outil
Appel de l'outl de prépercage
Positionnement a la distance d'approche

{

Définition du cycle
CYCL DEF 16.0 PREPERCAGE

{

Appel du cycle

{

Changement d'outil
Appel de I'outil d'ébauche
Posiionnement a la distance d'approche

{

Défirntion du cycle
- CYCL DEF 6 O EVIDEMENT

{

Appel du cycle

{

Changement d’outl
Appel de 'outil de finissage
Positionnement a la distance d'approche

{

Dé&finition du eycle

{ CYCL DEE16.0 FRAISCONTOUR = 77 ™ 7

L e T

{

Appel du cycle

{

Changement de l'outll

(

| sTOPMOZ . °

1
Lot

3
[l
E '
{

Sous-programmes pour les contours partiels

{

Fin du programme




Contour de
la poche

Début du
programme

Définition
des outils

Cycles

Poches a contours variés

Exemple

La poche représentée sur la figure ci-contre com-
porte trois contours partiels:

Contour partiel 1: poche

Contour partiel 2: ilot 4 I'iIntérieur de la poche
Contour partiel 3: flot superposé sur la pache
(cantour partiel 1)

Le programme d'usinage de la poche porte le
numéro 40. Pour la représentation graphique de *
la TNC 355, les dimensions de la pigce brute sont
définies dans les séquences BLK FORM,

Les outils sont définis au début du programme
Trois outils sont requis pour l'usinage de la
poche.

Qutil 11: pour le prépercage
Qutil 12: pour I'"ébauchage et ['évidement
Outil 13: pour le finissage

BEGIN

BLK

BLK

PGM 40
FORM 0.12
Y+0,000
FORM 0.2

Y+60,000

MM
X+0,000
Z—25,000
X+80,000

Z+0,000

TOOL “DEF11 > % |.+opoo

R S 0. &m g

T -

pind o B R

TOOL
TOOL

L

- DEF12

DEF13

* s

- R+2 000 = ’3“"

LA

P B, SREGR
P AR A5

TSN “.L”Iae.
1

C R+2,00b ,

o T IR

T

L-4 900 s

& .é.-\

L—2 500 Al
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Définition
du contour

Changement
d'outil/
Distance
d’approche

Prépergage

P44

Cycles

Poches a contours variés

Exemple

Les numéros de Label des contours partiels sont
mémorisés dans la défimition du contour

La TNC calcule les ponts d'intersection du con-
tour résultant des contours partiels programmss.

La position de changement d'outil est également
mémorisée dans un sous-programme Celui-c a
le numéro de Label 1

L'outi! No. 11 pour le prépercage est appelé
ensuite et positionné a la distance d'approche

Toutes les indications pour la plongée dans la
pidce & usiner sont programmées dans le cycle
Prépercage

Le cycle Prépergage nécessite un appel de cycle

6 CYCL DEF 14.0 CONTOUR

" 7 CYCL DEF 14.1 LABEL DE CONTOUR

n/2/13/ [/ f

8LEBL 1
9 TOOLCALL O Z
s
10 L Z+100,000
RO F15999 M

1 L X~50,000 Y-50,000
R F MO6
12LBL O
13 TOOL CALL 11 z
S 140,000

14 L 2+2,000
RO F15999 M

15 CYCL DEF 16.0 PREPERCAGE
16 CYCL DEF 15.1 DIST. —2,000
PROF. —20,000
17 CYCL DEF 15.2 PASSE —10,000
F40 SUREP. +0,500
18 CYCL CALL

M13




Changement
d’outil/
Distance
d‘apprache

Evidement

Changement
d'outil/
Distance
d’appraoche

Cycles

Poches a contours variés

Exemple :
:

Le changement d'outll suivant est effectué par
appel du sous-programme portant le numéro de
Label 1.

Puis on appelle F'outil No 12 pour I'ébauche du
contour de {a poche et 1l est positionné & la
chstance d'approche.

Toutes les indications pour I'opération d'enléve-
ment des copeaux pour I'évidement de la poche
sont programmeées dans le cycle Evidement.

Le cycle Evidermnment nécessite un appel de cycle.

La TNC usine ensuite le contour de la poche en
tenant compte de la surépaisseur pour le firs-
sage.

Puis la poche est éwidée conformément a l'angle
programme

Le changement d'outl est & nouveau effectué par
I'appel du sous-programme portant le numéro de
Label 1. Ensuite I'outi] No. 13 pour le finissage du

contour de la poche est appelé et positionné & la
distance d'approche.

19 CALL LBL1 REP
20 TOOL CALL 12 Z
$ 140,000

21 L Z+2,000

22 CYCL DEF 6.0 EVIDEMENT
23 CYCL DEF 6.1 DIST. —2,000
PROF. —=20,000
24 CYCL DEF 6.2 PASSE -10,000
F40 SUREP. 40,500
25 CYCL DEF 6.3 ANGLE +45,000
F140

26 CYCL CALL

M13
' 27 CALLLBL1 REP
28 TOOL CALL 13 z -
$ 140,000
29 L Z+2,000 .
R F M
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Fraisage
de contour

Changement
d’outil/STOP

Sous-programmes Apras le STOP programmé, les sous-programmes

P146

Cycles
Poches a contours variés
Exemple

Toutes les indications pour le finissage du con-

tour de la poche sont programmées dans le cycle f 30 CYCL DEF 16.0 FRAISAGE DE CONTOUR
Fraisage de contour. On peut introduire en plus le !
sens de fraisage, ¢.-a-d. que la poche peut étre E31 CYCL DEF 16.1 DIST. —2,000

finie par fraisage en avalant ou en oppositon
Dans 'exemple ci-contre, Il a été programmeé !
DR~ pour fraisage en avalant : PROF. ~20,000

Le cycle fraisage de contour nécessite un a | '
do ot 0 e in appe 32 CYCL DEF 16.2 PASSE ~10.000

F80  DR— F120
33 CYCL CALL

M13

Par I'appel du sous-programme avec le numéro
de Label 1, la TNC déplace 'outil sur la position 34 CALL LBL 1 REP
de changement d'outl. ;
Par STOP le programme est arrété ensuite et fa 35 STOP

machine saute en retour au début du programme

par la fonction auxilarre M0O2 ou M30 MO2

pour les trois contours partiels sont programmeés
d'aprés les cotes du plan




Contour partiel 1

Contour partiel 2

Contour partiel 3

Cycles

Poches a contours variés

Exemple

Contour partiel 1: la poche est mémonsée dans le
sous-programme portant le numéro 1

Les éléments du contour sont programmeés dans
le sens horaire, la correction du rayon pour le
contour d'une poche correspond alors & RR.

Contour partiel 2: un flot est mémorisé dans le
sous-programme portant le numéro 12.

Les éléments du contour sont programmés dans
le sens contraire d’horloge. La correction du
rayon pour le contour d'un flot correspond alors &
RR.

®

Contour partiel 3: un flot est mémorisé dans le
sous-programme portant le numéro de Label 13.

Les éléments du contour sont programmés dans
le sens contraire d’horloge. La correction du
rayon pour le conteur d'un flot correspond alors &
RR.

l361BL M S
| 37L X4+60,000 _Y+40,000 W 7%
E RRFI20 M~
| 38 CC X+60,000 Y+25,000
| 39 CP IPA-180,000 )
| DR—-R F M
! 40 L X+20,000
! R F M
. 41 CC X+20,000 Y-+25,000
' 42 CP IPA-180,000
; DR-R F M
43 L X+60,000
R F M
44 LBLO
45 LBL 12
46 L X+60,000 Y+25,000
RR Fi20 M
47 L 1X-15,000
R F M
48 CC IX+0,000  1Y-4,500 .
49 CP IPA+180,000
‘ DR+R F M
BOL EX+15,000
; R F M
- 61 CC IX+0,000 1Y+4,500
| 52 CP IPA+180,000 N
[ DR+R F M
| 53 LBL O
' 54 LBL 13
| 5L X+40,000 Y+47,000
P RRFI20 .. M ..
| 56 CC IX—6,000 Y+47,000 e
| 57 CP 1PA+180,000 -
| DR+R F m
| 58 L 1Y-10,000 ~
] R F M
| 59 CC IX+6,000  IY+0,000
|' 60 CP IPA+180,000 N
! DR+R F - M
| 61 L X+40,000 Y+47,000
| R F

PR

| 62 LBL O

Pi47



Modification
du contour
d'une poche

P48

Cycles

Poches a contours variés

Exemple

Dans I'exemple précédent, le contour partiel 3
avec la suite des éléments du contour et la cor-
rection du rayon RR {séquence 55} est pro-
grammé comme un flot superpose sur le premier
contour partiel

Par une modification de la correction du
rayon de BR en RL pour le contour partrel 3, I'lot
devient une poche. Le contour de la poche en
résultant s’agrandit en conséquence

[ 541BL 13

55 L X+40,000 “-Y+47,000

RR F120

M

—

¥Y<
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Le cycle

Décalage

incrémental/
absolu

Annulation
du décalage

P150

Cycles
Décalage point zéro

A Finténieur d’'un programme, le zéro piéce peut
&tre décalé vers un pont quelcongue. Ainsi on
peut exécuter des opérations d'usinage identiques
(par exemple ranurage ou fraisage de poches) a
différents endroits de la pigce sans devoir élaborer
ou introduire & nouveau le prograrmme

Pour le décalage du zéro piéce, on ne doit intro-
duire que les coordonnées du nouveau point

zéro Le systéme des coordonnées avec les axes
XY, Z et le quatnéme axe est alors décalé vers le
nouveau point zéro par la commande Toutes les
introductions de coordonnées suivantes se rappor-
tent alors au nouveau point zéro.

Lors de la défiution du cycle, les coordonnées
peuvent &tre introdutes comme suit

» en absolu: les coordonnées du nouveau zéro
pi&ce se rapportent au z&ro piéce Initial

(= le zéro piéce ntroduit -@-)

e en Incrémental: les coordonnées du nouveau
zéro piece se rapportent au dermier point zéro
valable Celui-c1 peut &tre un zéro piéce déja
décalé

Le décalage du point zéro peut étre annulé de fa
fagon suivante:

e introductton du décalage zéro en absolu avec
X 0,000/Y 0.000/Z 0.000/4. 0,000;

® introduction de la fonction auxiliaire M02, M30
ou avec la séquence END PGM .. MM (en
fonction du paramétre machine introduit)

absolu

incrémental




Définition
du cycle

Exemple
d'affichage

Cycles
Décalage point zéro

“GHF

Mode dutilisation

OQuverture du dialogue

B
;

E-EHHE

€ CYCL DEF 7 POINT ZERO ST > prise en compte du cycle.

v

Pour ie décalage zéro, on peut attribuer des
valeurs a tous {es axes X, Y, Z, IV.

nouveau point zéro:

Aprés introduction des coordonnées du }

| DECALAGE ? ’ @ choisir I'axe

incrémental ou absofu?

intraduire les coordonnées du
nouveau paint zéro

U

.t

prise en compte des coordonnées

@ .

oy i ol .XL»;,&«. e

Le cycle Decalage ponnt Z6ro e@a{pﬂf dlrecte ;’jf’

ment aprés sa*‘déflnrtlon Le décalage est \..!cgj’ ?i,,,;&!

"affiché dans 1aff1chage de !etat par rapport%%"??'ﬁ-"

-y Sk, - F i e;&m
Al z8ro ptéce Gy S R 2 ira
Pkl SIS - &

10 CYCL DEF 7.0 POINT ZERO
11 CYCL DEF 7.1 X + 20,000

12 CYCL DEF 7.2 Y 410,000
13 CYCL DEF 7.3Z +10,000 "

14 CYCL DEF 7.4 C + 90,000

L.a définition du cycle occupe b séquences de

programme au maximum,
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Cycles
lmage-miroir

Le cycle Par la réflexion d'un axe au point zéro, le sens de
I'axe est inversé et le signe change pour toutes
les coordonnées de cet axe. On obtient amst un
contour ou une configuration d'un pergage pro-

grammé dans une forme reflétée Une “image-
miroir” n'est possible que dans le plan d'usinage, "

un seul axe ou deux axes pouvant étre reflétés T
simultanément

Axe reflété Pour I'mage-muroir, I'axe ou les axes a refléter
dowvent étre introduits Pour les indications de
coordonnées suivantes dans le programme pour 4
les axes en gquestion, les signes sont inversés —{} ——
St 'axe de l'outil est reflété, Il v a signalisation X
d'etreur lors de I'exécution Xz  —xf x1 xz
= AXE DE L'OUTIL REFLETE =

Sens d'usinage Image-miroir selon un seul axe: tout comme
le signe des coordonnées, le sens d'usinage est
également mversé. Si par exemple un contour est sens ‘
usiné inialement dans le sens contraire d’hor- contrare d'norloge sens horare
loge, l'usinage se fait, en “image-miroir”, dans le
sens horaire. Avec des cycles d'usmnage, le sens

de iraisage reste maintenu AL

Image-miroir selon deux axes: e contour
reflété sur un axe est reflété une seconde fois sur
lautre axe Le sens d'usinage est Inversé une
seconde fars, le sens inimal reste done maimntanu

L ——

sens
sens horaire contraire d’horloge

"

Zéro piece li faut vedler lors de la programmation & ce que
I'axe des coordonnées autour duquel on refléte
un contour, se trouve exactement entre le contour ‘
refleté et celul a refléter Le cas échéant un déca-
lage du zéro piece doit étre programmé avant la
définition du cycle.

Annulation de Le cycle Image-mirar peut &tre annulé de la ( C wE L )
Fimage-miroir facon suivante: S

® Introduction du cycle image-meroir en répon- & S
dant 3 la question du dialogue par )

e introduction de la fonction auxiliaire M02, M30 <
ou avec la ségquence END PGM MM (en e
fonction du paramétre machine introduit}
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Cycles
Image-Miroir

R ‘!,;\ +
H . o

Définition Mode d’utilisation

du cycle . GOTO
Quverture du dialogue al * ou a

" CYCL DEF 8 IMAGE-VIROIR } prise en compte du cycle
‘v
i introcduire {'axe a refiéter,
AXE REFLETE? } @ par exemple X.

introduire éventuellement le second
axe a refléter, par exemple Y.

Si I'on veut refléter le contour selon
deux axes en méme temps:

prise en compte des axes et
terminer 'introduction.

B4

Lintroduction du sens des axes ou d'axes
sans valeurs chiffrées, doit toujours étre ter-

minée avec la totiche @ .
Si Introduction de 'axe™{ou des axes est . .

prise en compte avec la touche Lilya
signalisation d'erreur: o
= PROGRAMMATION MAUVAIS AXE =

Le cycle Image-miroir est actif immédiate-

ment aprés sa définition. Les axes réfléchis -~
sont affichés dans |'affichage de I'état pour le-
décalage du point zéro par la désignation des
axes sur fond clarr e

.

Efterpple La définition du cycle Image-nmiroir occupe 2
d'affichage 120 CYCL DEF 8.0 IMAGE-MIROIR séquences de programme.
Axe & refléter X, Dans les séquences de pro-
121 CYCLDEF 8.1 X gramme suivantes, le signe des coordonnées en
X est inversé,

~
[
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Le cycle

Angle de
rotation

Limites
d'introduction

Rotation et
décalage du
Zéro

Annulation de
la rotation

P154

Cycles

Rotation du systeme des coordonnées

Le systéme des coordonnées peut &tre orenté,
Intérieur d'un programme, autour du zéro piéce
dans le plan d'usinage

Aing1 il est possible, par exemple, d'usiner des
poches, dont les bords ne sont pas paralléles aux
axes des coordonnées initiales, sans devoir fare
des calculs

Pour la Rotation, i suffit d'introduire I'angle de
rotation ROT.

L'angle de rotation se rapporte toujours au point
zéro du systeme des coordonnédes - le centre de
la rotation — et I'axe de référence pour des intro-
ductions en absolu est:

¢ 'axe X+ dans le plan X-Y

e l'axe Y+ dans le plan Y-Z

o l'axe Z+ dans le plan Z-X

Toutes les introductions des coordonnées suvant
la Rotation se rapportent alors au point zéro avec
le systéme des coordonnées tourné.

L'angle de rotation peut également étre introduit
en incrémental

L'angle de rotation est introdurt en degrés {°),
plage d'introduction de —360° & -+360°
(incrémental ou absolu).

Le cycle "Rotation” peut étre combiné avec le
cycle “Point zéro” par la programmation succes-
sive de ces deux cycles. Cecl permet un déca-
lage et une rotation simultanés du systéme des
coordonnées.

La rotation du systéme des coordonnées peut

étre suppnmée comme suit

e ntroduction de la retation avec I'angle de
rotation 0° (ROT 0,000,

e introduction de la fonction auxihaire MQO2, M30
ou par la séquence END PGM MM {dépend
du parameétre machine introduit).

Y(x)

angte de rotation
I ROT

,f{e de rétérence "_;(z)

CYcL10
rotation

)
N




Définition
du cycle

Exemple
d'affichage

=2

Cycles

Rotation du systeme des coordonnées

e

Mode d’utilisation

Quverture du dialogue

EH-B00C

| crcLpertoRoTATION T D

prise en compte du cycle

v

[ ANGLE DE ROTATION? -

.
2 e -
A 4

introduire I'angle de rotation

-

incrémental-absolu?

v
pnse en compte de 'angle mntroduit

o grerer TR

Le cycie Rotatlon du systtgg;? -ges coordo

)

nees est actlfglmmédt sine wt?g% g
: o

184 CYCL DEF 10.0 ROTATION

185 CYCL DEF 10.1 ROT + 45,000

La définition du cycle Rotation occupe 2 séquen-
ces de programme.

Angle de rotation en degrés (7).
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Le cycle

Facteur
“scaling”

Emplacement
du zéro

Annulation du
facteur
d’échelle
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Cyéles
Facteur d'échelle

A l'inténeur d'un programme on peut agrandir ou
réduire des contours dans le plan d'usinage.

Ainsi 1l est possible de réaliser des contours simi-
laires géométriguement sans devorr les program-
mer 4 nouveau, ou de programmer des facteurs
de retrait ou d'agrandissement sans

calcul

: o TR e
Le facteur d" echellef&opére s{glvantqles parg;%?é{eg
métres-maching |ntrodurts 'Soit dans. e 1pla ;Zéé,.,
d'usinage. soit dans” Fles” trors?'axes ”E;ﬁncnpauii““ o

Le constructeur de Votre' machlne dcnt ‘votis @ i

informer quel mode. d’ opéra’uon a été prévu rp;ﬁ,'

,— aaaaa

Pour la réduction ou I'agrandissement d'un con-
tour, on introduit le facteur d'échelle SCL {en
anglais scale = échelle). La commande multiphe
par ce facteur, toutes les coordonnées et rayons
du plan d'usinage ou des frois axes X, Y et Z en
fonction d'un paramétre machine, qui sont usinés
aprés ce cycle.

Plage d'intreduction de 0 4 99,9992999.

Lors de la réduction ou |'agrandissement d'un
contour la position du zéro piéce du systéme de
coordonnées est conservée

Pour étre certain qu'un contour similaire géomé-
tnguement soit bien réabisé a Vendroi prévu de la
piéce a usiner, il y a lieu de programmer éven-
tuellement un décalage du point zéro au préa-
lable et/fou une rotation

Le cycle facteur d'échelle peut étre annulé de la

fagon suivante.

e introduction du cycle facteur d'échelle avec le
facteur 1,0,

® introduction de la fonction auxihaire M02, M30
ou par la séguence END PGM . . MM {en fonc-
tion du paramétre machine introduit},

‘ exemple (plan X-Y}
réduction facteur
b d'échelle 0.5
0
u —————————
ol M
| |
V7any !

exemple (plan X-Y)
agrandissement et décalage
facteur d'échelle 2,0

i

x'l




Définition
du cycle

Exemple

d'affichage

Cycles
Facteur d'échelle

15~ definmon’}%Le facte r

Mode d'utilisation
Quverture du dialogue % ou @ n
| CYCL DEF 11 FACTEUR-ECHELLE 2 prise en compte du cydle.
'v’
! FACTEUR? '“‘:_:;.: ) }D introduire le facteur d'échelle.
) v
prise en compte du facteur
“Le Cv;i::l%%?a’rd eohelle est 4 ActF] m%éd: ﬁmﬁ;

tement apr

d'échelle g5t attiche dans Iafflchage dellétat
par SCL: rt‘@' Sl e, B e

9?‘?' m, o, BEE f“}a(

12 CYCL DEF 11.0 FACTEUR-ECHELLE

13 CYCL DEF 11.1 SCL 0,750000

La définition du cycle Facteur d'échelle occupe 2
séquences de programme,

Par le facteur d'échelie 0,75 toutes les coordon-
nées suivantes sont réduites du facteur 0,75

e
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Le cycle

Plage

d’introduction

d ot emepb o
R e

EIErY

Cycles
Temporisation

Avec le cycle Temponsation, on peut arréter &
I'ntérieur d'un programme le mouvement
d'avance pendant un certain temps avec broche
en marche, par exemple pour briser les copeaux
en tournant & vide

Le cycle temporsation est exdcuté directement
aprés la définition du cycle.

La temporisation est exprimée en secondes.
Plage d'introductron 0,000 s & 19999,999 s.

L'introduction d’une temporisation de
19999,999 s_signifie une interruption du tra-
vail de 5,5 heures! T ”

N

e

=

/




Définition
du cycle

Exemple
d’affichage

Cycles
Temporisation

Mode d’utilisation

Ouverture du dialogue

CYCL
B0

e -
y

CYCL DEF 9 TEVIPORISATION <.

prise en compte du cycle

r@

v

E TEMPORISATION EN SECONDES ?

introduire [a temporisation souhaitée.

48
v

prise en compte de la tempornisation.

I— > S
Le cycle Temgfﬁxs%;ztlo‘
e ment aprés la définition]

S @%M”gn L

e A E2

est'ex écutg gl ecte-, %
ek M -~

r\ o .
Fe T e i TR R f’- VR e s

97 CYCL DEF 2.0 TEMPORISATION

98 CYCL DEF 9.1 TEMP. 10,000

Le cycle Temponsation occupe 2 séquences de
programme
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Le cycle

g e i T

A oL Te
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Cycles
Cycle & programmation libre
(Appel de programme)

Le cycle "Appel de programme” permet l'appel
simplifié de programmes avec CYCL CALL, M89
et M39, qui ont &té élaborés 3 l'aide des fone-
tions paramétrées: par exemple, des cycles de
surfagage en méandres, Ansi ces cycles a pro-
grammation libre sont équivalents aux cycles pré-
programmas.,



Dé&finition
du cycle

Exemple
d'affichage

Cycles

Cycle a programmation libre

(Appel de programme)

Maode d'utilisation

Ouverture du dialogue

B0-G006

! CYCL DEF 12 PGM CALL } prise en compte du cycle.
‘v
NUMERO DE PROGRAMME? } D introduire le numéro de programme
h 4 )
prise en compte du numéro
intraduit.

5 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

6 CYCL DEF 12.1 PGM 23

Le cycle appelé est programmé dans le pro-
gramme 23.
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Introduction

Détermination

le cycle

Données a
introduire

Visualisation de
fa valeur
effective de la
position broche
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Cycles
Orientation broche

La commande peut cammander la broche princl-
pale d'une machine en 5"™ axe et la tourner dans
une position déterminée

L'orientation de la broche peut étre utihsée, par
exemple, pour des systémes de changement
d'outil détermmés, ol l'outll doit prendre une
position déterminée par rapport au changeur
doutdl, ou pour le systéme de palpage infrarouge
TS 511 de HEIDENHAIN pour I'alignement des
fenétres d'émission et de réception

Le positionnement de la broche (= onentation)
est activé par une fonction M

La position de la broche peut &tre déterminée:

® soit par des paramétres-machine,

@ soit par le cycle 13 Qrigntation broche

De plus amples inforrations concernant les para-
meétres-machine et la fonction M vous seront
données par le constructeur de votre machine

Une position détermuinge de la broche peut étre
programmée a l'aide du cycle 13: Onientation
broche Ce postionnement n'est exécuté qu'aprés
programmation d'une fonction M détermmée par
le constructeur de la machine (pas avec CYCL
CALL).

St une onientation broche est appelée par une
fonction M sans qu'une défintion de cycle nait
&té programmeée au programme, la TNC oriente
la broche princtpale sur une valeur définie dans
les paramétres-machine

Angle d'orlentation: angle par rapport & l'axe Q°
du plan d'usinage

Plage d'introduction 0 360°,

Pas mim d'introducticn 0,5°,

La valeur effective de la position broche peut étre
visuahsée 4 la place du 4° axe. Cette opération ne
dépend d'aucun paramétre machine et est déter-
minée par le fabricant de la machine




Définition

Exemple
d'affichage

Cycles
Orientation broche

Mode d‘utilisation

Ouverture du dialogue

J A

CYCL GOT0
i ] B

- Bt SIEAUAL wg, w6

| CYCLDEF 13 ORIENTATION ~ ~+ = -+

} prise en compte du cycle,

.

introduire la position angulaire

| o 0]
ANGLE D'ORIENTATION 7 ’ - = souhaitée de la broche

prise en compte de I'angle introdurt

' 5 CYCL DEF 13.0 ORIENTATION

6 CYCL DEF 13.1 ANGLE 90,000

La défirution du cycle occupe 2 séquences de
programme.

Position angulaire de la broche principale.
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Corrections du programme

Edition Par “édition” on entend le contrdle ou la modifi-
cation du programme, également des mises au
point Les fonctions d'édition constituent une aide
remarquable lors de recherches et de modifica-
tions de séquences et de mots de programme et
sont actives dés l'action sur la touche correspon-
dante

Appel d’'une Par action sur la touche . an appelle une

séquence séquence déterminée.

{1 est le symbole pour une séquence de pro-
gramme.

Feuilleter
dans le Avec les touches et , On peut sauter

programme d'une séquence a l'autre dans un programme
(fewlleter).

Touche . saut sur le numéro précédent plus
bas

Touche : saut sur le numéro suvant plus
éleve,

Modification
de mots Avec les touches et le curseur est

déplacé vers la séquence recherchée Le curseur
est un “repére de correction” et se présente sous
la forme d'un champ clair.

Le champ clair est positionné sur le mot du pro-

gramme a modifier 3 I'aide de ces deux touches,

Le curseur ne peut étre déplacé que dans le
mode d'utilisation .

Pour actionner le curseur, il y a lieu de com-
mencer avec la touche .
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Appel dun
numéro de
séquence

]

Modification
de mots

Corrections du programme

Appel de la séguence

Mode d'utilisation

Quverture du dialogue

-

]
4]
Y|

k' oto:NUMERO=" Ry

v
) B8

introduire le numeéro de séquence,

prise en compte du numéro.

Mode d'utilisation

a

Un mot dans la séquence de programme
envisagée doit &tre modifie.

v
0

positionner le curseur sur le mot a
madifier.

v

Le dialogue affiche la question suivante
concernant le mot dans le champ clair, par
exemple:

COORDONNEES ? ~

Si toutes les corrections ont été faites:

Si un autre mot doit étre modifis.

) &

rE
41>

cormger lintroduction

prise en compte de la séquence
{ou fare disparaiire le curseur de
I'écran vers la droite ou la gauche
par action sur la touche correspon-
dante).

positionner le curseur sur le mot a
modifier.
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Corrections du programme
Effacement/Insertion de séquences

Effacement
d'une séquence

Effacement

de la définition
de cycle ou

d'un programme
partiel

Insertion de
séquences

Corrections
pendant la
programmation

P166

La séquence envisagée a linténeur d'un pro-

gramme est effacée avec la touche ‘,’5"

DEL est I'abréviation du mot anglais “delete”
(= effacer, suppnimer)
L'effacement de séquences de programme n'est

possible que dans le mode d'utihsation

Lors de Veffacement de séguences individuelles,
il faut veiller & ce que la ségquence a effacer soit
bien la séquence actuelle Pour toute sécurité, il
vaut mieux appeler Is séquence par son NUMEro

Aprés I'effacement, la séquence la plus proche
avec le numéroe le plus bas avance dans la ligne
de programme actuelle

Les numéros des séquences suivantes sont comi-
gés automatiquement

Pour effacer des définitions de cycle cu de
boucles de programme, on appelle la dermiére
séquence de la défimtion ou de la boucle de pro-

gramme. Puis on actionne ia touche @ plu-

steurs fois Jusqu'a ce gue toutes les séquences
de la définitton ou de la boucle de programme
solent effacées.

On peut insérer de nouvelles séquences dans des
programmes existants & nimporte quel endroit
On ne doit appeler que la séguence aprés
laquelle la nouvelle séguence doit étre insérée
Les numéros des séquences suivantes sont corn-
gés automatiquement

Si la capacité de mémorisation de la mémoire de
programme est saturée, cecl est affiché lors de
I'cuverture du dialogue par la signahsation der-
reur:

= DEPASSEMENT MEMOIRE PROG =

Cette signalisation d'erreur apparait également s
I'on veut insérer une ségquence aprés la ségquence
END {la fin du programme se trouve dans la ligne
en cours).

Des erreurs de programmation pendant I'intro-
duction peuvent &tre corngéss de facons chffé-
rentes.

CE la valeur introduite est effacée et Il apparait O
dans le champ clarr

[W| la valeur ntroduite est effacée compléte-
118 ment



‘Corrections de programmes
Effacement de séquences

1,0
p i

. . g
Effacement Mode d’utilisation
d'une
séquence
La séquence dp programme envisagée } E effacer la séquence
doit étre effacée.
R
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Recherche
d'adresses
déterminées

addresses

Effacement
d'un programme

P168

Corrections de programmes
Routines de recherche/Paramétres
Effacement de programmes

Avec les touches et on peut trouver, a

I'ntérreur d'un programme, des séquences com-
portant une adresse déterminée, A cet effet,

positionner le curseur & l'aide des touches
et/ou . sur le mot avec |'adresse recherchée
et feullleter dans le programme avec les touches

etfou uniquement les sequences sont

affichées qui comportent I'adresse recherchée
La recherche d'adresses déterminges
froutines de recherche) n'est possible gue dans

le mode d’utifisation

Pour effacer un programme, on ouvre le chalogue

avec la touche fii8

Apreés action sur cette touche, la iste des pro-
grammes apparait sur I'affichage avec un champ
clair Ce champ clair peut étre déplacé 4 'aide

des touches . . et

On ne peut effacer gue le programme, dont le
numéro se tfrouve dans le champ clarr




Corrections de programmes
Routines de recherche/Parameétres
Effacement de programmes

i

Recherche Mode d'utilisation
d’adresses
déterminées

Toutes les séquences comportant I'adresse M } choisir une ségquence comportant
dowvent étre affichées: v I'adresse recherchée,

positionner le curseur sur le mot
avec ['adresse recherchée.

.l ,

H appeler les séquences avec l'adresse
E FONCTION AUXILIAIRE M ? } recherchée. K

SiPour, p_psmoﬁne“r te curselr, ’c{o:;nmquervpar,\;
' T T b b ;

. o
- %
(%%w o e

¥
i)
o

T I
4 la touche! 2oy
& CRT ARV

d'un programme

Effacement Mode d’utilisation

Ouverture du dialogue

, EFFACEMENT = ENT/FIN = NOENT
positionner le curseur

S1 un programme doit étre effacé. ) sur le numéro du
v

programme.

effacer le programme.
SiI'on ne désire pas d'effacement de pro- g
gramme ou si ['on veut terminer 'effacement } | |

de programme:

MeG9



Vérification
d'un programme

Arrét du
programme-test

Affichage
et paramétres Q

Pt70

Programme-Tlest
Affichage de parametre

Un programme peut étre vénfié par la com-
mande, avant son exécution sans mouvement de
la machmne, sur des erreurs géométnques. Le pro-
gramme est calculé du début 3 la fin comme
avec un déroulement de programme

Le déroulement de ce programme-test est inter-
rompu par une signalisation d'erreur La touche
du choix du mode d'utiisation “Pragramme-test”

provoque en méme temps 'ouverture du
dialogue

Le programme-test peut &tre interrompu et arrété
a nimporte quel endroit du programmae avec la

touche

Le programme-test est arreté automathue-
ment apgsichaque S;gp programme Pour
poursuwre Ie?programme “testhl v a leu d'ac-

tlonner é nouveau la touche B8 (voir page
suwante) e o

e - 2 «

Dans les modes d'utilisation “Déroulerment du
programme séquence par ségquence” ’ ou
"Déroulement du programme en continu” ' .

vous pouvez afficher les valeurs actuelles des
paramétres Q et les modifier éventuellernent
A cet effet, le déroulement du programme dort

étre arrété a 'endrort voulu Avec la touche

et le numéro du paramétre, fa valeur apparait sur
la igne du dialogue Vous pouvez alors modifier la
valeur affichée e cas échéant {par exemple, pour
des déroulements de test).

La commande garde cette valeur introdurte, jus-
qu'a ce que celle-cl sor modifiée par I'introduc-
tion d'autres valeurs programmeées

Vous pouvez feudleter dans la liste des paramé-
tres en avant et en arnére a 'aide des touches

et L'affichage est effacé avec la
touche @



Déclenchement
d'un programme-
test

Affichage et
introduction de
paramétres Q

Programme-Test

Affichage de parameétre

Mode d’utilisation

PR
Sy
- t’%‘x ES

B

ment:

| JUSQLAU NO. DE SEQUENCE = =<5

Le test dait &tre exécuté jusqu'a un numéro
de séquence déterminé.

4

Le programme doit &tre vénfié compléte-

w
28

introduire le numéro de la séquence

prse en compte du numéro mtro-
duit,

e«

Mode d‘utilisation

Ouverture du dialogue

4

QO =

v,
ed) am

introduire le numéro du paramétre

pase en compte du numéro introduit

...l

Q55=1M12

eventuellernent introduire la valeur
du paramétre

pnse en compte du paramétre
introduit.

e

La commande fonctionne aprés le démarrage du
programme avec la valeur de parameétre affichée
ou modifiée Jusqu'd ce gu'une autre valeur

soit atiribuée au paramétre a I'niéneur du pro-
gramme
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Graphisme
Détermination de la piece brute

Représentation Les programmes d'usinage peuvent étre stmulés
graphique sur l'écran de fagon graphique.
pour cantrdler des programmes d‘usinage. la réa-
lisation d'une piéce peut étre représentée graphi-
quement Pendant la représentation, la machine
reste Immabile

La piéce brute a toujours une forme parallélé-
pipédique {ou sinon programmer au préalable
une piéce ayant une forme simdaire)

LEWE T =T Frgie e g 5 oo Rt T
:’gri:i.léinage dans Iééﬁf”i'r;gl%éwﬁé{s ‘ ﬁyﬁi?”a%iﬁ o
L : ‘ & é 5. P Jg’mﬁw

% o

0 2 Prill T
“:I'éxe de loutil restant id&ntigue —‘ayec:une- ;23

fréise 8:queue cylindriqueipetit ét(@ﬁ%l&g@f’gur%

" I'écran;'Ta simulation’ d’'une interpolation:hék-
o0 BME o o S o
coidale ou avec 4°™ axe {par exemple,;axé C)

n'est pas possible | «oik %*ig’g%g
Détermination Pour la représentation graphique, il faut d'abord
de la piéce définir la piéce brute, ¢.-a-d programmer
brute ® sa position par rapport au systéme des

coordonnées ainsi que
# ses dimensions.

Pour déterminer le parallélépipéde, il suffit d'indi-
quer deux coins d'une diagonale dans I'espace
lls sont désignés point mintmum (P} et point
maximum (Pyax) (sort ponts ayant les coordon-
nées mféneures et les coordonnées supénaures).
Puw Ne peut &tre introduit qu'en cotes absolues.
tandis que Py.x peut éire introduit seit en absolu
soit en incrérmental, au chox

Les données de la péce brute sont mémonsées
dans chaque programme d'usinage s'y rapportant
et sont donc disponibles dés que l'on appelle un
programme déterminé,

Il est avantageux de déterminer la pidce brute au
début du programme. Ainsi les séguences "BLK

FORM" peuvent é&tre retrouvées plus facilement
en cas de modrfication des dimensions de la
piéce brute

L’ouverture du dialogue se fait avec la touche
BLK
-

Les dimensions maximum de la piéce brute
sant 14000 mm x 14000 mm x 14000 mm.

BLK FORM est I'abréviation pour I'expression

anglaise BLANK FORM (Blank form = pigce
brute).
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Introduction
des coins du
parallélépipéde

Exemple
d’affichage

Graphisme
points angulaires de la piece brute
de forme paralleleplpedlque

.»;Q“ o
5
Mode d’utilisation
Cuverture du dizlogue %
] s introduire 'axe de la broche, par
! AXE BROCHE PARALLELE X/Y/Z ? - (2] ety

v

| DEF BLK FORM: POINT MIN ? introduire une valeur pour la
' ; coordennée en X,
prise en compte de la valeur

introduire une valeur pour fa
coordonnée en Y.

prise en compte de la valeur.

introduire une valeur pour la
coordonnée en Z

prise en compte de [a valeur.

@@ @aC

v

DEF BLK FORM: POINT MAX ?

hd

e @ EUdd

incremental — absolu?

ntroduire une valeur pour ia
coordonnée en X,

prise en compte des données.

incrémental - absolu?

introduire une valeur pour la
coordonnée en Y.

prise en compte des données.

L3
incrémental — absolu?

introduire une valeur pour la
coordonnée en Z,

prise en compte des données.

La pidce brute est positionnée parallélement
P o L e -‘-'"n a '

-1 BLKFORM 0,1 Z X+ 0,000 ) g | 8UX axes principaux
R e S Puw @ les coordonnées X0,000 Y0,000 et

TR TR, | 715000,
L,_; m&:{ﬁmg&%»‘ “Z-15, 000 ﬁa\nh’f Puax @ les coordonnées X80,000 Y100,000 et

Z0,000.

SEE Ml W ARSI T g S
e

2 BLK ForM 0.2 - X+80 000 ",’;5 ES;

- Y+100,000 Z+ 0,000 3 % ,,".,

r - gD Y ST

P173



Graphisme
Types de représentations

Mode Un programme d’usinage peut étre représenté de
d'utilisation fagon graphique dans les deux modes d'utilisa-
Graphisme tion
:’ DERQULEMENT PROGRAMME EN CON-
TINU
ou GRAPHICS

j DEROULEMENT PROGRAMME SEQ PAR

- m @ @
Pour la représentation, Il faut que le programme FORM

d'usinage soit enregistré dans la mémaoire de pro-
gramme

Le menu des différents types de représentation
possibles est affiché sur I'écran en appuyant deux

fois sur la touche de graphisme m Avec les
touches et , on peut positionner le

champ clair sur la représentation souhaitée et la
prendre en compte avec la touche .

Types de Quatre types de représentation différents sont
représentation possibles

Représentation Le programme est usiné avec une représentation
3D trichmensionnelle La piece brute peut étre onen-

tée autour de 'axe vertical avec les touches
et gt 6t autour de I'axe horizontal avec les
to

uches et

La postion du systéme des coordonnées est
représentée par un angle (& gauche au-dessus
dans I'mage} {plan d'usinage}

Représentation Le programme est usiné comme dans une repré-
en trois vues sentation technique en vue de dessus et deux
coupes, ces coupes pouvant &tre déplacées 3

- l'aide des touches .

La représentation dans trois niveaux peut étre
inversée de la norme allemande sur la norme
américaine a l'aide d'un parameétre machine
L'affichage d'un symbole suivant DIN 6 mdigue le
type de représentatian

norme allemande Eﬂ’@
norme américaine @B
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Vue de dessus 1

Vue de dessus 2

Construction
rapide de I'image

Graphismes
Types de représentation

Y
~
.

LLe programme est usiné avec vue de dessus
avec 5 nuances de gris différents pour les
niveaux de profondeur, au plus profond au plus
sombre

Comme vue de dessus 1, toutefais, avec 17
nuances de gris différents pour les niveaux"
de profondeur, la résclution a I'écran dans les
deux autres axes étant toutefois moins bonne.

Avec la construction de I'image interne,
rapide on peut montrer la piéce finie a I'écran.
La commande "développe” la pigce conformé-
ment au programme d‘usinage, toutefois sans
représenter les différentes phases de fabrication
de facon graphique.

L'écran affiche uniquement le numérc de la
séquence actuelle
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Graphisme
Utilisation

Démarrage Aprés avorr choisi fe mode d'utihsation du
graphisme souhaité, démarrer le déroulernent du

programme par action sur la touche HEW

Fs oy b %"”%’“‘C’T—W Ty i
w%va%nthle premge 'sdéplacementydes axes, l[ y a .
*wileugiﬁg programmerm TIO %CALLféafm de’; ;
ig’%éfmrrfl axe de;‘loutlh ; i

qudlcatlon ‘a8’ 1axe roche,;:la%s I3’ déﬁn:t[on
%’z“‘é‘ﬂc;;onm e SUithas poUis dérotierent !

*[;;q;grammagmp smesbibe ¢
Zmanque, il ap arait %g& arrage.du il
?g’é?aﬁ%sme [a |gnal| aflqﬁ eI ﬁ‘g’%@?‘%@%
='PARTIE DE PGM N@Na_HEPRESE TABLE =..

.?
Cette;ugnahsation derreur a’ﬁ‘ﬁaralt«ég le=: .

Tzl

ment siun quatnémg;fou 5°vaxe”‘rod«une |nter-
polatlon hélicoidale a- eté programmé“’ ;

2 T i AR ’

Arrét
Avec la touche @ , On peut arréter 3 tout
moment la simulation graphigue, toutefols, la
s@éguence en cours est encore exécutée

Retour de la Aprés arrét du déroulernent graphique de pro-

représentation gramme, on peut retourner & la représentation de

graphique sur la la pigce brute (parallélépipéde mitial) en action-

piéce brute nant la touche

5 PR T TTHR TRy,
v%i? f“ bricatiof de {g;pléce dolt’é nouveau vz, A

»«étre t;eprésentée graph:quement il y”‘a ligu, de
ehms:r le début du programm e

£ % £2
%}Jec Ia touche | % &
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Démarrage
du graphisme

Graphisme

Démarrage du graphisme

Mode d'utilisation

Choisir le programme souhaité.

Y¥=42,200
BLK FORA 0.2

LY+ 4,000
. TOOL DEF 1

v

Choisir le mode d'utiisation du graphisme

v

Appeler le menu du graphisme

414

v

Placer le champ clair sur le type de représen-
tation souharté, par exemple représentation
3D.

v

Démarrer le déroulement du programme en
representation graphique.

¥
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Graphisme
Démarrage du graphisme

Arrét et

démarrage Arréter le déroulement du programme en ’ ’
graphisme.
Démarrer 3 nouveau le déroulement du } »
programme en graphisme.
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Décalage des
niveaux

Graphisme
Représentation en trois plans

Arréter le déroulement du programme } }

v

Déplacer ta coupe horizontale par exemple.

vers le haut:
sort, appuyer plusieurs fois sur la

touche } }

soit, déplacer le mveau de la coupe en

continu > }

En appuyant plusieurs fois sur la touche
le niveau de la coupe se déplace plus vite.

v

Arréter le déplacement du niveau de coupe. } m }

'v

Déplacer la coupe verticale par exemple, vers
la droite:

soit, appuyer plusieurs fois sur [a touche . } ’ :

soit, déplacer le niveau de la coupe en
continu.

oo = @)
En appuyant plusieurs fois sur la touche ’ . @

le niveau de la coupe se déplace plus vite

v

Arréter le déplacement du niveau de coupe. } }
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Graphisme
Représentation en trois plans

v

Démarrer le déroulement du programme } START }
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Basculer et
tourner

Graphisme
Représentation 3D

Arréter le déroulement du programme.

v

Basculer la vue, par exemple,

v

TJourner la vue, par exemple

v’

Démarrer le déroulement du programme.

>3
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Fonction
“Loupe”

Coupe de
limitation du
détail

Choisir la coupe

de limitation
suivante

Prise en
compte du
détail

Piga

Graphisme
Fonction “Loupe”

La fonction "Loupe” permet l'agrandissement
d'un détall quelconque de la piéce a usiner

e ®

it 7 {/
Le détail pour la fonction “lcmpe ne peut &tre

. déterminé ‘f;ﬁ%?ﬁdans la représgptatton‘*BD

ﬂ‘w §2

La simulation méme peut avorr lieu dans les 4
types de réprésentation

La coupe de imitation du détail se fait sur un
modele en trellis du cube, qui apparait au coin
gauche supéneur de I'écran aprés action sur la

touche
La face hachurée est toujours déplacée vers le

centre du cube par action sur la touche .
point par point sur I'écran
Pour un déplacement continu, 1l faut appuyer en

plus sur la touche

Par action sur la touche B , on interrompt le
déplacement continu

Avec la touche , la face est déplacee & nou-
veau vers Fextérieur

Pour ¢hoisir 1a coupe de limitanon suivante
(surface a droite), appuyer sur la touche

De cette fagon on peut sélectionner et déplacer
les faces gauche, droite, avant, armére, inférisure
et supérieure successwement.

Avec la touche . Il est possible de revenir
sur la face précédente

Aprés la détermination de la derniére face de limi-
tation (face supérieure}, le détail peut étre pris

en compte avec fa touche aprés avoir
appuyé une seconde fois sur la touche f La

pléce brute apparait alors sur I'écran sous forme
agrandie

On obtient le détall agrand: du contour aprés un
nouveau déroulement de graphisme dans un
mode d'utiisation de graphisme guelconque

-N
[
|

N

N

V//
N _IM

IK_______




Graphisme
Fonction “Loupe”

Limitation du
détail et La commande se trouve dans le mode d'utili-
agrandissement sation Graphisme représentation 3D.

Choisir la fonction “Loupe”

33

v

Déplacer la face de imitattion gauche, par
exemple vers 1a droite

soit appuyer plusieurs fois sur la touche

soit déplacer la face de facon continue

En appuyant plusieurs fois sur [a touche
on obtient un déplacement plus rapide du plan

de limitation

Arréter le déplacement et prise en compte.

313

v

Choisir ta face de imitation suivante
{a droite).

414

~

Procéder comme décrit c-dessus avec cette
surface ainsi gqu'avec les faces de limitation ci-
apras
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Graphisme
Fonction “Loupe”

Lorsque ia derniére face (supéneure) a été } }
déplacée:

v

PRISE EN COMPTE DE LA DECOUPE  dé)] 4

v

Démarrer le déroulement du programme } }

~

L'usinage de la piéce est simulé L'écran n'af-
fiche que la coupe déterminée

S T - W
R SN

vl

gy Sl

n
i

i ) -
2 g g
PR oty e . VR

RO IE e

el
N
-
Ereid .
4t
hr.@h
l%:\“q’{
A




Remarques

B S
N
.
o b
L

= T & =-—T 3 =-=T il A — ||ﬁll.|.k
O R B _ _ \\m
- _ [ |
[ b
L {
- i . a_ - ot
ol
A Cob
L T U O T I IR
1 ' ,
 E— —] —— [ — ml‘ —_ - m—— —
R —— - R
' !

B - T _lll.i T ST
[
| -

T - |
- IR N SO N A T
S I 1 - e e e
_ e e =
_ Y [ O (O — = -
_ - |- " ; |
JER (T R IS AU IR I R — ——— . : -
bt o e
i
I T N O b
A _ . ,
‘ i IR

Tl




Déroulement
du programme
en continu

Déroulement
du programme
séquence par
séquence

Avance

Vitesse de
rotation broche

P188

Déroulement du programme

Modes d’utilisation

Dans g mode d'utilisation “Déroulernant du

programme en continu”, la commande exécute le
programme se trouvant dans la mémoire de tra-
vall jusqu'd un STOP programmé ou jusqu'a la

fin

Aprés un arrét programmeé, si I'on veut poursuivre
le programme, 1l faut le démarrer & nouveau

Le déroulement du programme est également
stoppé au cas ou une signalisation d’efreur est
affichée.

Dans le mode d'utilisation "Séquence par

séquence”, la commande exécute le programme
se trouvant dans la mémoire de travall sequence
par séquence. Aprés chaque séquence, il faut
démarrer le programme & nouveau.

L'avance programmée peut &tre modifiée
par le potentiométre d'override d’avance
interne

sulvant 'adaptation de la commande a la
machine, fate par le constructeur.

La vitesse de rotation broche programmée peut
étre modifiée en cas de sortie analogique, par le
potentiométre d'override broche.

00000 o000 .
* U D D D D e;{;éxjtvwf‘;,, ‘\-\:z;i;é

R _‘5_(,‘?%‘;
 00000R arues i

- 0000 9.0000%%
D00 O

O E s %2

3 ;:- »97';

»

Override
d'avance
interne

QOvernde
de wvitesse de
rotation broche




Démarrage du
déroulement du
programime
séquence par
séquence

Démarrage du
déroulement du
programme en
continu

Déroulement du programme
Démarrage

A B G
.’:;Avant l'usinage defla pgemléreaméce.gll ViE):

ieu d'introduire le’ zéro p|éce“ifm RS
e Wi R

Mode d‘utilisation

La premiére séquence du programme est
affichée dans la ligne actuelle du programme

usinage de la premiére séquence du
programme,

v

La deuxiéme séqilence du programme est
affichée dans la ligne actuelle du programme.

usinage de la deuxiéme séguence du
programme.

v

Mode d'utilisation -

La premuére séquence du programme est
affichée dans la ligne actuelle du programme.

re

usinage du programme

La commande exécute le programme jusqu’'a un
arrét programmé ou jusqu'a la fin du programme
sans interruption

N
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Déroulement du programme
Interruption et Arrét

Interruption Si la commande se trouve dans le mode d'utili-
sation {déroulement du prograrnme en con-

tinu) ou (déroulement du programme

séquence par séquence), le déroulement du pro-
gramrme peut &tre Nterrompu a tout moment par
la touche externe STOP L'écran affiche alors le
signe s (% signifie commande en marche} en
clignotant

Arrét Lorsque 'on veut commuter sur d'autres modes
d'utiisation que ceux ci-dessus, 1l v a ieu d'inter-
rompre et d'arréter le déroulernent du pro-
gramme (exception. usinage d'un programme
avec prograrmation simultanée). Ceci est fait par
la touche STOP exténaur et la touche STOP de Ia
commande A l'arrét, le signe sur I'écran s'éteint

Aprés 'arrét, la commande a mémonsé les don-

nées suivantes

o 'outil appelé en dernier lieu,

+ des conversions de coordonnées {point zéro,
image-mirotr, rotation du systédme des coordon-
nées, facteur d'échelle)

e le centre de cercle/pdle CC valable en der-
nier lieu

¢ le cycle d'usinage définl en dermier lieu

® le stade actuel des répétitions de boucles de
programme

# 'adresse de saut de retour avec des sous-pro-

grammes.

*”é‘?\t MM&%ﬁrog m
na ‘ggezr%%étrtlo n.d’une-boucie de pr

CALL LBL 18 REP.20/8

ﬁtéé?%%grah%%ﬁ{gt Chois

ce?’dggpr

o eﬂ;;g
de 1a bou ade prC gragnmeae :
nombré 3‘%‘J"épét|tlons§5jtégrggnwrg§gav
SOUS- programmes Iadre%se“%eégau?% 3
retour est’ ?ﬂagg y;;%%%?:,g
¢ oRdR 3, o W
Si l'on doit maintenir le’ nombre deirépéti t[qns 5
restant a exécuter ainsi que Iadreé“gg de'saﬁt i.},

en retour, on n'a qu'a chaisir les ‘séquences de
programme avec les touches et -

CALL LBL 18 REP 20/20
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Interrompre le
déroulement du
programme

Arréter le
déroulement du
programme

Déroulement du programme

Interruption et arrét

Pyt
e

Mode dutilisation

':"‘iﬁm\‘ T

SM-)

Le déroulement du programme entamé doit
étre interrompu.

ro

interrompre le déroulement du pro-
gramme.

v

L'affichage % {commande en marche) clignote

Mode d'utilisation

=R -}

Le déroulement du programme entamé doit
8tre arrété:

@
b 4

interrompre le déroulement du pro-
gramme,

arréter le déroulement du pro-
gramme

'v

L'affichage % {comrmande en marche)} s'éteint

IR
Wy N
WOTRA e 7

;.J
4

=
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Déroulement du programme
Interruption et Arrét

Arrét En cas de danger, la machine et la commande

d’urgence peuvent étre mises hors service par action sur
l'une des touches Arrét d’'urgence Cet état est
affiché par la commande par la signahsation

= ARRET D'URGENCE EXTERNE =

Pour la mise en service, Il v a lieu de déverroulller
la touche Arrét d’'urgence en la tournant un tour

dans le sens horaire Ensuite if v a heu de rétablir
la tenston de commande et d'effacer [a signalisa-

tion avec la touche

. Tu . sy
. . 4 ¥ et a gk
Faire attention lors du retour aprés l'arrét du %
programme {voir page suivante}

Changement du Si Fon a choist le mode d'utlisation {dérou-
“déroulement en
continu” en
“déroulement

lement du programme en continu}, on peut com-
muter, pendant le déroulement du programme,

séquence par sur le mode d'utihisatron {déroulement du
séquence” programme séquence par séquence). Aprés I'usi-

nage de la séquence en question, le déroulement
du programme s'arréte.

W z‘g\‘?"‘"' );'; g:g ) "gaw
%Lor de Iexécutlon de contours engontmu |Ix’§§

ftx o

tsn'y.a pas d’ arrét aprés la commutatlon ‘sur ie%ﬂ‘j
déroulement du programme};géquenpgwpargfﬁgé

’xséquence lorsgée la séquence ac:tue!ie mais 7, 3‘*‘
iz'exécution compléte en contmu du;eontour . 5

5
,,é‘éiculé a l'avance (14 sequence auwmax) o R
i On peut choisitigu moyen d’ in pararnétre * il
iwrﬁggc&hlne s on?gnete Iors‘ge%,h?cntou%gs en qzor;- N
Qu lors dela Q&s uence»sen “colrs gu%l le 25

AR v§§ K*
ntour en c:on;tlnu calculé par- avance st VQg

ﬁféi';\—; P10

i

‘%"N

o

i
ecompletement g g@wﬁ
“ ’ Sw\; >
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Retour

Changement
d’outil

Signalisation
d’erreurs

Reméde

Déroulement du programme
Retour dans un programme apres arrét

e ™

Un retour apres un arrét de programme nest
possible qu'a certaines conditions!

Un retour ne peut avor lieu qu'aux emplacements
du programme auxquels des droites avec

sont programmeées en coordonnées polaires ou
cartesiennes respectivement en cotes absolues

Un retour n'est pas possible pour
® des droites avec données en cotes Incrémen-
tales {IX, IY, IZ )
des chanfremns (L}
des trajectores crculares (C, CP, CT, CTP, CR,
RND)
des cycles d'usinage en particulier faire
attention lors du retour dans
des programmes avec & comme paramétre
des sous-programmes
des répétitions de boucles de programme
= ““?‘;" ’V‘ F“»’S";.‘l‘,‘c ”"‘i;‘;"'
_Sidans un sous-programme ou'a I[nténeur
“-d'une répétition de boucle de programme F
it y a un arrét et ensuite sé[ect:on ‘o une’t’ﬁ“éﬁ‘«'ﬁ" -~

séquence de programme avec la touche .

alors le compteur.est remis sur le inombre g
programmé de repetltlons pour la repétmons w
de boucles de proramme; pour des sous pro-

grammes l'adresse de saut en retour est “%iﬂ«:v‘ K

_annulée. S k{g@,ﬁfﬂ S §§

* Si le nombre de rgpét[tlons ou;, Iadress S gbﬁ’j 3

. 53, N ( fihl
saut en retour encore a executer d0|t Btre™s ]

' 5 *,?.
conserve, il faut ys[tthuemient sélectlonner Ies““?
¥

‘sequences des progrqmmes aveoles(t%ucﬁ‘* ]
5—% ¢ i R «4%3» %ﬁf
i@ et S SR Ny
% oA - et m,ti?&wa%%’” ¢ @’a
Lors d’'un changement d'outd en raison d'un bris |I
faut introduire les nouvelles valeurs de correc-
tion d'outil (définiion d'outit} et les appeller dans
le mode d'utilisation “positionnement avec intro-

duction manuelle”; ensuite 1| faut marquer la piéce
& usiner en la rayant avec le nouvel outil.

Si aprés l'arrét du déroulement du programme
on a feullleté dans le programme ( )
st I'on n'a pas choisi de séquence avec la touche
et st I'on n'a pas démarré le programme

avec la séquence dans laquelle on a arrété le
déroulement du programme, il v a signalisation
d'erreur,

= | IGNE EN COURS NON SELECTIONNEE =

Il'y a heu de choisir la séquence, o I'nterruption
a eu heu Ceci est possible

® avec les touches et .

* avec la touche ﬁﬂm et le numéro de la

séquence en questton

Attention en utihsant la touche il voir
ci-dessus,

by

TOOL DEF1L... TOOL DEF1L...
R... R...

| LIGNE EN COURS NON SELECTIONNEE




Remede

Remeéde

P194

Déroulement du programme

Retour

51, apres V'arrét du déroulement du programme,
on insére ou efface une séquence, la définition
du cycle lue en dernier lieu n'est plus active Au
prochamn démarrage, i y a signalisation d’erreur

= CYCL INCOMPLET =

Le dernier cycle avant Fappel du cycle doit étre
exécuté.
Pour choisir la définition du cycle, i faut

actionner la touche §

Attention lors de Futilisation de la touche m
voir “Arréter le déroulement du programme

S I'on démarre le programme dans un cycle d'usi-
nage & nouveau aprés un arrét || apparait la signa-

lisation d'erreur
= DEPART PROGR NON DEFINI =

Le programme doit étre modifié en conséguence
ou 1l faut choisir une séquence de programme

précédente avec la touche nnm

Artentlon en utilisant 1a touche . VOiIr
Arretgr le déroulement du programme”!

Kt
U;’%ycle d usmage dort &tre démarré a nou-
veau. . -
Le cyc!e d’ usmage “Taraudage™ ne doit pas
etre répété dans la méme position,

CYCL INCOMPLET

GOTO
O

CYCL DEF

DEPART PROGR. NON DEFINI




Déroulement

Affichage sur
Técran

Usinage d’'un programme avec programmation

simultanée d'un autre programme

«

La commande permet 'usinage d'un programme
dans le mode d'utihsation pendant qu'en
méme temps un autre programme est mntroduit

ou &dité (modiié) dans te mode dutilsation [ .

Le programmé 4 exécuter doit d'abord étre
appelé et démarré {mode d'utilisation ).
Puis on miroduit dans le mode d'utilisation

le nouveau programme & élaborer ou on appelle
un programme déjd mémonsé (voir “appel d'un
prograrmmme”}.

Le programme introduit est affiché sur la momé
supéneure de I'écran. Les indications concernant
le déroulermnent du programme en cours d'usi-
nage sont affichées sur la moitié inférieure de
{"écran. Contrairement & I'affichage habituel du
déroulement du programme, dans ce cas unigque-
ment le numéro du pregramme ainsi que la
séquence en cours sont affichés. Les affichages
des positions ainsi que les affichages d'état
(cycles actifs pour les conversions des coordaon-
nées, I'outil, la vitesse de rotation broche,
'avance et les fonctions auxtliares) apparaissent
comme d’habitude

B0 a®

MEMORISATION PROGRAMME ) :

CORRECTRAYON : REY RRASANSECDR RS

i:8 CP PR+72B,0E8 £2+EB8.EBB8
OR- R F M

18 L %+45,B88 ¥+36,060

CoT 0 Z+8@, 0880 He Fse

28‘-CC X+18, 088 Y+Z0,088

' L X+182,B8889

28

28

208-
B

1.08208 s
“3B.51y
F 8 TER
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P98

usinage en paraxial

Programmation avec les touches des axes

“Les séquences de posn{ig.%%%men
avec une correction dui??a?éﬁm-{-j =
séquences de positiont ﬁgentyav {
‘rection 'RR/RL ne donventsﬁé Feintrodt
: successwement 3 Vintérigtr:d
fd usmage it o

A Fintérieur d'un programme d'usinage on peut
programmer des séquences de positionnement
paraxial, qut ont été introduites avec une touche
d’axe, entre des séquences de positionnement
avec RO {pas de correction du rayon) qur ont été
programmeées avec une touche de fonction de
contourmnage

% FAUX:
16 L X+15000 Y+20,000
RR F  MO3

17 Y+40,000
R- FOOM

18 L X+50,000 Y+57000
RR F M

BON:
18 L X+15,000 Y+20,000

RO F M

19 L X+10000 Y+10000
RO F M

20  X+40000
R+ F M

21 L X+50000 Y+20,000
RO F M




Quverture
du dialogue

Valeur de
!a position &
atteindre

Correction
du rayon

Usinage paraxial

Programmation avec les touches des axes

L'introduction de séquences de positionnement
paraxial peut étre fégérement simplifiée. L'ouver-
ture du dizlogue d'introduction est réalisée direc-

terment avec la touche de l'axe concemné

@ . comme sur les commandes

point & point et paraxiales TNC 131%/TNC 135

Pour fa valeur de la positicn & atteindre, iy a
heu d'introduire la coordonnée pour I'axe con-
cerné L'indication de la valeur peut étre expn-
mée en absolu (¢ -a-d par rapport au zéro piéce}
ou en incrémental (c.-3-d. par rapport a la posi-
tion atteinte précédemment)

Dans les deux cas, 'outll se déplace d’'une posi-
tion effective, parallélement & I'axe choisi, sur le
pomnt 2 atteindre programmeé

La correction du rayon lors de la programmation
avec les touches des axes, a la signification sui-
vante:
® |3 trajectoire de I'outil doit étre réduite

d'une valeur correspondant au rayon de l'outil

touche . affichage & I'écran R—,
& la trajectore doit &tre  augmentée du rayon
de l'outl* touche affichage a 'écran R+.

& 'outl] se déplace sur la position & atteindre pro-
grammée, affichage a I'écran RO.

Stl'on a également introdult, une cotrection du
rayon R+/R— pour le positionnement de "axe de
la broche, || n'y a pas de correction pour cet
axe

En cas d'utilisation du quatrigme axe comme
axe d'une table circulaire, | n‘est pas tenu
compte de la correction du rayon

—@r —~
|
@
—&- -—
{1} "
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Introduction
de droites
paraxiales

Exemple
d’affichage

Usinage en paraxial

Programmation avec les touches des axes

T

Mode d'utilisation

Guverture du dialogue

@OUOU@OU

POSITION A ATTEINDRE ?

h 4
@

incrémental ~ absolu?

itroduire fa valeur pour I'axe choisr,

prise en compte de la valeur

v

' CORRECT. RAYON R+/R—/SANS CORR. ?

v
-
I

2
+3

éventuellement introduire une
correction du rayon

v

AVANCE? F= } D évtl. introduire 'avance.
w )
prise en compte de la valeur de
- l'avance
FONCTION AUXILIAIRE M ? : } évtl introduire une fonction

auxihaire

prise en compte de la fonction
auxiliare.

L

19 IX+46,000

R+_ F60 MO03

Dans la séquence 19, l'outil se déplace paralléle-
ment & 'axe X sur 46,000 + le rayon de l'outll.
L'avance est de 60 mm/rmn, la broche tourne
dans le sens horaire.
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Playback

Déroulement

Correction
du rayon

P200

Usinage en paraxial
Programmation Playback

51 un outll est déplacé en manuel {manivelle ou
touche d'axe), la position effective de 'outil peut
étre pnse en compte comme valeur de la position
a atteindre dans le programme d’usinage. Ce
genre de programmation est appelé programma-
tion playback

Cette fagon de programmer n'a de sens gue pour
des opérations en paraxial |l est déconseillé d'uti-
iser cette facon de programmer pour la program-
mation de contours compliqués

Positionner I'outil en manuel a I'aide de la maru-
velle du des touches des axes sur la position 2
mémorser La valeur effective de la position est

prise en compte dans le mode d'utilisation a

I'inténeur d'une séquence de positionnement
comme valeur de la position a atteindre, avec la

touche

La valeur effective de la postion comporte déd

la valeur de correction pour la longueur et le
rayon de [foutd, qui vient d'étre utiisé. Il faut donc
introduire dans la définition de cet outll les
valeurs de correction L=0etR=0

Lors de la programmation des séquences de
positionnement dans le mode playback, il vy a heu
d'introduire !a correction exacte du rayon R+ ou
R—ou RO En cas de brnis de 'outil nitial, on doit
tenir compte des nouvelles valeurs de correction

- POSITION A ATTEINDRE ?

19 X+10,000
R F M

20 |X

EFF. (X+18,000) Y+29,000

Z—10,000 C+180,000

|
1

TOOL DEF L=0
| RZ0




Corrections
de TFoutil

Corrections
de la longueur

Usinage en paraxial

Programmation Playback

Les nouvelles valeurs de correction sont calcu-
lées d'aprées la formule suivante:

R = Rnouveau — Rancien

dans laquselle

R valeur de correction pour TOQL DEF
Rnouveau ravon du nouvel outl
Rancien rayon de l'outi mitial

Les nouvelles valeurs de correction sont introdui-
tes dans la définion de l'outi inital (R=0, L=
0}

La valeur de correction R peut étre positive ou
négative, suivant que le rayon du nouvel outil
utilisé soit plus grand {+) ou plus petit {—) que
I'outdl intal.

La valeur de correction pour Ia nouvelle longueur
d'outll est calculée comme avec TOOL DEF.
L'outil de référence dans ce cas est l'outil utilisé
initialement

N

VM gI A
RAnc:en{ fi”
F‘Nuuwea\u R Nouveau

; Rneq.

TOOL DEF
R=0

'TOOL DEF
'R=.,

TOOL DEF

\
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Introduction
{(Exemple)

Usinage en paraxial

Programmation Playback

Mode d’utilisation

Quverture du dialogue

-

D)

[X]OUOU@OU

éventuellement positionner outil en

E POSITION A ATTEINDRE ? >g manuel a la position souhartée
prise en compte de la valeur
! effective de la position,
v
prise en compte de la valeur
~

" CORRECT. RAYON R+/R—/SANS CORR.?

b

=
I

E
4+

évtl introduire la correction du
rayon

v

@]

AVANCE ? F= (] évtl introduire I'avance.

v

prise en compte de l'avance.
FONCTION AUXILIAIRE ? } évitl introduire la fonction auxiliaire

prise en compte de la fonction
auxihaire

P203
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Positionnement

Appel de
Fourtil

Avance

Vitesse de
rotation broche

P204

Usinage en paraxial

Positionnement en mode manuel

Dans le mode “Positionnement en manuel”

des séquences de positionnement paraxial
peuvent étre miroduites et usinées (sans mémon-
sation) Dans ce cas, chagque séguence est exe-
cutée directermnent aprés son introduction par
action sur la touche Start externe

Si les indications dans la séquence de posi-
tionnement sont programmeéss en cote incré-
mentale. la séquence peut &tre exécutée
ausst souvent que I'on désire par action répé-
tée sur la touche Start externe,

St la mémornre de travail de la commande com-
porte une définition de 'outil TOOL DEF, on peut
appeler un outl avec TOOL CALL dans le mode

d'utihsation Ainsy les nouvelles valeurs de

correction de l'outil sont efficaces L'appel d'outil
est effectué avec la touche externe START

L'avance programmée peut &tre modifiée

par le potentiométre override d'avance
interne

suwant {a fagon dont la commande a été adaptée
& la machine par le constructeur

La vitesse de rotation broche peut étre modifiée
par le potentiométre d'override broche (lors de
Ia restitution anzlogique de la vitesse de rotation
broche)

Dopopaoao agooag
Doogo
nocogo
odoao 00000
© GoRag

Qverride
d'avance
interne

Overrde de
la brache




Exemple
Introduction
de positions

Usinage en paraxial

Positionnement en mode manuel

7y b
Mode d’utilisation
Ouverture du dialogue ou ou @ ou
; POSITION A ATTEINDRE ? } incrémental — absolu?

introduire la valeur pour l'axe choisi

prise en compte de la valeur

()| ME

v

CORRECT. RAYON R+/R—/SANS CORR. ?

gvent Introduire une correction du

w
>
| =
E
I3

rayon
v’
AVANCE? F= } [j &vil. introduire 'avance.
w
prise en compte de l'avance.
v
évtl introduire une fonction
FONCTION AUXILIAIRE ? } D auxiliaire.
b 4
prnise en compte de la fonction
auxiliaire.
‘v’
SEQUENCE COMPLETE } @ démarrer fa séquence de positionne-

ment.

Avec la touche @ , il est possible de ter-

miner l'introduction du programme avant fa
fin.

P205




Remarques

[ Co Co Lo
ﬁ-.::_;_ﬁ_,u
e Co b
iR
A
o
N
SRRy
SRRERENIRNN
EEREEERER
b
ARRERRRARARAN
o
RERARRANAN
T
LT RR R NN
T L
_ L
| |
AR
R
, ;_llq ” | L __ !

i
ik o
N 0 1 I
BEER RN e o
NIREE RN Ll
11T AR
+og- - ” - .
N trr etk T
EEEREER INNENEE ,fww-wwli
LT T
AN -
T S
L L L -
EEREE NEUERNEN N
RN e e
w"w“,v_m__m ﬂ;"¢_,"
i _ ] b :
| ;_____t:___
TR

P206




Exemple
Appel d'outil

Usinage paraxial

Positionnement en mode manuel

Mode d'utilisation

TOOL
Ouverture du dialogue CALL

| NUMERO D'OUTIL ? - }[:]

-

intraduire le numére de 'outil.

prise en compte du numéro

v

h

i - introdure I'axe de la broche,
| AXE BROCHE PARALLELE X/Y/Z ? p(z) s
VITESSE BROCHE S EN T/MIN ? . ’ D grt(;ggglre la vitesse de rotation de la

prise en compte de la valeur intro-
durte

'v

. SEQUENCE COMPLETE | T

appsler 'outil

1y e ~r K

T by v

-
Sl Fon n utlllse pas de’ fnémow Fal out|
“trale, le programme dort etre appei
$§def' inition de Ioutil'én quest

%mode dunhsa‘t%&r;fsj_:“(%}f;:;%;%%j S




Paramétres-
machine

Parameétres
opérateur

Programmation

Pile-
tampon

P208

Parameétres-machine

Afin de garantir que la machine exécute exacte-
ment les ordres venant de la commande. celle-ci
doit connaftre fes spécifications typiques de la
machine, par exermple les courses, les accéléra-
tions, etec Ces spécifications sont définies dans la
commande par le constructeur de la machine
dans les paramétres-machine

Dans le mode d'utiisation m . ON peut se servir

simplement de certams parameétres-machine par
exemnple, pour cornmuter du texte clar version
HEIDENHAIN sur DIN/ISO Les paramétres opéra-

teur accessibles dans le mode d'utilisation m .

sont définis par le constructeur de la machine,
qui peut vous donner de plus amples informa-
ttons a ce sujet

Les parameétres-machine dovent étre introduits
dans la commande lors de la mise en route de la
machine Ceci peut étre fart soit au moyen d'un
support de données externe {cassette ME ou dis-
quette FE avec les paramétres-machine mémon-
sés), soit par tabulation

Aprés une interruption d'alimentation secteur
avec une pile vide ou manquante, les para-
metres machme dowent &tre introduits 3 nou-
veau Dans ce cas, la commande les réclame
dans le dialogue

La pile-tampon est la source de tension pour la
mémorisation des parametres-machine et des
programmes de la commande Elle se trouve der-
nére le bouchon vissé de la face avant de la
commande.

Sl apparait la signahsation

= PILE A REMPLACER =

Iy a lieu de remplacer les piles

Les piles se trouvent dermére un raccord & vis
P8 dans le réseau d'alimentation de tension
du LE 355 Dans le cas de la TNC 355 en
plus des piles sont utiisés des accus se trou-
vant sur la platine du calculateur pour sauve-
garder le contenu de la mémaire

Pour changer les piles. la tension du réseau
peut étre coupée Les accus recoivent le con-
tenu de la mémaoire sans pile pour env 2
semaines Les accus ne sont chargés que s
la commande est en service

_ I
HEIDENHAIN

PARAMETRES M,

type de pile

cellules Mignon, feak-proof
désignation IEC “LRG", .
Recommandation: VARTA Type 4008




FParametres-machine

Introduction
données externe tension d'alimenta-
tion.
1
0
| TEST MEMOIRE
La commande vérfie I'dlectronique interne de
la commande. L'affichage s'éteint automat-
quement
PILE A REMPLACER } Mettre en place de nouvelles piles
h 4
Effacer I'ndication.
PARAMETRES-MACHINE EFFACES 2 Effacer findication.

En cas d'introduction par bande magnétique:

i PROGRAMMATION PARAMETRES-MACH.

| PARAMETRE-MACHINE MP 0 ?

Mettre ia cassette &4 bande magnéti-
’ que contenant les paramétres-
v machine dans la commande

ﬁ iU Determiner le mode d'utiisation ME

| MPO:0 -

E@ Démarrer la transmission des don-
nées externes.

v

i PROGRAMMATION PARAMETRES-MACH.
E INTRODUCTION INFORMATIONS EXT.
i' MPO:O

Les paramétres-machine sont introduits auto-
matiquement.
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Parameétres-machine

En cas dintroduction des paramétres par disquette

PROGRAMMATION PARAMETRES MACH.,
PARAMETRES-MACHINE MP 0 ?

MP 0: O )
h 4

Mettre la disquette FE contenant les
parameétres-machine dans fa com-
mande

Chousir la transmission des données
externe

v

INTRODUCTION INFORMATIONS EXT.2 Confirmer
v
RAM Introdwre e numéro du prograrmmme
NUMERO DE PROG ME } g contenant les parametres-machine

Prise en compte du numéro intro-
duit

{

PROGRAMMATION PARAMETRES-MACH.
MACHINE PARAMETER MP O ?

MPO:0

Les paramétres-machine sont programmés
automatiquement

Si tous les paramétres ont été introduits

{

" COUPURE D'ALIMENTATION 2

Effacer la signahsation

{

i CN: EFFACEMENT MEMOIRE PROGRAMME } E

Effacer la signalisation

4

! MANQUE TENSION DE COMMANDE RELAIS ’ o

Mettre en service la tension de com-
mande

{

Puis franchir les points de référence:
maintenant la commande est préte & fonctionner




Parametres-machine

Introduction
manuelle \ Mettre en service
. la tension
d'alimentation,
1 !
0
" TEST MEMOIRE
La commande vérifie 'électronigue de com-
mande interne.
Cette signalisation s'éteint automatiquement
" PILE A REMPLACER : 3 Remettre de nouvelles piles
v
@ Effacer la signalisation

{

PARAMETRES-MACHINE EFFACES } Effacer la signalisation,

&

{

PROGRAMMATION PARAMETRES-MACH.

PARAMETRES-MACHINE MP O ?

' MPO: O } D Introduire le paramétre-machine
) MP 0 suivant le tableau
v
prise en compte du paramétre-
machine
L'affichage & I'écran saute au paramétre suivant i
aprés chaque introduction. Aprés chaque intro-
duction d'un paramétre-machine,
actionner la touche .
Si tous les paramétres-machine ont été introdiats:
I COUPURE D'AUMENTATION _' ’ effacer la signalisation.
i- CN: EFFACEMENT MEMOIRE PROGRAMME : } effacer la S|gnahsation
| MANQUE TENSION DE COMMANDE RELAIS . } o me“ge en service la tension de com-
' mande.

{

Puis franchir les points de référence maintenant
la commande est prété i fonctionner
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Parametres-machine

Nos, des Nos. des Nos des
parameétres- valeurs paramétres- pararmeétres- valeurs
machine d'introduction machine d'mtroduction maching d'introduction
MP 00

MP 01 MP 51 MP 101
MP 02 MP 52 MP 102
MP 03 MP B3 MP 103
MP 04 MP 54 MP 104
MP 0B MP BB MP 1056
MP 06 MP 58 MP 106
MP 07 MP 57 MP 107
MP 08 MP 58 MP 108
MP 09 MP 59 MP 109
MP 10 MP 60 MP 110
MP 11 MP 81 MP 111
MP 12 MP 62 MP 112
MP 13 MP 63 MP 113
MP 14 MP 684 MP 114
MP 15 MP 6b MP 115
MP 18 MP 66 MP 116
MP 17 MP 67 MP 117
MP 18 MP 68 MP 118
MP 19 MP 69 MP 119
MP 20 MP 70 MP 120
MP 21 MP 71 MP 121
MP 22 MP 72 MP 122
MP 23 MP 73 MP 123
MP 24 MP 74 MP 124
MP 25 MP 75 MP 1256
MP 26 MP 76 MP 126
MP 27 MP 77 MP 127
MP 28 MP 78 MP 128
MP 29 MP 79 MP 129
MIP 30 MP 80 MP 130
MP 31 MP 81 MP 131
MP 32 MP 82 MP 132
MP 33 MP 83 MP 133
MP 34 MP B84 MP 134
MP 35 MP 85 MP 135
MP 36 MP 86 MP 136
MP 37 MP 87 MP 137
MP 38 MP 88 MP 138
MP 39 MP 89 MP 139
MP 40 MP 90 MP 140
MP 41 MP 91 MP 141
MP 42 MP 92 MP 142
MP 43 MP 93 MP 143
MP 44 MP 94 MP 144
MP 45 MP 95 MP 145
MP 46 MP 96 MP 146
MP 47 MP 97 MP 147
MP 48 MP 98 MP 148
MP 49 MP 99 MP 149
VP 50 MP 100 MP 180




rdrammetres-imdonine

ke,
s

Nos des Nos. des Nos. des
parametres- valeurs paramétres- valeurs paramétres- valeurs
machine d'intreduction  machine d'introduction machine d'introduction
MP 151 MP 201 MP 251
MP 1562 MP 202 MP 252
MP 153 MP 203 MP 253
MP 154 MP 204 . MP 254,
MP 158 MP 205 MP 256
MP 156 MP 208 ) MP 256
MP 157 MP 207 MP 257
MP 158 MP 208 MP 268
MP 159 MP 209 MP 259
MP 160 MP 210 MP 260
MP 161 MP 211 MP 261
MP 162 MP 212 MP 262
MP 163 MP 213 MP 263
MP 164 MP 214 A partir de la version 05 du logiciel
MP 1656 MP 215 MP 264
MP 166 MP 216 MP 265
MP 167 ' MP 217 MP 266
MP 168 MP 218 MP 267
MP 169 MP 219 MP 268
MP 170 MP 220 MP 269
MP 171 MP 221 MP 270
MP 172 MPp 222 MP 271
MP 173 MP 223 MP 272
MP 174 MP 224 MP 273
MP 175 MP 225 MP 274
MP 176 MP 226 MP 275
MP 177 MP 227 MP 276
MP 178 MP 228 MP 277
MP 179 MP 229 MP 278
MP 180 MP 230 MP 279
MP 181 MP 231 MP 280
MP 182 MP 232 MP 281
MP 183 MP 233 MP 282
MP 184 MP 234 MP 283
MP 185 MP 235 MP 284
MP 186 MP 236 MP 285
MP 187 MP 237 MP 286
MP 188 . MP 238 MP 287
MP 189 MP 239 MP 288
MP 180 MP 240 MP 289
MP 191 MP 241 MP 290
MP 192 MP 242 MP 291
MP 193 MP 243 MP 292
MP 194 MP 244 MP 293
MP 195 MP 245 MP 294
MP 196 MP 246 MP 285
MP 197 MP 247 MP 296
MP 198 MP 248 MP 297
MP 199 MP 249 MP 298
MP 200 MP 250 MP 299
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Parameétres-machine

Nos. des -
paramétres- valeurs ¥
machine d’introduction

MP 300
MP 301

MP 302 T
MP 303 . .
MP 304 g,
MP 305 ~ %
MP 306
MP 307 A
MP 308
MP 309 L :
P50 = > d'abord sans fonction
MP 311

MP 312

MP 313

MP 314

MP 315 2
MP 316 L E
MP 317 L &
MP 318 343
MP 319

En pius pour la TNC 3b5

avec B° axe
MP 320 -

MP 321 A
MP 322

MP 323 -
MP 324

MP 325 -
MP 326 e
MP 327 .
MP328 - P

MP329 -
MP330 T
MP 331 e
MP 332 R
MP 333 7
MP 334 - i
MP 336 e Mbiae
MP 336 ‘.
MP 337 ’ » I

-
EVEY el Ao
Pl

=

P2i4
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Graphisme — Détermination de la piece brute

Détermination La piece brute (BLANK FORM) est déterminée
de la piéce brute  par les pamts Py, et Py (Vo “Pidce brute”)
{Graphisme}

En plus de Py, I v a lisu d'indiquer 'axe de l'outil
par G17/G18/G19 St cecl est omis, 1l vy a signali-
sation d'erreur.

= DEFINITION BLK FORM INCORRECTE =

introduction G30  Détermination du point Py

Pram (ne peut &tre introdurt qu’en absolu)

Format de la séquence Exemple:
G30 G17 X4+5 Y45 Z—10

G30  détermination Py,
G17  choix du plan d'usinage et axe de F'outil

X . coordonnée en X de Py
Y coordonnée en Y de Py
zZ . coordonnée en Z de Py,

B I S e
La fonction G90 ~ intfoéﬁ*&?’é*%?‘éh%a’*‘gi b
5 o

. ~y e R o g SRR
doit pas étre introduité Spécialernant:a

K< “’“’*}:’”w“;“ - £
G30 < TR e %ﬁ’%@
CL TRRTEN EEENIEEET

Introduction G31 Détermination du point Pyax

Praax " [peut é&tre introduit en absolu ou en
incrémental).

Format de la séquence Exemple:

RPN T SR A i S
G31 GO X495 Y+95 ZH10 20 s oma it

G31 détermination du point Py
Go1 cotation en incrémental

X coordonnée en X de Py
Y. coordonnée en Y de Pyay
Z. coordonnée en Z Pyax

: . . PRI - Faienatioa

La simulation graphique de l'usinage peut &tré Y
. LTS “,":?.":"‘@
arrétée avec la touche . Te LT
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Introduction du programme suivant DIN/ISO
Programmation paramétrée

Exemple 1: Q98 =/ +2
| D05 Q98 PO1 +2

D05 racine carrée

Q98 paramétre auquel est affecté le résultat

PO1 paramétre ou nombre en-dessous de la
racine

Exemple 2: Q12 = Q2 x 62
D03 Q12 POT +Q2 P02 +62

D03  muitiphcation

Q12  paramétre auguel est affecté le résultat
PO1 premier facteur (paramétre ou nombre)
P02  deuxiéme facteur {parameétre ou nombre)

Exemple 3: s1 06 < OB, alors saute 3 LBL 3

e

| D12 PO1+Q6 PO2 +05PO33 .

- i

D12 st moins grand, saut
PO premigre valeur de comparaison ou

parametre

P02  deuxidme valeur de comparaiscn ou
paramétre

P03  numéro du repére de saut (numéro du
Label)
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Introduction
de paramétres

Définition des
parameétres

Format de
la séquence

D36

Des paramétres sont utilisés a la place de nom-
bres qut se rapportent a des unités de mesure. lls
sont désignés par la lettre Q et un numéro, L'n-
troduction de paramétres est fate avec la touche

L'affectation d’'un nombre déterminég ou d'une
valeur défirie par des fonctions mathématiques
ou logiques est appelée définition du para-
maétre, La définition du paramétre se compose
d'une adresse D et d'un code (voir tableau ci-
contre).

La défirition des paramétres aest introduite par
guidage & chalogue.

La définon du paramétre nécesste une
séquence de programime,

Les différentes parties de la séquence de défi-
nition de paramétre sont désignées par la lettre
P et un numéro {voir également paramétre de
cycle avec les cycles d'usinage). La signification
de ces parties dépend de l'ordre dans la
séquence, qui lur & son tour dépend du dialogue
d'introduction.

Pour un contrdle il est préconisé de déplacer le
champ clair dans la séquence avec les touches

et Au dialogue il apparait alors la

question adéquate pour chaque partie de la
séquence.

- inuogucton au programime suivant UiN/iou
Programmation paramétrée

DOO:
DO1:
poz:
DO03:
DO4:
D05
DO8:
DO7:
D08
Doe:
D10:
Di1:
D12,
D13.
D14:

Affectation
Addition
Soustraction
Multiplication
Division
Racine

, Sinus
Cosinus
Racine de somme de carrés
Si égal, saut
Si non égal, saut
Si plus grand, saut
S moins grand, saut
Angle
Code d'erreur




Saut dans
un autre
programme
principal

Séquence
STOP

Introduction du programme suivant DIN/_ISO
Saut de programlmme/Séquence STOP

La programmation d’'un saut dans un autre pro-
gramme principal est faite avec la touche

Format de la séquence Exemple

% . appel de proagramme

Pour d'autres explications, voir "Appel de pro-
gramme”

G38 correspond & la ségquence STOP dans
te format HEIDENHAIN

Format de la ségquence Exemple:

G38

D35



Numéro
de Label

Boucle de
pregramme

Sous-
programme

D34

o uoduLLliult du o proyratrinrie suivdiit wiN/1oU

Sous-programme et répétitions de boucles de

programme

Par 'nstruction G98 L. ., un repére de pro-
gramme (numéro de label} est programmé. Ce
repere de programme peut se trouver dans une
séquence guelconque du programme, dans
laquelle on n'a pas programmé d'appel de
Label.

Avec ['adresse L suivie d'un numéro de Label
I'instruction pour effectuer un saut est pro-
grammée.

ation S AR SO
La des:gnatlon d un Tepére de Wg\y‘g,pa ]
L ... et un appel “de’saut L . g;gm:ﬂqgm @E‘?ﬁ%ﬂ%ﬂ
&tre programmés dansrune se tle séque ce:’z":ft's“;~,~‘f§2

b o Frey 3y e
B SN

La boucle de programme est désignée au début
par GB8 L  {numéro de Label)

La fin est formée par I'appel de Label L vers une
répétition d'une boucle de programme: L . ..
Lors de la répétition d'un programme, Il v a
lleu d'indiquer le nombre de répétitions aprés le
numéro de Label. Le numéro de Label et le
nombre de répétitions sont séparés par le point

décimal - , par exemple.

L. 15,8 Appel du Label 15
8 répétitions de la boucle de programme.

Le sous-pregramme est désigné au début par
G98 L... (numéro ds Label), la fin est désignée
par G98 LO {numéro de Label 0),

Un appel de sous-programme est fait égale-
ment par I'adresse L suivie du numéro de Label

. ’gf‘
Lors de "appel d'un sous programme, on ne
doit pas programmer de répétitions, ﬁw

Repére de programme

| N35G9BLIB GOI... ¢ <

numéro de Label 16

Appel d'un Label.

N45 L15 ...

Boucle de programme.

N35 G98 L15 GOt ...

Répétition de la boucle de programme:

" N70 U158

Sous-programme:

| N75 G98 L19 GO0 ...

N90 G98 LO

Appel de sous-programme’

| 15O L19




Cycle
Orientation
broche

{en option)

Surface de la
piéce a usiner
comme plan de
référence

Introduction du programme suivant DIN/ISO

Fonction de palpage
Cycle Orientation broche

| G36

Onientation broche
guidée par dialogue

Format de la séquence Exemple’

| 636 S+45

G36
5

cycle “Orientation broche”
position angulaire de la broche

Pour I'explication du cycle, voir “Orientation
broche”

G55

Fonction de palpage
Surface de la piéce & usiner comme
plan de référence {guidée par dialogue)

Format de la séquence Exemple

G55 PO1 10 P02 Z— PO3 G20

ii X+50 Y+50 Z—20

G55
POt

PO2
PO3

surface de la ptéce & usiner comme plan
de référence

numéro de paramétre pour le résultat de
la mesure

axe de démarrage et sens de démarrage
point de mesure

Pour I'explication de la fonction de palpage. vorr
le chapitre "Systéme de palpage”.

b (e
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Introduction du programme suivant DIN/ISO
Conversions des coordonnées

Cycle Temporisation, Cycle a programmation
au choix

Rotation { G73

Rotation du systéme des coordonnées
{gwdé par diaiogue)

Format de la séquence Exemple

L TR R T

| G90 G73 H+120 GI7 R B

- . o e

G90 cotation en absclu

G73 cycle Rotation du systéme des
coordonnées

H angle de rotation

G17  choix du plan d'usinage pour ['axe de
référence de l'angle

Pour I'explication du cycle, vorr “Rotation du
systéme des coordonnées”

Cycle Go4

temporisation Temporisation (guidé par dialogus)

Format de la séquence Exemple

G04 F5

G04  coycle Temporisation
F temponsation en secondes

Pour I'explication du cycle, vor “Temponsation”

Cycie & s ]
i G39  Cycle & programmation au choix

gﬁogﬁﬂmatm" % "7 7T {guidé par dialogue)

g:gggtgﬁae) Format de la séquence Exemple.

G"A

L G39 PO‘I 12 ”igf*

e 7o

TSETE
1A S
=,

G39 cycle 4 programmation au choix
{Appel de programme}
PO1 numéro de programme

Pour I'explication du cycle, voir "Cycle a pro-
grammation au choix”.

D31



Image-miroir

Décalage
zéro

Facteur
d’échelle

D30

Toranroguvutivll U progiraliblle sulvalit tJIN/ 1o
Conversions des coordonnées

FGZB' image-mirgir

Format de {a séquence Example.

.. -k - R Ry
- B BT TR
3 28 b LA LT lfﬂm.@
G X . i : 4 et ity
it - AN SRS S IS B

EREl 5 TaAT

L
G28  cycle image-miroir T
X - axe reflété
o !
Deux axes peuvent étre reflétés simultanément,
l'image-miroir de 'axe de l'outil n'est pas pos-
sible.

Pour I'explication du cycle, voir “Image-mirair”,

i
2
<

=Xz ~X4 x ¥2

; G54 Décalage du point zéro

Format de la séquence Exemple. *

| G54 GI0 X+50 GI1 Y+15 Z-10

GBb4  cycle Décalage point zéro
GO0  cotation en absolu

X ... décalage de l'axe X

G91  cotation en incrémental
Y .. décalage del'axe Y

Z .. décalage de l'axe Z

Pour I'exphcation du cycle, voir "Décalage du
point zéro”,

-

EG72"  Facteur d'échelie (guidé par dialogue)

Format de [a séquence Exemple: ‘

AR G e
S EeE el ee 17
PR SR,

G72 cycle facteur d'échelie
F. facteur d'échelle

Pour Fexplication du cycle, voir “Facteur
d'échelle”.




Fraisage
de contour

Introduction du programme suivant DIN/ISO

Cycles d'usinage

i G58 Fraisage de contour {finissage) dans le
sens horaire {guidé par dialogue)

| G5B9 Fraisage de contour {finissage) dans le
sens contrawe d'horloge (guidé par
dialogue)

Format de la séquence Exemple G58

| @58 PO1—2 PO2 ~18 P03 —10

P04 80 P05 120

G568 fraisage de contour dans le sens horaire
P01 distance d'approche

P02  profondeur de fraisage

PO3  profondeur de passe

P04  avance de passe en profondeur

POb  avance

Pour I'explication des paramétres de cycle et le
déroulement du cycle, voir “Fraisage de contour”

- ;*“;G_ﬂw:‘ caT e T w,wg%:, .

.Les parametres ‘de cycle P01/P02/P03 do
vent avair le | meme 3|gne ‘

+Z
(+v)

position
de démarrage position
d approche

de passe protondeur
iR _J— 1 de frarsage

profondeur /

T

A surépaisseur du centour
tycle 6 “Ewidernent” programmeé

T

S A
ey ‘ffg it
uﬁﬁﬁ*&ﬁm M‘

SRR TR

D29




Evidement

D28

rrnrouutuolt AU progrdimme suivant DIN/1o0Q

Cycles d'usinage

bl

G57 Evidemnent de la poche de contour
(guidé par dialogue)

Format de la séquence Exemple:

| GB7 PO1 -2 PO2 18 P03 —10

| P04 40 POS 2 P06 +45 P07 120

PO distance d'approche
PO2  profondeur de fraisage
PO3  profondeur de passe
P04  avance de passe en profondeur
PO5  surépaisseur pour le finissage
P06  angle d'évidement
PO7  avance
%‘ﬁ S ’&'&ﬁv
Pour Iexpllcanon des para\ynétres*de*géj:\fgf
le déroulement du cyclewow Ewdement “cj:

PEBREs Ot i T S l e w l

Les paramétres de cycle PO1/PQ2/P03 doivent
avorr le méme signe.

TR AW e

r
e P
T

(+Y)ﬁ

position  —. ¢
de démarrage A posdion
v d'approche
y profondeur
J[E passe profondeur

de fraisage

ATTT777

surépaissaur

AN\

angle d évidement




Contour

Prépergage

Introduction du prégramme suivant DIN/ISO

Cycles d'usinage

} G37 Définition du contour de la poche
{guidé par dialogue)

Format de la séquence Exemple.

| Pos Po6 P07 P08 PO P10 P11 P12 S FETERR

G37  défirhon du contour de la poche
PO1 premier contour partiel {dait &tre

programmé comme une poche)
P02  deuxiéme contour partie!

P12 douziéme contour partiel

Pour I'explication du cycle, vorr le cycle “Con-
tour”

G56 prépercage de la poche de contour
{gutdé par dialogue)

Format de la séquence Exemple

G56 PO1—2 P02 —18 P03 —10

fe i cmpmm e g = -

| P4 40PO515

G656  prépercage de la poche de contour
PO1 distance d'approche

P02  profondeur de pergage

P03  profondeur de passe

PO4  avance

P05 surépaisseur pour le finissage

Pour I'explication des paramétres de cycle et le
déroulement du cycle, vorr “Prépercage”.

Les paramétres de cycle PO1/P0O2/P03 doi-
vent avorr le méme signe.

At

position de positton
démarrage / | . d approche

| 24
Gty

D27



Fraisage poche
circulaire

D26

tntroauction adu programme suivant DIN/ISO

Cycles d'usinage

¥
] {
.
b

E' G77— fraisage de poche circulaire dans le
sens horaire (guidé par dialogue)
! G78  fraisage de poche circulaire dans le

sens contraire d'horloge {guidé par
dialogue}

Format de la séquence Exemple G78:

5%

1

&

| G78 PO1—2 POZ —20 P03 10 P04 80’

o

bt

- e .
X~ - e F

| o590 POB 150 - ‘

]
Y

ool
&

G78 fraisage poche circulare dans le sens

contraire d'horloge

PO1 distance d'approche

P02  profondeur de fraisage

PO3  profondeur de passe

PO4  avance de passe en profondeur
PO5  rayon du cercle

PO6  avance

Pour I'explication des paramétres de cycle et le
déroulement du cycle, voir "Poche circulaire”.

Les parametres de cycle POT/PO2/PO3 doi
vent avoir le méme signe. - AAm. <0

~ Tow
LR S

(+v)
posittan de
démarrage distance
d'approche
1 sy /
B
L 7 passe L— ' prafondeur
:f::{"ff‘ ‘i*:;“(“‘:' de fraisage
@%ff | 1
0
T T 7
Wi §

) TR
CLUR BRI s
A

position de
démarrage

Timey
;;%ﬁ% T
Lt

i
h

4,




Fraisage poche
rectangufaire

Introduction du programme suivant DIN/ISO_

Cycles d'usinage

! G75 fraisage poche rectangulaire dans le
sens horaire (guidé par dialogue)

! G76 fraisage poche rectangulaire dans le
sens contraire d’horloge {guidé par
dialogue}

Farmat de la séquence Exemple G76

G76 P01 -2 PO2 ~20 P03 —10 P04 30

b

, P05 X+90 P06 Y+50 PO7 150

G768  fraisage poche rectangularre dans le
sens contrare d'horioge

PO distance d'approche

P02  profondeur de fraisage

P03  profondeur de passe

P04  avance de passe en profondeur

PO5  premier axe et longueur du cdté de la
poche

PO6  deuxiéme axe et longueur du coté de la
poche

PO7  avance

Pour I'explication des paramétres de cycle et le
déroulement du cycle, vorr “Fraisage de poche”.

5% "‘fa“g; \w «ﬂ‘giﬁ o vbyr‘ o g
“Les paramétres de cvc[e POT/POZ/POS dor- £,
&dent avoir leﬂmeme sighe. - s

f%«éLes paramétres ‘de’ cyc!e PO5 et PO6 douvent
"avoir le S|gne posrtlf -

distance
d'apprache

/
passe §
PRI S

e e //
S

longueur
deuxiéme

'd i
DR+ A
position de
démarrage :
R—
N Wy,
lengueur premier coté o
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Rainurage

D24

Introduction du programme suivant DIN/ISO
Cycles d'usinage

| 674

Ramnurage {guidé par dialogue)

Format de la séquence Exemple:

. G74 P01 -2 P02 —20 P03 —10 P04 80

e

[ P05 X+50 P06 Y+10 PO7 150 ' °

G74
PO1

P02
P03
Po4
P05
PO6
PO7

rainurage

distance d‘appro)che

profondeur de fraisage

profondeur de passe

avance de passe en profondeur

axe hinéaire et longueur de la ramnure
axe transversal et largeur de la rainure
avance

Pour I'explication des parameétres de cycle et le
déroulemant du cycle, voir “Rainurage”.

+Z
(+Y)
position de .
M@ distance
r d'approche
e fond
g passe profondeur
5 —+ de fraisage

T T

i

posmgn de v m
démarrage’ S

longueur
deuxiéme

coté

e
-

7
=

- e el

L v“s.“a*"” g %’

3.0 e il
S ongueur prgmter COté ‘é: T

T PP M A R A




Percage profond

Taraudage

Introduction du programme suivant DIN/ISO

Cycles d'usinage

1 G83 Percage profond {guidé par dialogue)
Format de la séquence Exemple

| G83 PO1-2P02-20P03-10 , ..

:P040P05i50_— .

G83 pergage profond

POt distance d'approche

PQ2 profondeur de pergage

P03  profondeur de passe

PO4  tempornsation

PO5  avance

Pour l'explication des paramétres de cycle et le
déroulement des cycles, vair “Percage profond”

Les paramétres de cycle PO1/PO2/PO3 dol-
vent avorr le méme signe

G84  taraudage (guidé par dialogue)
Format de la séquence Exemple:
G84 PO1-2 P02 —20 PO3 0 P04 80

G584  taraudage

PO1 distance d'approche

P02  profondeur de percage {longueur du
taraudage)

P03  temponsation

P04  avance

Paur l'explication des pararnétres de cycle et du
déroulernent du cycle, vorr “Taraudage”

¥

le-POY/PO2 doivent

Les paramétres de cyc

avoir le méme signe. *° - Lo

+Z
(+Y)
ﬂ’ie_/ distance
démarrage v d approche

% passe i %%r

Z /i./zz‘:em
%/54/

77/
77

distance
d aporoche

~ 7 Fd Fd
/ profondeur

L A 4

! 148 de pergcage = /]
l / ¢ longueurdu
l

i

i

taraudage

D23




Introduction du programme suivant DIN/150
Cycles de travall
Cycles d'usinage

Subdivision Les cycles sont répartis en
# cycles d'usinage (ces cycles comportent I'usi-
nage de la piece)
# cycles de conversion des coordonnées
{transformations des coordonnées
ces cycles comporient une modification du sys-
téme des coordonnées)
o temporisation
+ cycle programmable au choix
» orientation broche
Les cycles d'usinage sont définis par les fonc-
tions G et doivent étre appelés individuellement
aprés la définition soit par G79 ~ Appsl de cycle
~ soit M29 Appel de cycle ou M89 Appel de
cycle modal. Cect est également valable pour le
cycle a programmation au choix et I'orienta-
tion de la broche.

Conversions des coordonnées (transformations
des coordonnées)

Ces conversions sont directernent activées aprés
la définion par ta fonction G et ne nécessitent
pas d'appel Ceci est également valable pour les
cycles “Femporisation” et “Contour”.

Cycles d'usinage programmables {avec guidage
par dialogue):

G83 Percage profond
G84 Taraudage

G74 Rainurage

G75 Fraisage poche rectangulaire sens horaire

G76 Fraisage poche circulaive sens contraire
d’horloge

G37 Définition du contour de la poche

Gb6 Prépercage de la poche de contour

G567 Evidement de la poche de contour

Gb8 Fraisage contour (fimigsage) sens horaire

GB9 Fraisage contour (finissage) sens
contraire d'hotloge

Conversions des coordonnées programmables
{partiellement guidées par dhalogue).

G28 Image-ruror

Gb4 Décalage point zéro

G72 Facteur d'échelle

G73 Rotation du systéme des coordonnées

Autres cycles {avec guidage par dialogus):
G04 Temporisation
G36 Onentation broche

G39 Cycle & programmation au choix
(Appel de programme)

D22
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Tangentement
du contour
a l'approche

Tangentement
du contour
en sortie

Introduction du programme suivant DIN/ISO
Approche et sortie du contour en tangentant

G26 Accostage du contour sur une trajec-
toire circulaire tangentant au prenuer
élément du contour & usiner (guidé

par dialogue).

Structure du programme

I N25 G40 GO1 X...Y ... (point PS) .

| N26 G41 X...Y ... (point P1) o

| N27 G26 R ... (trajectoire circulaire)

La fonction G26 peut également &tre program-
mée dans la séquence de positionnernent du pre-
mier point du contour Pl

Pour I'explication, voir "Approche du contour sur
un cercle”.

G27 Sortie du contour sur une trajectore
circularre tangentant au derruer élé-
ment du contour usiné {guidé par dia-

fogue)

Structure du programme

N35 G241 G001 X...Y... (point P)
N36 G27 R ... {trajectoire circulaire)

N37 G40 X.... Y ... {point PE}

La fonction G27 peut également étre positionnee
dans la séquence de positionnement du dernier
point du contour P

Pour I'explication, voir “Quitter le contour sur un
cercle”.

G4
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Introduction du programme suivant DIN/ISO
Chanfreinage/Arrondi d'angle

Chanfreinage G24 Chanfreinage

Format du programme G24 chanfreinage

Y A

N25 GO1X...Y ... (point P1)

N26 G24 R ... (chanfrein)

N27 X... Y ... (point P2)

La fonction G24 peut également &tre program-
mée dans la séquence de positionnement sur
I'angle & chanfreiner P1l.

Pour l'explication, voir “Chanfreinage”.

=V

Arrondi d'angle G25 Format du programme

Format du programme Y A G25 arrondi d'angle

N16 GO1 X ... Y ... {point P1)

N16 G25 R ... (arrondi)

N17 X ... Y ... (point P2)

La fonction G25 peut également étre program-
mée dans la séquence de positionnement sur
l'angle P1 & arrondir

Voir explication “Arrondi d'angle”

Y v

iy g
Z il fauts
Favec]
HAVECIES
ghage st
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Introduction du programme suivant DIN/ISO
Correction de la trajectoire de 'outl

Trajectoire Par correction de la trajectoire de l'outll on
corrigée entend que l'outil se déplace & une distance
de loutil égale au rayon de l'outil & gauche ou a droite

du contour programmeé pour assurer que ce soit
réellernent le contour programmé qui soit usiné,
Avec des angles extérieurs, un cercle de
transition K est inséré automatiquement dans la
trajectoire de Foutd

Avec des angles intérieurs [a commande cal-
cule automatiquement un point d’intersection
de la trajectoire S afin d'éviter une dépoullle de
la piéce a usiner

Correction de La correction de la trajectoire est mntrodurte
la trajectoire par des fonctions G Ces fonctions G sont moda-
de l'outil les, c.-a-d qu'elles sont efficaces jusqu'a ce
qu'elles solent suppnimées par une auire fonction
G
La correction de la trajectoire peut étre introdurte
dans n'importe quelle séquence de positionne-
ment.
G40 I'outil se déplace exactement sur le -] G41 -
contour programmé {annule la correction @ ]
de la trajectore G41/G42/G43/G44) o
GM I'outil se déplace sur une trajectorre a W m
gauche du contour programmé
G42  outl se déplace sur une trajectorre a b Ggaz | e
droite du contour programmé - e T
Correction Avec des séquences de positionnement paraxia-
du rayon les la trajectoire de 'outll peut étre raccourcie ou Y
avec des prolongée. f
séquences de i —t R |t—
positionnement G43 prolongation de la trajectoire de l'outil
paraxiales G44 raccourcissement de la trajectaire de Ga3 | samsia %,
l'outit ' =

R A —
| Gaa [ w5
» -
VALEUR A ATTEINDRE | X
I




Interpolation
hélicoidale

D18

ntroaucton au programme suivant vinN/1ouU

Interpolation hélicoidale

!

L'interpolation hélicoidale est une interpolation
circularre dans e plan d'usinage, 3 laquelle est
assocté un mouvement linéaire de 'axe de "outil
{pour d'autres explications, vorr “Interpolation
hélicoidale™

N ST NUVRCT. - . T
Une interpolation hélicoidale n'est pas pos=ii.

sible avec les commandes TNC 3%5;“F/ =
eSS

et

TNC 365 W T

; G12...2 interpolation hélicoidale dans le
sens d'horloge

. G13...Z  interpolation helicoidale dans te
' sens contraire d*horloge

Format de la séquence Exempie:

| G90 1+15 J+45 G12 G91 H+1080 Z-5

H

G20 cotation en absolu
1... coordonnée en X du pole/centre de

cercle

J. coordonnée en Y du pdle/centre de
cercle

G12 interpolation circulaire, en coordonnées
polawres, dans le sens horaire

GN cotation en incrémental

H... angle polare = angle de rotation

Z... coordonnée de la hauteur de 'hélice

‘A

\Z

posttion de
départ




Point final
en coordonnées
cartésiennes

Point final
en coordonnées
polaires

Introduction du programme éuivant DIN/ISO

Interpolation circulatre

Cercle de raccordement tangentiel

1

| GO06 interpolation circulaire, en coordonnées
cartésiennes, raccordement au
contour par tangentement, défini-
tion par le pomnt final

Format de la séquence Exemple
| G06 G90 X+50 Y+10 B

GO6 interpolation circulaire, en coordonnées
cartésiennes, raccordement au contour
par tangentement

G0 cotation en absolu

X coordonnée en X du point final

Y coordonnée en Y du point final

G16 interpolation circulaire, en coordonnges
polarres, raccordement au contour
par tangentement, défimtion par le
point finaf,

Format de la séquence Exemple
G90 1+50 J+30 G16 R+15 H—60

G80 cotation en absolu

l. coordonnée en X du pdle

J o coordonnée en Y du pdle

Gi6 interpolation circulaire, en coordonnées
cartésiennes, raccordement au contour
par tangentement

R rayon en coordonnées polaires vers e
point final

M angle en cocrdonnées polaires vers le
point final

———— <

@3 Go1
|
Y
AR X
X
Y
2 I col
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Point final
en coordonnées
cartésiennes

Introduction du programme suivant DIN/ISO

Interpolation circulaire

3
E Go2 interpolation circulare, en coordonnées
cartésiennes, sens horaire, définition

par le rayon et le point final.

Format de la séquence Exemple-
Séquence précédente: accostage du pomnt ini-
t1al de I'arc de cercle

g

| G02 G9O X+69 Y+23 R+20 FI50 - - -

G02 interpolation circulaire, en coordonnées
cartéstennes, sens horawre
G90 cotation en absolu

X... coordonnée en X du point final

Y. coordonnée en Y du point final

R— rayon du cercle, angle du cercle > 180°
F avance

G03 interpolation circulaire, en coordonnées
cartésiennes, sens contraire d’hor-
loge, définitton par le rayon et le
point final.

Format de la séquence Example-

Séquence précédente: accostage du point mi-
tial de l'arc de cercle

GO03 G90 X+12 Y+32 R+20 F150

G03 interpolation circulaire, en coordonnées
cartésiennes, sens contraire d’horloge

G9 cotation en absolu

X. coordonnée en X du point final

Y. coordonnée en Y du point final

R+... rayon du cercle, angle du cercle < 180°

F... avance

GO05 interpolation circularre, en coordonnées
cartésiennes, sans indication du
sens de rotation, définition par le
rayon et le point final.

Format de la séquence Exemple:
Séquence précédente: accostage du pomnt ini-
tial de I'arc de cercle

| GO5 G90 X+5 Y+30 R+20 FI50_

GO5 interpolation circulaire, en coordonnées
cartésiennes, sans indication du sens de
rotation

G90 cotation en absolu

X coordonnée en X du point final

Y . coordonnée en Y du pont final

R+ rayon du cercle, angle du cercle < 180°

F avance

-

= X

o
>
[

Y
‘ G0
P
i
Y
+—&) - X
X
Y
A )
A
Y
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Position a
atteindre en
coordonnées
polaires
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Introduction du programme suivant DIN/ISO
Interpolation circulaire

G12

interpolation circulare, en coordonnées
polarres, sens horaire.

Format de la séquence Exemple
Séquence précédente: accostage du paint mi-
tial de l'arc de cercle

GS0 14+50 J+40 G12 H—45 Fi50

G890
I
J

G12

mxI

G13

cotation en absolu

coordonnée en X du pbdle/centre de
cercle

coordonnée en Y du péle/centre de
cercle

interpolation circulare, en coordonnées
polaires, sens horatre

angle polawre vers la position & atteindre
avance

interpolation circulaire, en coordonnées
polaires, sens contraire d'horloge.

Format de la séquence Exemple:

pdle

Séquence précédente: accostage du point int-
tial de l'arc de cercle

G90 1+30 J+25 G13 G91 H—180 F150

G90 cotation en absoiu

| coordonnée en X du pbéle/centre de
cercle

J coordonnee en Y du pdle/centre de
cercle

G13 interpolation circulaire, en coordonnées
polaires, sens contrairre d'horloge

G9i cotation en incrémental

H .  angle en coordonnées polaires vers la
position & atteindre

F avance

% G15  nterpolation circulare, en coordonnées

polares, sans indication du sens de
rotation
{voIr également fonction GOb).

Format de la séquence Exemple-
Séquence précédente: accostage du point ini-
tal de V'are de cercle

G90 1+50 J+40 G15 H+120 F150

GS0 cotation en absolu

f coordonnée en X du pble/centre de
cercle

J coordonnée en Y du pdle/centre de
cercle

G15 interpolation circulaire, en coordonnées
polares, sans indication du sens de
rotation

H angle en coordonnées polaires vers la
position a atteindre

F avance

) H
Ry
R B
|
@;L?
pole
. 19}
N
€ [ =




Position a

atteindre en
coordonnées
cartésiennes

D14

Interpolation circulaire

! Go2 Interpolation circulaire, en coordonnées
cartésiennes, sens horaire, définition
par le centre ¢t le point final.

Format de la séquence Exemple:

Séquence précédente: accostage du pont ini-

tlal de l'arc de cercle .

[ 690 1430 J+30 G02 X+69 Y+23 FIB0 -1

GSO cotation en absolu

.. coordonnée en X du centre de cercle

J . coordonnée en Y du centre de cercle

G02 interpolation circulaire, en coordonnées
cartésiennes, sens horaire

X... coordonnee en X de la position &
attendre

Y .. coordonnée en Y de la position &
atteindre

F.. avance

G03 interpolation circularre, en coordon-
nées cartésiennes, sens contraire
d’horloge, définiton par le centre et
le point final.

Format de la séquence Exemple:
Séquence précédente: accostage du pomnt ini-
tial de I'are de cercle

G90 1430 J+28 GO3 X+12 Y+32 F160

G0 cotation en incrémental
l... coordonnée en X du centre de cercle

J... coordonnée en Y du centre de cercle

G03 interpalation circulaire, en coordonnéas
cartésiennes, sens contraire d’horloge

X.. coordonnée en X de la position a
atteindre

Y. coordonnée en Y de la posttion &
atteindre

F... avance

i. GO5 interpalation circulaire, en coordonnées
cartésiennes, sans indication du
sens de rotation, définition par le
centre et le point final.

Format de [a séquence Exemple.

Séquence précédente: accostage du point mi-

tial de !arc de cercle

g Shoctr vy prrves -.—-«1;\3;_\1‘\

GSO l+22 J+20 GOS X+5 Y+30 F150 SR

g 4wk st

GQO cotation en absolu

... coordonnée en X du centre de cercle

J . coordonnée en Y du centre de cercle

GOo5 interpolation circulaire, en coordonnées
cartésiennes, sans indication du sens de

rotation

X... coordonnée en X de la position a
atteindre

Y.. coordonnée en Y de la position 4
attendre

F. avance

Avant linterpolation circularre avec GO5/G1b,
il faut gu'une interpolation circulaire avec
indication du sens de rotation ait été exécu-
tée, sinon il v a l'indication

= DEPART PROGR. NON DEFINI =

Introauction du programme suivant UiN/1oQ

Go3




Position a
atteindre en
coordonnées
polaires

Introduction du programme suivant DIN/ISO

Interpolation linéaire

i G10  interpolation linéaire, en coordonnées

polaires, en rapide.

Format de la séquence Exemple

G90 1+20 J+10 Gi0 R+30 H+45

G390
[..
4
G10

G11

cotation en absolu

coordonnée en X du pdle
coordonnée en Y du pdle
interpclation lindaire, en coordennées
polaires, en rapide

rayon polaire vers la position a atteindre
angle polare vers la position & atteindre

interpolation linéaire, en coordonnées
polaires

Format de la séquence Exemple.

G91 1410 J—-30 G11 G90 R+30 H+45 F150

G91
|
J...
GN
G80
R

H
F..

cotation ncrémentale

coordonnée en X du pdle

coordonnée en Y du péle

interpolation linéaire, en coordonnées
polaires

cotation en absolu

rayon polaire vers la position a atteindre
angle polaire vers la position 3 attendre
avance

VA -
I {
J
R
H
1
pole
] ’
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INntroauction du programme suivant viN/1oQ
Interpolation linéaire

::::;:?;:eéen 1 GO0 interpolation linéaire en coordonnées
coordonnées cartésiennes, en rapide

cartésiennes .
Format de la séquence Exemple:

GO0 G90 X+80 Y+50 Z+10

GCO interpolation ineare, en coordonnées
cartésiennes, en rapide

G90 cotation en absolu
coordonnée en X de la position &

atteindre

Y coordonnée en Y de la position &
atteindre

Z... coordonnée en Z de la position &
atteindre

T AEEe W
Un déplacement simultané de trois axes de
machine sur une droite n'est pas posslble K

avec les commandes TNC 151 F/Tl NC 155 ¥
TNC 15T W/TNC 155 W,

Go1 interpalation linéaire, en coordonnées
cartésiennes

Format de la séquence Exemnple.

GO1 G90 X+80 Y+50 Z+10 Fi50

GO1 interpolation lindaire, en coordonnées
cartésienneas

G0 cotation en absolu

X. coordonnée en X de la position 3
atteindre
coordonnée en Y de la position &
atteindre

Z... coordonnée en Z de la position &
atteindre

F.. avance

Positionnement } GO7 déplacement sur une droite parallele a

paraxial

un axe. Y A

Format de la séquence Exemple:
GO07 G90 X+40 F190

GO07 séquence de positionnement paralléle

a un axe G 07

G990 cotation en absolu
X. coordonnée de la position & atteindre
F.. avance F au choix
N
Q07 est efficace pour une séquence entigre C@J %>><.

‘; \

&€ ¢
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Péle/
Centre de cercle

Définition
du péle G228

Introduction du programme suivant DIN/ISO

Cotations

Le pdle/centre de cercle est défint par deux coor-
données cartésiennes Les désignations d'axe de
ces coordonnées sont

* pour l'axe X, |

® pour l'axe Y J

® pour l'axe Z. K

Le podle/centre de cercle doit se trouver dans le
plan d'usinage en question

, e, - b
plan 5 ”*poordonnéesf{jgu pole/
d'usinage * % gkdu certre detercle’y:
planxy -0 5

plan ¥-Z =7 % o
plan Z-X - ;

Adi
£
2

L'mtroduction des coordonnées est faite avec les

touches u m

Si la position de la derniére position a atteindre
doit &tre prise en compte comme pdls, I} suffit
d'introduire la fonction G29

Exemple:

| N30 GO1 GO0 X+30 Y+50

- N40 G29 G11 R+50 H—45

D11




INTUTrOoaucCtion au programm'e sulvdliil DN/ 1oV
Cotation

Coordonnées Les coordonnées cartésiennes sont programmeées

cartesiennes avec les touches @ [z]

Avec interpolation hnéaire, on peut introduire au
maximum 3 coordonnées des positions a
atteindre; avec linterpolation circulaire, on ne
peut introduire que les cocrdonnées de 2 posi-
tions 4 atteindre au maximum.

Cotation en Les fonctions G0 — cotation en absolu et G81 -
incrémental, cotation en incrémental sont des fonctions
en absolu modales ¢ -3-d qu'elles sont efficaces jusqu’a ce Y A

qu'elles soient supprimées par l'autre fonction G
{G91 ou G2Q).

Pour I'indication de coordonnées en cotes 1
absolues il v a leu d'introduire la fonction G80

cote absolue avant la coordonnée en guestion Gt
ou il faut qu'elle soit déja efficace. L
Pour l'indication de coordonnées en cotes

incrémentales, 1l y a lieu d'introduire fa fonction
G91 - cote incrémentale avant la coordonnée
en question ou il faut gu'elle soit déja efficace.

Jay =~
N 691 X
G90
Coordonnées Les coordonnées polaires sont programmeées par
polaires les touches m {angle polaire H) et B {rayon
polaire R) Y A
Avant I'ntroduction des coordonnées polaires, il y

a lieu de dé&finir le pdle.

Pdle

R
©
V
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Définition
de ¥outil

Appel de
Foutil

outil suivant

Introduction du programme suivant DIN/ISO

Définition et appel de ['outil

I G99 définition de I'outil {guidée par dia-
logue)

Format de séquence Exemple
| G99 T1 L+0 R+20

G998 définison de 'outil

T numéro de "outil

L valeur de correction de la longueur de
I'autil

R valeur de correctton du rayon de "outil

Pour I'explication, voir "Définition de I'outil”
e e
<La defsnltlon de loutll néceSSIteaune - el

sequence de’ programrge j.;pg%{:;
F Tz

T appel de l'outi

Rz - m-,-zfg,-;," o ey

En plus de Iappel de l'outil, 1l y ‘a‘lieu de défi-

. nir le plan.d' usmage (GWJGTS/G‘EQ/GQO) ainsi -

que la vitesse, de rotatlon broche.ﬁS G17/G18/f‘:" ’

G19/G20 ne doﬂ: pas etre progra'fnmé 3 Ilnté- e

X

-rieur d'un contour s6tant’ donne que cecu ::; e

= entraine autorrfathuei;nent Ia f in ‘d’une. correc- :

| §t|0n de trajec}j\gg—e i s‘;ﬁ ‘x‘f’ ﬁf*ff‘z Mg z.}‘gﬁ@f’ ‘;J%é_a.
)»» e

* ;v« ma mg&w;w&
s

<
3 g’”“"’- «’5""‘“"’3’“’

Format de séquence Exemple.

Ti G17 S1000
T appel de l'outll et numéro de 'outil
G17 plan d'usinage XY, axe de l'outl Z
S vitesse de rotation broche

Pour 'explication, voir “Appel de 'outd”.

[ G51 outd suvant en cas d'utllisation de la
rmémoire d'outlls centrale

Format de séquence Exemple:

| GB1T1 — > ~

ES

G51 outll suivant
T numéro de 'outik

x|
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INtroauction au programme suivant vinN/1ouU
Cotation en pouces/mm
Protection contre l'effacement et 'édition

Cotation en 5 G70 cotation en pouces (guidée par dialogue)
pouces/mm
! G71 cotation en mm (guidée par dialogue)

Aprés ouverture du dialogue avec la touche m
et réponse & la question du dialogue.

NUMERQO DE PROGRAMME ?
Il apparait la question suvante:
MM = G71/INCH = G70.

Répondre & cette question en introduisant G71 ou
G70

Format de la séquence Exemple.
% 2 G71

% début du programme
2 numéro du programme
(71 cotation en mm

Protection GBQ  Protection contre I'effacement et I'édi-
contre tion (guidée par dialogue).
I'effacement et

I'édition Si{'on veut protéger un programme introdurt

complétement contre 'effacement et Fédion, il v
a lieu de choisir la question du dialogue

PROTECTION PGM ?
dans la premigre séquence {par exemple % 2

G71) & lade des touches et introduire
ensutte GHO.

Format de {a séquence Exemple:
| % 2 G71 G50

%  début du programme

2  numéro du programme .
G71 cotation en mm

G50 protection contre I'effacement et I'édition

Annulation de la protection d'effacement et d'éch-
tion par intreduction du code 86357,

Pour F'explication, voir “Protection contre I'efface-
ment et 'édition”.
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Introduction du progra-mme suivant DIN/ISO
Fonctions G

Introduction Une séquence de programme ne peut comporter
de fonctions G que des fonctions G de différents groupes, par
exemple

N101 GO1 G80. G4t

Plusieurs fonctions G du méme groupe seraient
contradictoires, par exemple

N105 G02 GO3. :

La commande affiche cette erreur lors de l'intro-
duction du programme par la signalisation
= GROUPE G AFFECTE =

Si un chiffre codé inconnu a la commande est
affecté 2 I'adresse G, 1l v a signalsation d'erreur
= CODE G INCONNU =

% g«-g'&“? ‘_& ‘%2

= La premigre seaﬁencé don comporterauneﬂ f?
i fonction G de qhacun des group%é?‘ ts ;.
"G17.G18, G19é620 B &
G00, GO1, GOZ GOB G06 etc;
G40, G41, G42*G43 G4-4 e

= GO0, GI1 i%;{ ,»@J*“-;ﬂ

!I n'y a pas d'état |n|t|al <$ .
<R 3

S

nate T
5 -

12 s
s




mrirovIuaCLrJnt 'UU'TJIUQ1?:IHIHIB oulvdlitl N/ 1OV
Fonctions G

Répartition Les fonctions G représentent principalement des
modes de déplacement de 'outll. Elles ont
fadresse G st un nombre codé de 2 chiffres.
Les fonctions G sont réparties en groupes
comme suit:

fonctions G pour des opérations de position-
nement

position a atteindre en coordonnées cartésiennes.
GO0 ~ GO7

position a atteindre en coordonnées polaires.

G10 - G16

fonctions G pour des cycles

Cycles d'usinage:
Cycles de percage G83 - G84
Cycles de fraisage G37/G56 - G59/G74 - G78
Appel du cycle G79

Cycles pour des conversions de coordonnées
Cycles G28/Gb4/G72/G73

Cycle Temporisation G04

Cycle Crientation broche. G36
Cycle & programmation libre (Appel de pro-
gramme) G39

fonctions G pour la sélection du plan d'usi-
nage
G17 plan d’'usinage XY, axe de Foutll Z,
axe de référence angulaire X
G18 plan d'usinage ZX, axe de l'outil Y,
axe de référence angulare Z
G19 plan d'usinage YZ, axe de l'outil X,
axe de référence angulaire Y
G20 axe de l'outil IV

fonctions G pour le chanfreinage et I'arrondi
d’'angle ou pour I'approche douce du con-
tour par tangentement

G24 - G27

fonctions G pour la correction de la trajec-
toire de Youtil
G40 - G44

autres fonctions G

G29  prse en compte de la valeur de la der-
niére position & atteindre comme pdle

G30  définition de la piéce brute pour le

graphisme, point mml e
(31  définition de la p|éce brute pourle .-
graphisme, point maxi - e
G38 correspond a la séquence STOP dans Ie !
format HEIDENHAIN 7 - 4
Gb0  Protection contre Ie_ffacement et l’édmon
{au début du programme) 33

G561 numéro de {'outil suivant en cas d'utili-
saton de la mémaire d'outils centrale

GB5  Tonction de palpage de la surface pigce
comme plan de référence

G70 cotation en inch (au début du pro-
gramme)

G71  cotation en millimetres (au début du
programme)

G90  cotation en absolu

G381  cotation en incrémental

G98  mise en place d'un numéro de Label

G99  défintion de ["outil
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Gestion de
programmes

Numeéro de
séquence

Introduction du programme suivant DiN/ISO

Gestion de programmes

La commande peut mémoriser 32 programmes
au maximum avec 3100 séquences de pro-
gramme au total Un programme peut comporter
au total 1000 séquences,

L'introduction d’'un nouveau pregramme ou l'ap-
pel d'un programme déjd mémonsé est effectué

a l'awde de la touche m (vour “Appel du pro-
grammea”}

Dans la bibliothéque des programmes le nombre
de caractéres d'un programme est indigué sous
le numére de ce programme, par exemple
40072592

Le numéro d'une séquence est composé de
I'adresse N et du numéro de séquence propre-
ment dit

Il peut &tre introdut manuellement avec la

touche m ou fixé automatiquement par la com-

mande L'écart entre les différents numéros de
séquences est déterminé avec la fonction MOD
“Pas des numéros de séquences”.

La commande exécute le programme dans
I'ordre de lI'ntroduction des séquences. Le
numéro de séquence lu-méme n'a pas d'in-
fluence sur l'ordre d'exécution de l'usinage.

Pour effeciuer des corrections de programme,
des séquences avec un numeéro quelcongue peu-
vent étre insérées entre deux séquences de pro-
gramme existantes.

CHOIX OE PROGRBMME

NUMERO OE PROGRAMME =

1/368@

28/732

182/522
124/B6E6
288/3528
4g0 2592
78B/5786

27458
181,732
183/1826
1857756
3BB/5346
60E8/558
gBa@s1422

ga1i/1ae8 ‘ g8@z2,/2749@

N20

N30

N40

NbB0O

GO2 X+68 Y+90 *
GO1 X+10 Y—10%*
X—40 Y+b *

X-+50 %

‘——— numéros de séquence

D&



Introduction
d’instructions
individuelles

Corrections

D4

Intfroduction du programme suivant DIN/ISO
Utilisation de la commande

Les mmtroductions se composent de I'adresse et
d'une indication supplémentaire.

Pour I'ntroduction d'une instruction ndmduelie,
on appuie d'abord sur la touche avec la lettre
d'adresse et ensuite on introduit les indications
supplémentaies sur clavier.

Il est mis fin & une instruction indviduelle avec la
touche de [a lettre d'adresse de linstruction sui-
vante.

Si l'on veut terminer la séquence, i v a lieu

d'appuyer sur la touche @

On peut effectuer des corrections du programme
directement pendant ['introduction de la
séquence ou aprés lI'introduction du progra
complet A cet effet on a prévu les touches’@

{voir "Edition”).

Contrarement au format HEIDENHAIN, dans le
format DIN/ISQ, le curseur peut &tre actionné

soit avec la touche soit avec la touche

Si le champ clair se trouve sur une INstruction
individuelle a lNnténeur d'une séquence. on peut
démarrer des routines de recherche avec les

touches

Pour terminer les corrections, on doit déplacer le
champ clai avec la touche au-deld du

début d'une séquence ou avec la touche au-
dela de la fin de la ségquence, ou actionner la
touche @ .

Des indications supplémentaires erronées
peuvent &tre effacées avec la touche

f@»v;;*w o e
Par actlon sur la touche(.

fZéFO dans le champ cla|r=

Des lettres d'adresse ou des instructions indi-
viduelles entiéres erronées peuvent &tre effa-

cées avec la touche E

A cet effet, le champ clair doit se trouver sur
Vinstruction & effacer

Si aucun champ clair n'est visible dans la
séquence actuelle, la séquence entiére est

effacée avec

instruction individuelle:

GO1
_I_——indication supplémentaire

{chiffre codé)

adresse

X-10

_I_—indication supplémentaire
(cote)

adresse

N20 GO2 X+68 Y+90 ¥

N30

. N20

NGO G90 © X460 %

effacer instruction
individuelle

" N50 G90 GO1 X150 %

effacer la
séquence




Introduction du progra

mme suivant DIN/ISO

Commutation de la commande

Made d'utilisation

Ouverture du dialogue

D au choix
@

. sélectionner la fonction MOD “Para-
SEQUENCES LIBRES: 1638 } m meétres opérateur”
v
PARAMETRE OPERATEUR 2

. choisir le paramétre opérateur sou-
haité

v

= Dialogue défini par le constructeur de fa
maching =

introduction du programme suwvant dialogue
HEIDENHAIN:

ou

introduction du programme suivant DIN/SO;

v

b
B0 Ba

quitter le mode d'utibsation auxihaire

guitter le mode d'utlisation auxiliaire

{

COUPURE D'ALIMENTATION

b
&

effacer la remarque.

{

: MANQUE TENSION DE COMMANDE RELAIS

mise en service de la tension de
commande

v
-

{

Il v a lileu de passer ensurte sur les points de réfé-
rence. La commande est alors préte a &tre mise
en service

Lors de la commutation de la commande, les
programmes en texte clair sont convertis automa-
tiquement dans le format DIN/ISO et vice-versa.

?xﬁﬁi Mw,ﬁjgjz xv,@g‘;»m 4;},«# S d ‘”“’Wﬂﬂ «w:a.
Lors de la convegsuon du%format DIN/ISO sur S
e format en tekde clair: |Ly,,\a 1|eu ‘de velller
~'ce qui suit: A T i?% o HE
e les foncttons modales (par exernple GO‘E}
ne sont converties sur Ie symbole en texte ’
clair {par exemple L} que dans la séquence
dans laguelle cette fondtion a été program-
mée.
Dans les séquences suivantes, I apparait
le signe sk dans le format en texte clair.
# K signifie “coordonnées cartésiennes”
# P signifie “coordonnées polarres”

® F.x signifie “Rapide”.
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Introduction du programme suivant DIN/ISO
Commutation de la commande
Programmation externe

T

Commutation de  La commutation de la programmation HEIDEN-

la programmation HAIN sur DIN/ISO est faite 3 l'aide d'un para-

HEIDENHAIN sur  métre-maching. Ce parametre machine peut étre

DIN/ISO modifié avec la fonction MOD “Paramétre-opéra-
teur”. Les "paramétres-opérateur” sont définis par
le gonstructeur, dont vous obtiendrez de plus
amples informations

Instructions pour @ CR LF ou LF ou CR FF ou OF doit étre pro-

programmation grammé au début du programme avant le
externe signe % et aprés chaque séquence de pro-
gramme

@® Aprés la séquence fin du programme, CR LF ou
LF ou CR FF ou FF plus EXT {Control C} doit
étre programmé Un signe de remplacement
pout &tre déterminé par un parameétre machine
4 la place de ETX (voir description entrées/sor-
tes TNC 3565}

® Lles écants (espaces vides) entre les divers
mots peuvent étre néghgés,

® Les zéros aprés la virgule peuvent &tre négli-
gés.

® Lors de la lecture de séquences DIN [e signe

. & la fin de la séquence n'est pas néces-
saire.

@ lors de I'émission de séquences DIN le signe
" n'est pas émis par l[a commands.

® Lors de la lecture de programmes CN les

commentaires caractérisés par "." ou ”;” sont
néghges

L/
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Clavier
auxiliaire

Introduction du
programme

Format des
séquences de
positionnement

Format de
séquence

Cycle

de travail

Signalisations
d’erreurs

Introduction du programme suivant DIN/ISO

Introduction

La TNC 3685 permet I'introduction de programmes
soit suvant le concept HEIDENHAIN par guidage
de Topérateur avec dialogues en texte clair, soit
égalernant suvant DIN 66025 ou ISO 6983. St un
programme est élaboré avec des ordinateurs exté-
rteurs, 1l peut &tre avantageux de programmer sui-
vant DIN/ISO
A cet effet un clavier auxiliaire est prévu sur la
commande comportant les lettres d'adresse cor-
respondant a la programmation normée Ce clavier
est posé sur les touches de la commande et fixé
magnétigquement
~ATEINR oo o P At T
La fouche iftisre. faag Sst Substitiec:pa

u g RA%E e ::?Mgf y 'v’:; 3
touche _’:.,,I«Dﬁaf%s le r%iéé”Dli\{/f@O “la s

il K

- it ok e R K N,%%t;}%;ﬁ*j
EE ek o P bxtiny “%%%* o o ST,

touche ‘ﬂ?prend done la fop&:tuon»d 1&;«@&,&:
touche interne B . 3

Aprés la commutation du guidage par dialogue
concept HEIDENHAIN sur la programmation nor-
mée, ce sont les touches du clavier auxilaire

qur sont valables

L'introduction du programme suvant DIN/ISO est
en partie guidée par dialogue L'ordre de Fintro-
duction d'instructions ndmiduelles (mots) a 'inté-
rieur d'une sédquence n'a pas dimportance La
commande ordonne automatiguement les nstruc-
tions individuelles programmeées a la fin de la
séquence Des erreurs lors de I'ntraduction du
prograrnme ou lors de ['usinage du programme
sont affichées par la commande en texte clarr

Les séquences de positionnement peuvent

comporter

s 3 fonctions G de différents groupes {voIr
Fonctions @) et en plus G90 ou G917 avant
chaque coordonnée

® 3 coordonnées (de X, Y, Z, IV} et en plus deux
coordonnéss du centre de cercle ou pdle {de [,
J. K)

¢ 1 avance F {3 b chiffres au maximum)

e 1 fonction auxiliaire M

» 1 vitesse de rotation broche S
(3 4 chuffres au maximum)

e 1 numéro d'outil de différents groupes
(voir fonctions G) {de 3 chiffres au maximum)

Les séquences avec des cycles fixes de tra-

vail peuvent comporter’

e toutes fes données individuelles pour le eycle
(parametre du cycle P)

« 1 fonction auxiliaire M

» 1 vitesse de rotation broche S

® 1 numéro d'outil de différents groupes
{voir fonctions G} (appe! d'outll)

¢ 1 séquence de positionnement

e 1avance F

e appel de cycle.

La commande affiche des erreurs du format de
séquence pendant I'ntroduction de la séquence,
par exemple

= GROUPE G AFFECTE

ou aprés la fin de Introduction d'une séquence,
par exemple

= FORMAT DE SEQUENCE INCORRECT =
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Introduction du p‘rogramme suivant DIN/ISO

D

Indications générales Introduction D1
Cornmutation de la commande D2
Utihisation de la commande D4

Introduction du programme Gestton de programme Db
Fonctions G D6
Cotation D8
Protection contre I'édion et I'effacement D8
Appel et défintion d'outi Do
Indication des coordonnées D10
Droites D12
Cercles D14
Hélices G618
Corraction de trajectoire D19
Arrondl d'angle/chamnfreinage D20
Approcher et quitter un contour D21
Cycles D22
- Cycles d'usinage D023
- Conversions de coordonnées D30
- Autres cycles D31
Répétitions de programme et de sous-programme B34
Saut dans le programme D35
Programmation paramétrée D36
Graphisme détermination des cotes de la piéce brute D38

DO

Introduction svt.



Systeme de palpage 3D

indications générales Introduction Al
Calibration “longueur active” A3
Calibraton du rayon actif A7

Fonctions de palpage pour mode Rotation de base Al1

manuel -
Surface de la piéce & usiner = plan d'ongine Al4
Angle = point d’ongine A17
Centre du cercle = point d'origine A23
Surface de la piéce & usiner comme plan de référence A26

Fonction de palpage programmable

A0

Systéme
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Systéme
de palpage

Exécutions

Fonctionhement

ralpeur
Introduction

Les commandes TNC psuvent prendre en
compte des écarts de position des piéces fixées
gréce & un systéme de palpage HEIDENHAIN.
Ces écarts sont mémonsés et compensés auto-
matiquarment lors de l'usinage d'une piéce Il est
donc imutile d'aligner une piéce.,

La fonction de palpage programmable permet
d'effectuer des mesures avant ou pendant
l'usinage. Ainst on peut, par exemple, pour des
pieces en fonte ayant divers niveaux palper la
surface avant I'usinage, pour que la bonne pro-
fondeur soit atteinte lors de I'usinage suvant. De
méme, des modifications de position dues 4
I'échauffement de la machine peuvent &tre prises
en compte dans des intervalles de temps bien
défirus

Le systeéme de palpage est livrable en deux
exécutions:

Systéme de palpage 111 avec raccordement
par céble,

transmission des signaux de palpage et alimenta-
tlon par un cable de haison.

Le systéme de palpage 111 est composé de la
téte de palpage TS 11 et de I'électronique
d'adaptation APE 110

Systéme de palpage 511 avec transmission
infrarouge et alimentation par pile

Le systéme de palpage b11 est compasé de la
téte de palpage TS b1, de 'électronique d'adap-
tation APE 510 évent APE 511 {pour ie raccorde-
ment de deux SE 510} et de 'unité d'émission et
de réception SE 510.

Dans chaque exécution 1l est prévu un cdne de
serrage pour que le palpeur puisse étre fixé dans
la broche comme un outil. La tige de palpage est
interchangeable Les ples du systédme de palpage
TS B11 avec transmission infrarouge ont une durée
de vie de 8 heures en mode de mesure et

d'un mois en mode standby.

Le systéme de palpage TS B11 a sur un cété
une fenétre d’émission et de réception (pour
le signal de commutation} et une fenétre
d'émission décalée de 180° En début de
mesure, le coté de la fenétre d'émission et de
réception doit &tre onenté du c6ié de 'unité
d'émission et de réception. La fenétre d'émis-
sion décalée de 180° n'est pas requise en cas
d'utilisation des commandes HEIDENHAIN,

Le palpeur se déplace vers la surface supérieure
ou latérale de la préce a usiner. L'avance lors de
la mesure amnsi que la course de mesure maxi-
male sont fixéas par le constructeur de la
machine au mayen de paramétras machine Le
palpeur signale le contact avec la piéce 3 la com-
mande. Celle-ct mémorise les coordennées des
paints palpés Anst les surfaces, cong et centres
de cercle de la piéce peuvent &tre déterminés et
introduits comme plans ou points d'origine.

N

TS M

TS 511

Al



Quverture
du dialogue

Quitter les
fonctions de

palpage

Signalisations
d’erreurs

A2

Palpeur

Ouverture du dialogue/Signalisations d'erreurs

Le systéme de palpage fonctionne dans les
modes d'utiisation

@ manivelle électronique par exemple @ ’ %
manuel

5 déroulement du programme séquence (

par séquence et en continu

-

Quverture du dialogue avec la touche % CALIBRATION LONGUEUR ACTIVE
\ . CALIBRATION RAYON ACTIF
Bans les modes d'utilisation @ Manivelle ROTATION DE BASE
électronique” et “Manuel”, I'écran affiche le SURFACE PIECE = PLAN DE REFERENCE

menu ci-contre avec les fonctions de palpage. COIN = POINT D'ORIGINE

. - . CENTRE DE CERCLE = PT D'ORIGINE
La fonction souhaitée peut &tre choisie a l'aide

des touches et prise en compte avec
la touche L

J

Dans le mode d'utilisation “Mémorisation

programme”, et aprés ouverture du dialogue avec

la touche . 'écran affiche le dialogue pour la

programrmation de la fonction de palpage
“Surface pigéce = plan de référence”.

Paur quitter les fonctions de palpage. Wl suffit
d'actionner la touche . La commande se

trouve alors & nouveau dans e mode d'utilisation
choist précédemment.

Si le palpeur ne trouve pas de contact & linté-
reur de la course de mesure déterminge {par
paramétre machine) lorsque I'on démarre une
fonction de palpage. il apparait la signalisation
d'erreur

= POINT DE PALPAGE NON ACCESSIBLE =

Si lors du démarrage d'une fonction de palpage le
pont de balayage a déja été atteint, alors la signa-
lisattan d'erreur suvante agparait.

= TIGE DE PALPAGE DEVIEE =

Avec les systemes de palpage avec transmission
infrarouge, la fenétre d'émission et de

réception {c -a-d le coté avec les deux fenétres)
don &tre alignée sur "électronique d’exploitation
Un mauvals ahgnement ou une interruption de la
voie de transmission (par exemple par une pro-
tection d'arrosage etc ) provoque la signalisation
d'erreur

= SYSTEME DE PALPAGE NON PRET =

Pour des systémes de palpage & transmussion
infrarouge, si fa tension de la pile descend en-
dessous d'une certaine valeur, 1| apparait la signa-
fisation d'erreur

= CHANGER PILE DE TETE DE PALPAGE =




Palpeur
Calibration “longueur active”

e

i, s
i OGN

Introduction La longueur active de la tige de palpage ainsi que
le rayon actf de la bille de la tige de palpage 2
peuvent étre déterminés & l'aide de la com- A

mande Celle-a1 recherche les données de
mesure requises a cet effet au moyen des fonc-
tions de palpage “Calibration longueur active” et
"Calibration rayon actif”, elle mémonse ces don-
nées et en tient compte automatiquement lors
des mesures Ces données peuvent également
étre mtroduites par tabulation sur la commande

-t~ N~

bague de réglage

Y

Accessoires Pour la calibratron du rayon actf de la bille de la

auxiliaires tige de palpage, on a besoin d'une bague de
réglage de hauteur et rayon intérieur connus.
Cette bague de réglage doit &tre fixée sur la table
de la machine

Longueur Lors de la détermination de la longueur active de
active fa tige de palpage, le palpeur accoste un plan de
référence. Dés contact avec la surface, le palpeur
est retiré en rapide sur sa position de retrait. .
La longueur active n'est affichée qu'aprés un nou-
vel appel de la calibration

i w ‘&Eﬁ" :_;""m'» 5

¥ Avant la %ﬁé@? sde ig

Mttge de palpage»:.r:nt uod ?g,ﬁggﬁ%a{
é
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Introduction

A4

Palpeur
Calibration longueur active

Mode d’utilisation ou @

Ouverture du dialogue %

CALIBRATION LONGUEUR ACTIVE 2

prise en compte de la fonction de
palpage

'v'

CALIBRATION LONGUEUR ACTIVE

Y]

POINT D'ORIGINE + 0,000

RAYON ACTIF BILLE = 0,000

LONGUEUR ACTIVE = 0,000

-

éventyellemant introdutre ("axe d'outdl

FE

p—v..—cmur. Tercen s st

AXEDOUTL Y TR
POINT D'ORIGINE + 0,000
RAYON ACTIF BILLE = 0,000

LONGUEUR ACTIVE = 0,000

e <

'v
CAU CTIVE déplacer le systéme de palpage
BRATION LONGUEUR A } e o prés du plan de référence
Y+ *Y—-

éventuellement mtroduire le pomt
d'onging chorsir “Point d'engine”

introduire le paint d'ongine dans
I'axe d'outd, par exemple + 5,0 mm

prise en compte de la valeur
introdurte

v

CALIBRATION LONGUEUR ACTIVE

v 31

AXEDOUTIL=Y

i el e

;DvoRIGlE’

RAYON ACTIF BILLE = 0.000

LONGUEUR ACTIVE = 0,000

éventuellernent choisir e sens de
déplacement du palpeur, 101 Y-

~—y



Palpeur

Calibration longueur active

o
}u"

| RAYON ACTIE BILLE = 0,000

' LONGUEUR ACTIVE = 0,000

e

déplacer le palpeur dans le sens Y
négatif

Dés contact avec la surface, le palpeur revient 3
sa position de retrait en rapide

v

MODE MANUEL

La commande commute automatiquement sur
le mode "Mode Manuel” ou “Manivelle élec-
tronique”.

L'affichage de la longueur mesurée apparait aprés
une nouveile sélection de la calibration.

AS5
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Rayon actif

Falpeur

Calibration du rayon actif

Le palpeur doit se trouver & I'intérieur de

l'alésage de la bague de réglage. Pour déterminer
fe rayon actif de la hille de la tige de palpage, il
faut palper quatre points de I'alésage. Les sens de
déplacement sont indiqués par la commande, par
exemple X, X, Y+, Y—({axe de l'outl = Z}

Aprés chaque contact avec la bague, le palpeur
revient en rapide & sa position de retrait. La com-
mande affiche les coordonnées de tous les points

-de contact

Le rayon actif est affiché aprés une nouvelle
sélection de [a calibration

bague de réglage

= Z10

A7



Palpeur
Calibration du rayon actif

=]
c

Introduction Mode d'utilisation

Ouverture du dialogue

prise en compte de la fonction de

i CALIBRATION RAYON ACTIF
palpage

b
@ B8
>

v

CALIBRATION RAYON ACTIF

v
@« €=

chorsir "Rayon bague de réglage”

introduire le rayon de la bague de
réglage. par exernple 10,0 mm

prise en compte de [information

RAYON BAGUE DE REGLAGE = 0,000 Introduite
éventuellernent introduire un autre
RAYON ACTIF BILLE = 0,000 axe d'outil (voir "Longueur active™

LONGUEUR ACTIVE = 8,455

v‘
déplacer le palpeur a peu
CALIBRATION RAYON ACTIF ) g o preés au centre de la bague
X+ X—= Y+ ¥z chousir le sens de déplacement du
palpeur, par exemple X+

RAYON ACTIF BILLE = 0,000

LONGUEUR ACTIVE = 8,455

v"

CALIBRATION RAYON ACTIF ) } @ déplacer le palpeur en sens X positi

f
|
|
i

LONGUEUR ACTIVE=8455 ..

v

A8



- Palpeur
Calibration rayon actif

Aprés contact avec la bague de réglage. le pal-
peur revient en rapide a sa position de retrait.

v

ey
3
-

| X ot daploager Y (i i i

| Z (point de palpage) C (point de palpage]

> choisir le sens suivant de déplace-

ment du palpeur, par exemple X—

v

CALIBRATION RAYON ACTIF

X+ Y+ Y-

X {point de palpage} Y (point de palpage}

Z {point de‘palpage) C {point de palpage)

»e

déplacer le palpeur en sens X
négatif

v

Aprés contact avec la bague de réglage, le pal-
peur revient en rapide & sa posttion de retrait.

La commande affiche les valeurs effectives du
second point de palpage en-dessous des valeurs
du premier pomt de palpage

Ensuite 1l v a lieu de palper la bague de réglage
en sens Y positif et négatif

Aprés cela:

MODE MANUEL _

La commande commute autormatiquement sur
“Mode manuel” ou "Manivelle electronique”.

Le rayon de la bille mesuré n'est affiché qu'aprés
un nouvel appel de la calibration sur la ligne
correspondante.

A9
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Description

Fonctionnement

Palpeur
Rotation de base

En cas de pigces fixées, non alignées, il est pos-
sible de déterrmner 'écart angulaire par rapport a
I'angle nominal & 'aide de la fonction de palpage
“Rotation de base”

La commande compense alors {'écart angulaire
par une rotation de base du systéme des coor-
données

* tlon ‘de base.
g "1’;‘1» e ¥

Le palpeur accoste la face latérale de la pigce en
partant de deux posrions de retrait différentes
Les sens de déplacement sont prédéterminés, par
exemnple X+, X—, Y+, Y— {axe d'outl = Z}

Aprés contact avec la face latérale, le palpeur
revient en rapide 4 chagque positton de retrait
correspondante

La commande mémonse les points de palpage et
en dédurt I'écart angulare Afin de pouvorr com-
penser cet écart, la commande doit connaitre
["angle nominal” de cette face latérale.

L'angle nominal est introduit dans la higne

= ANGLE DE ROTATION =

«.’éﬁ,

.
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Introduction

Al2

Palpeur
Rotation de base

Mode d’utilisation

as /::
ga

Ouverture du dialogue

0@

X+ X— Y+ Y—

0O
10

s L e L o il *“W-;’%MW

ANGLEDE ROTATION— 790,000 ==

I rise en compte de la fonction de
| ROTATION DE BASE 2 e
v‘
| ROTATION DE BASE
X+ X
introduire 1a position angulaire de la
F-ANGLE DE ROTATION = 0,000 | 1 face latérale & palper, par exemple
e S s v axe Y +90°
prise en compte de la position ntro-
duse
ROTATION DE BASE } g?gr?s;(r?er la premiére postion

choisir le sens de déplacement,
par exemple X+

ro

déplacer le palpeur dans le sens X
positif

Aprés contact avec la face latérale, le palpeur
revient en rapide & sa premiére position de

retrarn.

| ROTATION DE BASE
]
! X (point de palpage) Y {point de palpage)

! Z (point de palpage) C {point de palpage)

\..;:_n,:‘y.“p- i R

%Amf‘ GLEL DE ROTATIO =

} o o accoster la seconde position inhale




~ e

ralpeur
Rotation de base

25

e

o,

{Fua
g

. déplacer le palpeur dans le sens X
 ROTATION DE BASE P ) et

| X {point de palpage} Y {point de palpage)

| Z (point de palpage) C (point de palpage)

Aprés contact avec la surface latérale, le palpeur .
revient en rapide 4 sa deuxiéme position de

retrait

MODE MANUEL

La commande commute automatiquement sur le L'angle de rotation mesuré n'est affiché qu'aprés
mode d'utilisation choisi précédemment, soit une nouvelle sélection de Ia rotation de base.
“Mode manuel”, soit "Manivelle electrorique”

St une "Rotatibn de bas

g @,

" aussi; [ongtemps qu un
. est mémonsée, Cettegfo Ctionine

effacée par ung couﬁﬁ?%?'fdial
z "Hotatlon de base”, est@ggulé D
" tion de la fonct:on de‘g%%lgﬁage

i tlon 0‘3,sur tabulateu

fmﬁ"}ﬁh':gﬁx -

A13



Description

Fonctionnement

Al4

Palpeur

Surface piéce = plan de référence

Pour des pigces fixées parallelement & un axe, on
peut definir, dans tous les axes avec la fonction de
palpage "Surface piéce = plan de référence”, la
surface supéneure ou les surfaces latérales
comme plan de référence. Pour 'usinage consé-
cutlf, les valeurs nominales des positions se rap-
portent alors & cette surface

Le palpeur accoste la surface de la piéce a usiner.
Aprés contact avec la surface, le palpeur revient
en raptde & sa position de retrait,

La cormmande mémonse la coordonnée du point
de palpage dans |'axe considéré et en affiche la
valeur dans la ligne = POINT D'ORIGINE =

On peut affecter n'importe aquelle valeur au point
de palpage par introduction sur le clavier.

Z
A

¥

?

) {@ -
Z

Y




Palpeur
Surface piece = plan de référence

Introduction Moaode d’utilisation ou @

TOQUCH
Ouverture du dialogue

i = rise en compte de la fonction d
| SURFACE PIECE = PLAN DE REFERENCE } P P onction ae

palpage.
'v’

[ SURFACE PIECE = PLAN DE REFERENCE >d O

positionnement sur la position
de retrait

b 4
choisir le sens de déplacement,
par exemple Z—.

;x+ X—- Y+ Y-

v

SURFACE PIECE = PLAN DE REFERENCE } @

déplacer le palpeur dans le
sens Z négatif

X+ X— Y+ Y- Z+

Dés contact avec la face, le palpeur retourne en
rapide & sa postion mitiale.

v

SURFACE PIECE == PLAN DE REFERENCE

X {point de palpage) Y (point de palpage)

Z {point de palpage) C (point de palpage)

éventuellement introduire un point
d'ongine quelconque

prise en compte du point d'orgine

Al15
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Description

Fonctionnement

Palpeur
Coin = point d’origine

Avec des piéces fixées, la commande calcule les
coordonnées d'un coin avec la fonction de pal-
page "Coin = pont d'ongine” La valeur calculée
peut &tre utilisée comme point d’ongine pour
l'usinage, toutes les valeurs nominales des posi-
tions se rapportent alors & ce point.

e palpeur accoste deux faces latérales de la
piéce en partant de deux positions de retrait dif-
férentes. Les sens de déplacement sont prédéter-
minés: X+, X—, Y+, Y— {axe d'outil = Z).

Aprés contact avec la face latérale, le palpeur
revient en rapide & sa position de retrait.

La commande mémorise les coordonnées des
points de palpage et en déduit deux droites, dont
le point d'intersection constitue alors le coin
recherché

=

+

L'écran affiche les coordonnées du coin, et en-
dessous les droites calculées définies chacune
par un point de la droite et I'angle PA correspon-
dant

Au heu du coin calculé, on peut introduire un
point d’arigine quelcanque sur le clavier.

Si I'on a déterminé “Rotation de base™ avant la
fonction “Coin = Paint d’'ongine”, 1l est possible de
prendre en compte la droite calculée dans la
“Rotation de base” pour la fonction de palpage
“Coin = point d’origine”,

~J
-

Y
point de
palpage 1
pomnt de
palpage 2
=
point de
@point de { palpage 4
\F'palpage Sé X
b
5 P
RS
@) et -—X
point 2J A4 point 1
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Introduction

Al8

Palpeur
Coin = point d’origine

Mode d’utilisation

QOuverture du dialogue

Wl-a

TOUCH
PROBE]

5 COIN = POINT D'ORIGINE

prise en compte de la fonction de
palpage

r@

v’

COIN = POINT D'ORIGINE

L X+ X Y4

déplacer le palpeur sur la

’ 9 o premiére position de retrag
v

chowsir le sens de déplacement,
par exemple X+

v

COIN = POINT D'ORIGINE } @ gce)g):te:;:er le palpeur dans le sens X
XE X~ Y+ Y-
Aprés contact avec la face latérale, le palpeur
revient en rapide & sa position de retrait.
- _ positionner le palpeur sur la pro-
COIN = POINT D'ORIGINE } e chamne position de retrat

. X (point de palpage 1} Y {point de palpage 1)

; Z (point de palpage 1) C (point de palpage 1}

v

| COIN = POINT D'ORIGINE

X [(point de palpage 1) Y-.(point de palpage 1)

|
|
v
i

Z {point do palpage 1} C (point de palpage 1)

} @ déplacer le palpeur dans le sens X
posttif

v

Aprés contact avec la face latérale, le palpeur
revient en rapide a la position de retrait.

La commande affiche les valeurs effectives du
second point de palpage en-dessous des valeurs
du premier point de palpage. En plus, la premiére
droite est affichée par un point quelconque sur

cette droite et par ['angle de direction




Palpeur
Coin = Point d’origine

£
W
RN

[y
) c-?ig

Ensuite d faut palper la seconde face latérale en
partant de deux positions de retrait différentes.

Aprés cecr

v

| COIN = POINT D'ORIGINE
i X {coin) {;(ooin} ‘ ;
| X (premidre droite) Y (premigre droite)

PA (angle de la premiére droite)

X (deuxizme droite) Y (deuxidéme droite})

PA (angle de la deuxiéme droite}

POINT D'ORIGINE Y (coin)

eG]

éventuellerent introduire les coor-
données en X et Y pour un comn
quelcongue

prise en compte des valeurs intro-
duites.
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® v w ¢

introduction
directement
aprés
“Rotation de
base”

ralpeur
Coin = point d'origine

ou@

Mode d'utilisation

'ﬂ—‘
2 ”.5
:2 —~—

Quverture du dialogue

prise en compte de la fonciion de

'v

' COIN = POINT D'ORIGINE

®

PTS PALP. ISSUS ROT DE BASE ?
‘X {premiére droite) Y (premiére droite}

PA {angle de la premiére droite}
prise en compte de la dronte

Sril faut prendre en compte les points de pal- }
page utilisés pour la rotation de base;

Sl ne faut pas prendre en compte les points ’
ENT

de palpage utilisés pour la rotation de base: ne pas prendre en compte la droite

v

Ensuite palper la seconde face latérale comme -
décnt ci-dessus

COIN = POINT D'ORIGINE }

X+ X— Y+ g?g

AZ21
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Description

Fonctionnement

Palpeur

Centre de cercle = point d’ origine

S1 les piéces fixées ont des surfaces cylindriques
{alésage, poche circulaire ou cyhindre extérieur),
on peut déterrminer les coordonnées du centre de
cercle avec la fonction de palpage “Centre de
cercle = Point d'ongine”

Le centre de cercle calculé peut &tre utillisé
comme point d’onigine pour I'usinage ultérieur.
Toutes les valeurs nominales des positions se
rapportent alors a ce point.

) .m«,.&a

Avec des alésages et poches circulaires, le pai-
peur doit se trouver & I'intérieur de la cavité.

Pour définir le centre de cercle, il v a lieu de pal-
per 4 ponts du cylindre extérieur ou de la cavité
Les sens de déplacement sont prédéterminés, par
exemple X+, X—, Y+, Y— {axe d'outil = Z).

Aprés chaque contact, le palpeur revient en
rapide & sa postion de retrait. La commande
mérmonse les coordonnées de tous les points de
palpage mesurés et en dédutt le centre de cercle.

L'écran affiche les coordonnées du centre de
cercle avec une indication du rayon PR

Au lieu des coordonnées du centre de cercle
calculg, on peut introduire des valeurs d'origine
auelconques par le clavier

poche circulaire

poche circulaire

®

A

cylindre extérieur

A23



Introduction

A24

Palpeur
Centre de cercle = Point d'origine

Mode d-utilisation ou @
Ouverture du dialogue %

! CENTRE DE CERCLE = POINT DORIGINE Pre o0 compte de [a fonction de

y _ positionner le palpeur sur la
) CENTRE DE CERCLE = POINT D'ORIGINE } 9 0 premigre position de retrait

choisir le sens de déplacement.
par exemple X+

CENTRE DE CERCLE=POINT DORIGINE @) Gepacer 1o palpeur dans fe sens X

BH X— Y+ Y-

v

Aprés contact avec la surface cylindrique, fe pal-
peur revient en rapide 3 sa position de retrait.

v

CENTRE DE CERCLE = POINT DORIGINE ) eMadocvatinl

- Y+ Y-

X {point de palpage 1} Y (point de paipage 1)

Z (point de palpage 1} C (point de palpage 1}

v

CENTRE DE CERCLE = POINT D'ORIGINE } @ ggg!;ﬁer le palpeur dans ie sens X

Y+ Y-

i‘ X (point de palpage 1) Y (point de palpage 1)

B ST RS-
Z (point de palpage 1} C (polnt de palpage 1) -

Aprés contact avec la surface cylindngue, le pal-
peur revient en rapide & sa position de retrait.

La commande affiche les valeurs effectives du
point de palpage 2




Palpeur
Centre de cercle = Point d'origine

LTI
it

2!
Purs 1l faut déplacer le palpeur sur deux autres
points de la surface cylindrigue dans les sens Y
positif et négatif,

Aprés cela

v

| CENTRE DE CERCLE = POINT D'ORIGINE

. g A AR WS r g S el h e e
i T

{ X{centre) - Y (centre) . .o

PR (rayon du cercle} - §o_ i

- T

éventuellement introduire les coor-
données pour un centre de cercle
quelconque en X et Y.

! "POINT D'ORIGINE Y (centre)

LI -1l

prise en compte des coordonnées.
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Description

Programmation

Fonctionnement

A26

Palpeur

Fonction de palpage programmabile
“Surface piéce comme plan de référence”

Il est possible de palper la surface d'une piéce en
mode commandé avant ou pendant 'usinage de
la pigce. Ainst la commande peut palper la
surface, avant 'usinage par exemple de piéces
moulées comportant des niveaux différents, pour
assurer un usinage correct en profondeur Des
modifications de position dies a I'échauffement
de la machine et de la piéce peuvent également
étre prises en compte et compensées

La programmation se fait par la touche R

Ensuite la commande réclame le numéro du
paramétre dans lequel le résultat de 1a mesure
doit &tre mis. Aprés introduction de I'axe de pal-
page et du sens de palpage, Il faut introduire la
valeur nominale de la posttion pour 'exécution du
cycle de palpage. Le cycle de palpage pro-
grammé occupe deux séquences de programme

Le palpeur se déplace en rapide sur la position
nornmnale (point de palpage) programmeée dans le
cycle de palpage jusqu'a la distance de sécurrté.
Cette distance a été définie par le constructeur
de la machine dans un paramétre

Ensuite le palpeur se déplace dans l'axe de pal-
page et dans le sens de palpage sur la piéce en
avance de mesure jusqu'a ce que le palpeur
touche la surface de la piéce. Aprés contact, le
palpeur revient en rapide & sa position de retrait

Pour la compensation de modifications de posi-
tion de la surface de la piéce, le point zéro doit
étre décalé & l'aide du cycle Point zéro” d'une
valeur mémorisée en O La valeur mesurée peut
également étre prise en compte, par exemple,
comme correction de la lengueur dans une défi-
nition doutil.

Y
41
.
4;¢'~
F72 DN -
I
coordonnées du point de palpage
Z3
2 axe de
Q palpage
[
T
A
sens de
@ paipage
S A1

T
|




Introduction

Exemple
d'affichage

raipeur

Fonction de palpage programmable
“Surface plece comme plan de référence”

Moade d‘utilisation

Quverture du dialogue

e

=]
s

% NR PARAMETRE POUR RESULTAT

v
@<

introduire le numéro de paramétre.

prise en compte du numére introduit

v

introduire |'axe de palpage,

lorsque toutes les coordonnées ont été
ntroduites:

" AXE PALPAGE/SENS PALPAGE ? | JE3 ot

h

introduire le sens de palpage

4

@ prise en compte des informations

introdurtes
v
POSITION A ATTEINDRE ? } introduire les coordonnées du pomnt

=3 G B

r@

de palpage.
Choisir I'axe, par exemple X.
incrémental/absolu?

introduire la valeur

choisir 'axe suivant, par exemple Y.

prise en compte des informations,

32 TCH PROBE 0.0 PLAN DE REF.
R Q10 Z—
33 TCH PRQBE 0.1 X +10,000

Y+200002+0000

|
|
|
.

b B .."--a-:»

Le plan X - Y est palpé dans le sens Z négatif
La valeur mesurée est mémonsée dans le para-
matre Q10. Le point de palpage nominal a les
coordonnées X 10,000/Y 20,000/Z 0,000
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lransmission externe

Interface de fa TNC Modes d'utilisation de l'interface V1
Umité & disquette et & bande magnétique V2
Détermination de ['interface V3
Cable de raccordement et distnbution des raccordements sur fiche V4

Transmission des données Indications générales Vo
Déroulement de l'utilisation de FE et ME N7
Transmisston bloc & bloc V14
Imprirante V17
Transrrussion de programmes de la TNC 145 V18

3

Vo

Transmission
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Entrées/sorties
V.24/RS5-232-C

Mode d'utilisation

Taux de trans-

mission en Baud

{Baud-rate)

Transmission
en bloc

Transmission externe des donnees

Entrées/sorties TNC

La TNC 355 posséde des entrées/sorties V.24
{RS-232-C) permettant dintrodure et de restituer
des programmes en texte clar ou DIN/ISO, ¢ -3-d
que des programmes contenus dans la mémotre
de la commande peuvent étre transmis a travers
ces entrées/sorties, & un appareil de mémorisa-
tion externe, tel que par exemple une unité &
bande magnétique ou une unité 3 disquette, ou a
un autre appareil périphérique, tel que par
exemple une imprimante.

D'autre part, des données d'un appareil de mémo-
risation externe peuvent également &tre transmi-
ses & la commande.

La prise de raccordement des entrées/sorties se
trouve au dos de la commande

Le mode d’utilisation des entrées/sorties {raccor-
dement de ME, FE ou d'autres appareils pénphé-
riques) doit &tre défini au préalable.

Les entrées/sorties V.24 de la TNC peuvent étre
prévues pour trois modes d’utilisation des
entrées/sorties:

opération ME:. pour le raccordement d'une
unité a bande magnétique ME
HEIDENHAIN ou d'une urité a
disquette FE HEIDENHAIN
pour le raccordernent d'une
unité & disquetie FE
HEIDENHAIN,
introduction des instructions par
le menu de la TNC;
opération EXT: pour le raccordement d'autres
apparells

opération FE:

La détermination du mode d'utihsation se fait par
le mode d'utilisation auxitaire (MOD} Entrées/
Sorties V.24 (Voir "détermination des entrées/
sorties”}

La vitesse de transmission (= Baud-rate) aux

entrées/sorties de la TNC est fonction du mode

d'utihsation des entrées/sorties.

opération ME: 2400 Baud

opération FE: 9600 Baud

opération EXT: 2400 Baud, cette vitesse de
transmission pouvant étre réglée
sur Fune des vitesses ci-contre
par le mode d'utlisation auxiaire
{(MOD} BAUD RATE {vorr
“Défirnton des entrées/sorties”).

Par les entrées/sorties V 24 la TNC 355 peut
accepter et exécuter des programmes d'usinage
dans le format en texte clair ou DIN/ISO venant
d'un poste exténeur ou d'une unité FE {vorr
“Transmission en bloc™}
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1 Baud = 1 Bit/sec
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Unités
d‘enregistrement
a disquette et

& bande
magnétique

Possihilités de
raccordement

Modes
d’utilisation

Taux de

- transmission en
Baud
{Baud-rate)

V2

Transmission externe des données

Unité d'enregistrement a bande magnétique

et a disquette

Pour I'enregistrement de programmes d'usinage
ou la transrmussion de programmes qui ont éte
élaborés sur un poste de programmation externe,
HEIDENHAIN offre une unité a disquette et une
unité & bande magnétique.

FE 401 unité a disquette {apparail portatif) pour
utihsatron alternative sur plusteurs machines

ME 101 unité & bande magnétique {appareil porta-
tf) dans un baiter paur utilisation alternative sur
plusigurs machines

Les unités d’enregistrement externgs ont deux
prises d'entrées/soriies V 24 désignées TNC et
PRT.

Raccordement TNG: pour fe raccordement &
la comrnande

Raccordement PRT: de préférence pour lg
raccordement & un appa-
rell périphérgue.

Ces prises permettent le raccordement d'un autre
appareit en plus de la commande TNC aux appa-
rells de mémonsation

L'unité FE 401 peut transmettre des donndes, au
chow, soit en opératlon ME, soit en opération FE.
Cecl est déterminé a lappareﬂ méme par un
commutateur

L'unite ME 101 ne peut transmettre des données
qu'en opération ME

Le taux en Baud au raccordement TNC est
défint comme suit

Opération ME, 2400 Baud

Opération FE 9600 Baud

Le taux en Baud au raccordement PRT peut
étre adapté a Faide d'un commutateur & étages
au dos de 'unité externe de la facon suivante

ME 101 110/150/300/600/1200/2400
Baud
FE 401 110/150/300/600/1200/2400/

4300/9600 Baud

FE 401

ME 101
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Détermination
des entrées/
sorties V.24

Introduction
du taux en Baud
pour EXT

Trans_mission externe des données
Modifications du taux en Baud

f
e
b

Mode d'utilisation [ au choix, excepts
Ouverture du dialogue m
| e _ feulleter dans les modes d'utilisation
| seauencesusres=miz - - - - DB audiaires jusqua ce quil apparasse
N ENTREES/SQRTIES V.24

v

| ENTREES/SORTESV24= -~ " ME

Détermination pour opération ME confirmer opération ME.

Choisir les entrées/sorties FE ou opération } feuillleter jusqu'd ce qu'il apparaisse
avec un autre appareil externe. FE ou EXT.
E confirmer et quitter le mode
auxiliaire.
Pour Fopération avec d'autres appareils externes,
les entrées/sorties V 24 peuvent &tre déterminées
par des parameétres machine, Voir & ce sujet
“Instructions de montage et description des
entrées/sorties TNC 355",
/}

Mode d‘utilisation (] au choix, excepts

Quverture du dialogue M

o feulleter dans les modes d'utiisation
. SEQUENCES UBRES = 1112 o ’ auxiliaires Jusqu'a ce qu'il apparaisse

BAUD RATE,
'v'
e B b o _r

ALY L
SEte )

| BAUD-RATE=2400 7 . it

} D introduire le taux de transrmission
souhaité en Baud suivant le tableau,

prise en-compte de la vaieur

v3



Transmission externe des données
Cables de raccordement et distribution des
raccordements sur fiche

Unité
d’enregistrement
a bande
magnétique

ME 101/unité 2
disquette FE 401
= TNC

Cable de Bloc adaptateur Cable adaptateur LE 355
transmission V24 3la 4 la machine g
e Longueur 3 m TE 355 Longueur 8 u
max 17 m xstgu ﬂ
B g B = = &2
7 QO
T e Nr d'ident Nr d'ident Nr d'ident ie) U
. = 22442201 . 23975801 2387680 . O['l[]
= 2= — = = = =F
GND 1 1 —» 1 GND] 1 - 1 1 — K 1 "GNDHCZEEﬁ:E
TXD 2 2 2 (TXDl 21 2 2 2, 2 | RXD oara
RXD — 2 3 ><_ ‘3 |RXD|3 3 3 }( b s 3 | TXD [appswr
RTS — 4] |4 4IRTS|"at—4] |4 41 | 4| CTS §¥48,
ors —|s| |85 |ets s s s 4 B D
DSR —] A 'T—\ o 5 M)
aND— 7| |7 H A 7lGND| 7 H 7] |7 7 |'7 | GND sima
Tl [ R T0e S0k ol (o ORI |
DTR — 20| |20 20| TR | 0] 20| |20] 1| |2|osR gy
é
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Unité

a bande
magnétique/
unité

disquette/

TNC -» Appareil
périphérique

transmission externe des donnees
Cables de raccordement et distribution des
raccordements sur fiche

H
lil

5 U
%= Uz

I
e

)
i

T
i >
Oliiare

5

T

[+ 5
%

Bz

Transmission V.24
avec protocole DCI/DC3

TXD Trawsm DATA
RXD neceve opara
RTS reauest 1o seno
CTS cuzar 70 sSEMD
DSR pata ser Reapy

GND stanaL

DTR opata TerminaL reaby
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Supports
de donnees

Protection
des données

V6

Transmission externe des données
Remarques générales

Les unités a bande magnétique ME 101/ME
102 utihisent des minicassettes comme support
de données avec une capacité de mémornsation
d'au maximum 32 programmes différents avec
au total 1000 séquences de programmes maxi-
mum {= env. 35 kByte) sur chaque cété du
ruban

L'unité a disquette FE 401 utilise des disquet-
tes de 3 1/2 pouces comme support de données
{double sided 135 TP} avec une capacité de
mémorisation de 256 programmes différents au
maximum avec au total 25 000 séquences de
programme (= env. 790 kByie).

|'unité FE 401 est équipée de deux mécanismes
de roulement Par le premier mécanisme on a
directement accés 3 la disquette par les entrées/
sorties “TNC” et "PRT", par exemple pour 'exécu-
tion d'un programme et une restitution simultanée
sur imprimante. Le second mécanisme de roule-
ment sert & la conservation de données (coplage
de disquettes).

Les minicassettes et disqueties peuvent étre pro-
tégées contre I'effacement ou lintroduction de
données par inadvertance.

autorisation
Avec les bandes magnétiques, Il faut que les de transmission
bouchons dautorisation se trouvent dans les des données
cassettes pour la transmission des données. coté B

auterisation

de transmission
des donnéss
coté A

Avec les disquettes il faut que le petit coulis-
seau au dos obture I'ouverture pour la transmis-
sion des données,

protégé

autorisation
de transmission




Transmission
des données

Opération
ME

Opération
FE

Opération
EXT

Quverture
du dialogue

Interruption
de [a trans-
mission des
données

Iransmission externe des donnees

Fonctionnement pour opération ME, FE et EXT

Une transmission des données entre la TNC et
une unré externe est possible dans le mode d'uti-

lisation MEMORISATION PROGRAMME En

outre, dans le mode d'utilisation DEROULE-

MENT PROGRAMME EN CONTINU, un pro-
gramme peut &tre transféré “en bloc™ {voir “Trans-
mission en bloc”) d'une unité externe a Ia com-
mande et usiné par la suite. Les entrées/sorties
de la TNC doivent &tre adaptées a l'unité externe
{ME, FE ou une autre unié externe, par exemnple
une imprimants) en ce qui concerng le mode
d'utihisation.

Dans le mode d'opération ME, {'mtroduction des
instructions est effectuée par le tabulateur de
I'unité a bande magnétique ou I'unité & disquette
{position du commutateur ME) et par le menu de
la TNC {voir figure).

Dans le mode d'opération FE lintroduction des
instructions ne peut étre faite que par le menu de
la TNC. Des touches de l'unité FE ne dowent pas
&tre actionnées.

Dans le mode d'opération EXT vous voudriez
bien observer les indications du constructeur de
I'appareil externe

L'ouverture du dialogue pour chague sens de
transmission {(bande/disquette  TNC ou
TNC  bande/disquette) doit &tre réalisée avec

la touche . L'écran affiche les modes d'utili-

sation de transmission ci-contre, au choix
Le champ clair peut &tre déplacé a 'aide des

touches . sur le mode d'utiisation sou-

haité, gui est pris en compte et déclenché avec la
touche .

Avec la touche on peut quitter le mode
d‘utilisation de la transmission en cours.

"

Une transmission démarrée peut étre interrompue
en appuyant sur la touche E de la TNC et sur
la touche de l'unité ME/FE. Aprés interrup-

tion de la transmission de données, Il apparatlt la
signalisation d'erreur:

ME. PROGRAMME NON COMPLET.

La signalisation d'erreur est effacée par action sur

la touche . il apparait & nouveau le menu des

meodes d'utilisation pour la transmission des don-
nées & l'écran.

transmission
souhaitée
des données

TNC —~ ME

ME — TNC

TNC — FE

FE =~ TNC

action sur fes
touches ME ou FE
{le voyant rouge
doit étre allumé)

e -8
-gfre

]

"SELECTIONZENT «# F.

RELERU DES PROGRRMHES. -
RE:TOUS LES:  PROGRANKE
LIRE PROGRAMME PROPOSE"
LIRE PROGRAMME CHOISI
RESTITUER LE- PROGRAMME CHOLS
-RESTITUER. TOUS LES PROGRAMNHES
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Tableau des
programmes
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"~ Transmission externe des données
Mémoire de données externe = TNC

Mode d’utilisation
Ouverture du dialogue E®

* TABLEAU DES PRHOGRAMMES } prise en compte du mode

d'utiisation

| INTRODUCTION INFORMATIONS EXT.

La bande magnétique/la disquette démarre

v

FN = NOENT
10 600

Tous les programimes mémaonsés sur la
bande/la disquette sont affichés, toutefos,
pas encore transférés,

Si I'on veut quitter le mode dutilisation, } quitter le mode d'utiisation
v’
MEMORISATION PROGRAMME

La commande se trouve dans le mode d’utili-
sation MEMORISATION PROGRAMME




iIransMmission exiterne des donnees
Mémoire de données externe = TNC

i
Lire tous Mode d'utilisation
les programmes
Ouverture du dialogue E@
| LIRE TOUS LES PROGRAMMES | 2 prise en compte du mode

v

INTRODUCTION INFORMATIONS EXT.

La bande magnétique/la disquette démarre

v

| MEMORISATION PROGRAMME

| o bEBUT PGM 24 MM

T

| 2

. »

Tous les programmes mémorisés sur la
bande/la disquette se trouvent dans la
mémoire de la TNC. Le programme avec le
numéro le plus élevé est affiché.

~ R
|
|
|
|
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Transmission externe des données
Mémoire de données externe — TNC

Lire le Mode d’utilisation
programme
proposé Ouverture du dialogue
i prise en compte du mode
['r LIRE PROGRAMME PROPOSE } d'utihsation
v
| INTRODUCTION INFORMATIONS EXT.
La bande magnétique/la disquette démarre
INTRODUCTION =ENT/PASSER =NOENT
22
St le programme proposé doit étre pris en } prise en compte du programme
compte
S le programme proposé ne doit pas étre O
transférs } saut sur le programme suivant

v

INTRODUCTION=ENT/PASSER=NOENT
24

La commande affiche successivement tous
les prograrmmes mémorsés sur la bande/la
disquette Aprés affichage du programme
avec le numéro le plus élevé, la commande
retourne automatiquement au mode d'utilisa-
tion

MEMORISATION PROGRAMME.
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Lire le
programme
choisi

Transmission externe des données
Mémoire de données externe = TNC

iy o
Mode d‘utilisation
Ouverture du dialogue E®

l‘ LIRE PROGRAMME Ql:jélSl ’g”’iﬂ—a’sﬁ“?’m } prise en compte du mode

S d'utifisation.
[ NUMERO DE PROGRAMME =~ # s } D introduire le numéro du programme
‘ - v souhaité
prise en compte du numéro.

" INTRODUCTION INFORMATIONS EXT.

La bande magnétique/la disquette démarre.

v

| MEMORISATION PROGRAMME
| 0 DEBUT PGM 24 MM

l

2.

. _

Le programme choist se trouve dans la
mémoire de la TNC et est affiché.

—_

i R
:
|
|

T
e *
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Transmission externe des données
TNC — Mémoire de données externe

Restituer Mode d’utilisation
le programme
choisi Ouverture du dialogue
| SORTIR PROGRAMME CHOIS! ) Prise &n compte du mode

'v'

| RESTITUTION INFORMATIONS EXT.

La bande magnétique/la disquette dématrre et
s’arréte aprés restitution des préliminaires

v

mesmroon=evrw=nom [ (8 € D Sl

1 13 gramme souhaité

14 24

v
transférer le programme choisi sur la
bande/la disquette

v

RESTITUTION INFORMATIONS EXT.

La bande magnétique/la disquette démarre et
s'arréte aprés fransmission du programme

‘v

| RESTITUTION = ENT/FIN = NOENT

L1 13

| 14 24

Le curseur se frouve sur le numéro de pro-
gramme suivant.

St I'on veut quitter le mode d‘utilisation: ’ Quiitter le mode d'utilisation
= -
MEMIORISATION PROGRANMME

La commande se trouve dans le mode d'utili-
sation MEMORISATION PROGRAMME

vi2




Restituer tous
les programmes

fransmission externe des donnees
TNC — Mémoire de données externe

FR e
it [
i ‘g,"’}g LA

i

Mode d'utilisation
Quverture du dialogue E©

| SORTIRTOUS LES PROGRAMMES ".-". P[] Frise &n comete dumode

i d’utilisation.

! RESTITUTION INFORMATIONS EXT.

La bande magnétique/la disquette démarre et
le transfert commence.

Lorsque fa transmission des données est ter-
minée, la commande se trouve 3 nouveau dans
le mode d'utilisation

MEMORISATION PROGRAMME
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Transmission externe des données
Transmission bloc a bloc

Exécution de Par les entrées/sorties en séne des données V.24

séquences d'une  (RS-232-C), des programmes d'usinage peuvent

mémoire externe  &tre transmis d'une mérnoire externe ou unité FE
et exécutéds dans le mode d'utllisaton DERQULE-
MENT DU PROGRAMME avec “Transmission bloc
a bloc” Il est possible ainsi d'exéeuter des pro-
gramrnes d'usinage, qui dépassent la capacité de
mémonsation de la commande

Entrées/sorties Les entréaes/sorties des données sont program-

des données mables par des pararnétres machine Une des-
cription exacte des signaux des entrées/sorties
du protocole de transmission ainsi que de Yadap-
tation requise du logiciel du calculateur est don-
née dans Ies "Instructions de moniage et descrip-
tion des entrées/sorties TNC 355"
Les entrées/sorties V.24 de la TNC doivent &tre
déterminges avant {‘'opération externe ou avec

I'unité FE
Enclencher Avec la touche on peut enclencher la trans-
Transmisslon rmussion des données d'une mémoire extérieure
bloc a bloc

dans les maodes d'utihisation Déroulement du pro-
gramime ségquence par séguence ou automatique -
La commande mémonse les séquences de pro-
gramme dans la mémoire disponible et interrompt

la transimussion des données au dépassement de

la capacité de mémorisation libre.

L'écran n'affiche pas de séquence de programme
jusqu’a ce gue la mémoire disponible soit remplie
ou que le programmme ait été complétement trans-
s,

Le déroulement du programme peut toutefois
étre démarré méme sans affichage des séquen-

ces de programme avec [a touche externe @

Dans 'opération avec mémoire externe, en gené-
ral de courtes séquences de posilonnement sornt
exéeutées. Afin de ne pas interrompre le déroule-
ment du programme sans raison aprés le démar-
rage, il faut velller & ce qu'un assez grand
nembre de séquences de programmes soit prévu
comme tampon I est donc avantageux d'at-
tendre jusqu'a ce que la mémoire disponible soit
saturée,

Aprés le démarrage, les séquences exécutées

sont effacées et d'autres séquences sont appe-
lées continuellement de la mémoire extérieure.

via




Sauter des
séquences de
programme

Arréter
fusinage

Format
du programme

Numéro de
séquence

Transmission externe des donnees
Transmission bloc a bloc

Si I'on appuwie sur la touche Eﬂnm avant le départ

dans le mode "Transmission bloc & bloc™ et s1 'on
ntroduit un numéro de séguence, on saute toutes

‘les séquences jusqgu'au numéro de séquence

introduit,

L'arrét de 'usinage est possible.

& par action sur la touche STOP externe et la s
touche STOP interne. .

L'affichage TRANSMISSION EN BLOC est main-

tenu également aprés l'arrét de I'usinage. L'affi-

chage disparait

e lorsqu’un nouveau numéro de programme
est appelé

ou

& si 'on change du mode Déroulement du pro-
gramme séquence par séguence ou en continu
a un autre mode d'utilisation

Dans le mode “Transmission bloc & bloc”™ il est &
noter.

e que des appels de programme, appels de sous-
programme, répétitions de programme partie!
ains! que des sauts de programme condition-
nés ne peuvent &tre exécutés.

e que 'on ne peut appeler que l'outil défini en
dermier {exception fonctionnement avec
mémoire d'outils centrale).

Le programme a transmettre peut comporter des
numéros de séquence supéneurs & 999, Les
séquences ne dowvent pas tre numérotées en
continu et ne doivent pas dépasser le nombre
65 534. Avec des programmes en texte clair, les
numéros de séquence a 4 chiffres sont affichés
sur I'écran sur deux hgnes.

V15



Démarrer la
“Transmission
bloc 4 bloc”

Arréter la
“Transmission
hloc a hlee”

V16

Transmission externe des données

Transmission bloc a bloc

Mode d'utilisation

S

QOuverture du dialogue

]
L]

NUMERO DE PROGRAMME

hd
@«

introduire le numeéro de
programme souhaité

prise en compte du numéra
mtrodurt

v

TRANSMISSION BLOC A BLOC

Asttendre jusqu’a ce que les premiéres
séquences de programme apparaissent sur b
I'écran

&)

usinage du programme

TRANSMISSION BLOC A BLOC

Le déroulement entamé du programme dort } @
h 4

étre arrété.

interrompre le déroulement du
programme

arréter le déroulement du programme

Dans le mode d'utilisation . le déroulement

du programme entamé peut également &tre arrété

en choisissant le mode d'utilisation




iransmission externe daes aonnees
Restitution du graphisme TNC 355 sur
imprimante

i

Ty
9.

e

iy

3

Un programme d'usinage peut étre contrdlé sur

la TNC 3656 & 'aide de représentations graphiques.
L'image graphique affichée sur I'écran peut

étre restituée a travers les entrées/sorties V.24
{opération EXT) et imprimée

L'imprimante externe est adaptée & la TNC 355 4
l'aide des paramétres machine 226 4 233
L'opération de I'impression est démarrée par

action sur la touche pendant que la repré-

sentation graphique souhartée est affichée sur
I'écran.

L es valeurs suwantes & introduire pour les para-
métres machine 2286 4 233 sont valables pour
Impnimante de Texas Instruments OMINI 800/

Model 850:
Numéro paramétre valéuFa introduire™

226 1819
227 17 200

' 228 6 977 T
229 2 060
230 1290
231 6 990
232 2
233 0

Pour I'imprimante matricielle EPSON, les
valeurs a introduire sutvantes sont valables

Numéro paramétre valeur & introduire

e R
g

oo 233 % -

Lors de I'impression du graphisme la commande
est commutée automatiquement sur le mode
d'utilisation des entrées/sorties "EXT” ou cas ou
Factivité en "ME” ou "FE” a été arrétée au moyen
de la fonction MQOD.
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TNC146 C
Gestion du
programme

Remede

v st
\4

T e Sertr
<

o e
w

vid

Transmission externe des données
Transmission de programmes TNC 145

La TNC 145 C ne peut gérer respectivement qu'un
programme dans la mémoire principale Ce pro-
gramme n'a & ta différence des programmes de
TNC 180/TNC 151/TNC 155 et TNC 355 aucun
numéro de programme et ne peut pas de cetle

facon étre géré par les commandes citées ci-des-
sus

Avant de transmettre des programrmes de la TNC
145 C un numéro de programme remeéde doit
gtre indiqué Sous ce numéro ta TNC mémaonse
ensuite le prograrmme TNC 145 C transmis.



Lire tous
fes programmes

ITransmission externe des donnees
Transmission de programmes de la TNC 145 C

Mode d‘utilisation TNC

Mode d’utilisation ME ﬁ

Ouverture du dialogue m

CHOIX DU PROGRANIME

. NUMERO DU PROGRAMME | 2

introduire le numéro du programme
reméde (8 chiffres au max.)

prendre en charge introduction

‘I..'.."

MM = ENT / POUGE = NO ENT b @

pour cotations en mm

pour cotations en pouces

"-..l-"'

OBEGIN PGM 12345678 MM }

Transmission externe des données

“.ll'."'

MENORISATION PROGRAMME
“SELECTIONZENT / FIN=NOENT

"TRELERU DES PROGRAMMES

LIRE TOUS LES PROGRAMWNMES

LIRE PROGRANNE PROPOSE

LIRE PROGRAMME CHOISI v
RESTITUER LE PROGRAMNE CHUISI
“RESTITUER .TOUS LES PROGRAMNES

’ ' choisir “lire tous les programmes”

LIRE TOUS LES PROGRAMMES EE)

démarrer la transmission

Le contenu de la cassette avec les programmes
de la TNC 145 C se trouve maintenant dans la
mémaire principale de la TNC sous le numéro de
programme 12345678 reméde.
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Description technique

Données Données de la commande T1
Données des manivelles électroniques T4
Données de I'unité & disquette 5
Données des systémes de palpage 3D T6
Cotes T8

Registre Registre des expressions T14
Signalisations d'erreurs T24

A

TO

Spécif.

PR P



Description technique
Spécifications

Versions de la

TNC 355 avec coffret-écran BE 412 (12 pouces, monochrome) v compns commande d'adaptation 3

commande la maching & mémorre programmable {automate programmable AP)
TNC 355 B = sans platines de puissance séparées PL 300
TNC 355 Q = entrées et sorties sur 1 ou 2 platine(s) de puissance séparée(s) PL 300
Type de Commande de contournage 4 axes, y compris onentation broche comme 5*™ axe (sans interpolation
commande avec d'autres axes), interpolation inéaire sur 3 de 4 axes, interpolation circulare sur 2 de 4 axes, {uni-
quement 51 le 4°™ axe est paralléle & un axe hnéaire; la programmation "Contour” avec le 4°™ axe n'est
possible que dans cerams cas), mterpolation hélicaidale.
Introduction et affichage du programme soit selon le dialogue en texte clar congu par HEIDENHAIN,
soit selon DIN 66025 ou ISC 6983
conversion mmy/inch pour les valeurs introduites et affichées,
affichage au pas de 0,005 mm/0.0002 inch ou 0,001 mm/C.0001 inch,
valeurs des positions & atteindre (cote absolue ou incrémentale) en coordornnées cariésiennes ou
polaires
introduction au pas mini de 0,001 mm ou 0,0001 inch ou 0,001°
Guidage de Dialogues et signalisations d'erreurs en texte clair {en 8 langues}
I'opérateur et affichage de la séquence en cours, de la séquence précédente et des deux séquences suvantes du
affichages programme;
affichage des valeurs effectives, des positions a atieindre. des courses restant & parcouny, de l'erreur
de poursuite ainsi que affichage d'état de toutes ies données impoertantes du programme.
Mémoire du Mémore semi-conductnce sauvegardée par pile-tampon pour 32 programmes CN, au total 3100 sé-
programme quences. la protection contre I'effacement et I'édition est pregrammable.

Mémoire d'outils
centrale

avec 99 outls au maximum et indiguée pour changeur d'outils avec codage flexible de I'emplacement
de Toutl.

Modes
d’utilisation

en manuel/maniveile électronique: la commande fonctionne comme simple visuzlisation
numernque

positionnement par introduction manuelle: chague séguence de positionnement est exécutée
aprés infroduction, la séquence n'est pas mémorisée.

déroulement du programme par séquence individuelle: le programme introduit est exécuté
séquence par séquence par action sur touche.

déroulement du programme en continu: le déroulement du programme ast mis en route par action
sur touche et exécuté jusqu'd un STOP programmé ou jusqu'a la fin du programme

mémarisation du programme: (également pendant le déroulernent du programme}:

a) avec interpolation inéaire ou circulaire
en manuel suivant une hste de programme ou un plan de la piéce 4 usiner ou de Fextérieur par
les entrées/sorties V.24/RS5-232-C {par exemple avec 'unité & disquette FE 401 ou l'unité & bande
magnétique ME 101/102 de HEIDENHAIN ou tout autre apparell périphéngue du cornmerce)

b) avec usinage paraxial, en plus par la prise en compte des valeurs des différentes positions (valeurs
effectives) lors de l'usinage conventionnel d'une pigce {playback).

Transmission en bloc: exploitation interconnectée avec un ordinateur central ou 'unité & disquette FE.
Les programimes dépassant la capacité de la mémarre de la commande peuvent étre transmis bloc
& bloc et usinés simultanérment

Modes d'utilisation auxiliaires: mm/pouce, hauteur des caractéres de I'affichage des positions,
Iirnitation de la plage d'usinage, paramétres opérateur (déterminés par le constructeur de la machine}
Affichages- séquences libres, affichage des valeurs effectives, des positions 4 atteindre, de la course
restant & parcourir, de l'erreur de poursuite,

entrées/sorties V.24: ME/FE/EXT, Baud-rate;

DIN/ISO. en plus, le pas des numéros de séquence.




Description technique
Spécifications

Fonctions
programmables

droite, chanfrein

cercle {introduction e centre et le point final de I'arc de cercle ou rayon et point final de l'arc de
cercle} arc tangentant un contour (introduction pamt final de arc),

arrond! d’angle (introduction rayon}

tangentement d'un contour & Vapproche et a la sortie,

numéro d'outt, correction de la fongueur et du rayon de 'outil,

onentation de la broche (en option};

vitesse de rotation broche,

rapide,

vitesse d'avance;

appel de programrmes dans d'autres programmes,

sous-programmes/répétitions de boucles de programme,

cycles d'usinage percage profond, taraudage, rainurage, fraisage poche rectangulaire, fraisage poche
circulaire, cycles pour 'usinage de poches & comtours vanés (12 contours partiels max, les points din-
tersection étant calculés par la commande)

décalage et rotation du systéme des coordonnées,

image-miroir, facteur d'échelle,

termponsation; fonctions auxilaires M; arrét du programme.

cycles du constructeur.

Prograrnmation
paramétrée

fonctions mathématiques (=, +. —, X, -+, sin, cos, angle a de r- sina st r cosa. v, ¥a> + b,
comparaisons de paramaires (=, %=, > <}

Programme-test
sans déplacement
machine

programme-test analytique et simulation graphique du programme d'usinage
Modes de représentation dans 3 plans, vue de dessus avec représentation en profondeur, représenta-
tion 3D, agrandissement

Corrections
du programme
(édition)

moddication de mots de programme, insertion ou effacement de séquences de programme, routine de
recherche pour retrouver des séquences de programme avec des caracténstiques déterminées 3 'inté-
rieur d’'un programme

Poursuite du
programme aprés
interruption

La commande facilite la poursuite d’un programme aprés une interruption en mémorisant toutes les
données importantes du programme.

Fonctions de

foncuon programmable détermination de la position effective d'une face de la prace.

palpage Pour Ie réglage dans les modes d'utiisation “manuel” et “manvelle électronique” calibrage, détermi-
nation de la position de fixation d'une pigce, détermination du comn d’'une piéce ainsi que d'un centre
de cercle, détermination d'une surface de la piéce 4 usiner comme plan de référence
Entrées/sorties en sére, svi. recommandation CCITT V 24 ou ElA-standard RS-232-C;

des données

vitesses de transmission, 110, 1560, 300, 600, 1200, 2400, 4800, 9600 Baud.
entrées/sorties élargies avec signal de commande et signal de contrdle de blocs BCC pour “Transmis-
sian en bloe”.

Auto-diagnostic
de sécurité

La commande affiche des erreurs de programmation et des fausses manceuvres en texte clar Elle
vénfie le fonctionnement des circuits électroniques importants ainsi que les systémes de positionne-
rment, les systémes de mesure et les fonctions importantes de la machine Si une erreur est détectée,

il y a signalisation de perturbation en texte clarr et la machine est mise hors service par I'arrét
d'urgence

Exploitation
des marques de
reférence

Aprés une coupure d'alimentation, prnise en compte automatique de la valeur de référence par le pas-
sage sur les marques de référence des systémes de mesure {également avec des marques de réfé-
rence a distance codée).

Course maximum

&+ 30 m ou 1181 pouces.

Vitesse de 16 m/min ou 630 pouces/min

déplacement

maximum

Vitesse 0 1560% par deux potentiomeétres sur le tableau de service de la commande

d’avance et de
broche {Override)

Systémes
de mesure

systémes de mesure inéaire (également avec marques de référence & distance codée) ou capteurs
rotatifs incrémentaux de HEIDENHAIN, pas de la gravure 0,02/0.01 ou 0.1 mm

T2



Description technique
Spécifications

YY)
[ 3

1 ‘.,‘F
4F

Commutateurs
fin de course

commutation en fin de course commandée par logiciel pour les déplacements des chariots des axes
X/ K=Y/~ Z+/Z— et N+HIV— et V+/V—);

Chaque plage de déplacement est introdurte sous forme d’un paramétre.

En plus, délimitation programmable des déplacements,

Commande
d'adaptation

4 mémoire
programmable
(AF)

2048 mstructions

1000 marqueurs-opérateurs (non sauvegardés en cas de coupure)

1000 marqueurs-opérateurs (sauvegardés en cas de coupurs)
1024 marqgueurs attrtbués de fagon permanente
16 compteurs, 32 temporisateurs

entrées - sorties pour TNC 355 B:

b7 entrées, 34 sorties (24 V =, max. 100 mA)
platine de puissance d’AP pour TNC 355 Q:

En plus des 57 entrées et 31 sorbes de l'unité logique, la TNC 355 Q dispose d'une platine de puissance
externe PL 300 avec 63 entrées et 31 sorties {24 V =, max, 1,2 A)

Entrées de
commande

systémes de mesure des courses X, Y, Z, V. V
manivelle électromique (HR 150 ou HR 250)

systémes de palpage (TS BI1YTS 111}

Sorties de
commande

1 sortie analogique par axe X, Y, Z, IV, V {avec alignement offset automatique)

Alimentation
électrique

BE 412 commutable sur 100/120/140/200/220/240 V, — 15 .
Réseau CN pour LE 355; 24V, —| ,, =16 A
Réseau AP pour LE 3b5: 24V,

Imsx = 1.8 A pour un facteur de simultaneité de 0.5

10%, 48 ... 62 Hz

Consommation

Réseau CN pour LE 355 env. 36 W
Réseau AP pour LE 365 env. 43 W pour un facteur de simultaneité de 0.5

PL 300 en fonction des consommateurs raccordés
BE 412" env. 40 W

Température
ambiante

en service 0 & 45° C,

de stockage —30a 70° C

Poids

Unité logique: LE 355 B =84 kg. LE 365 Q =T1.5 kg

Unité de clavier, TE 355 = 1,6 kg; TE 355 8 = 1,5 kg; TE 355 C =16 kg

coffret-écran BE 412 {12 pouces) 11,7 kg

o
Yo

&
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Description technique
Spécifications

Manivelles électroniques

Pour le

raccordement a la

TNC 355

HR 15C apparell pour &tre encastré dans le tableau de commande la machimne
{uniqguement 1 seule manivelle est possible)
MR 250 apparel portatif avec 1 manivelle; fixation sur la machine a l'aide d'armants

Déplacement par
tour de manivelle

10/6/2,5/1.26/0.625/0,313/0,1566/0,078/0.039/0,02 mm (a sélectonner sur TNC)

Vitesse de
déplacement max.

2.4 m/min {& 4 tours/s), pour autant qu'elle ne sort pas limitée par un paramétre TNC

Alimentation

par la TNC

Longueur du cable

HR 150 1 m/10 m max.
HR 250 3 m/10 m max.

Mode de IP 84 {uniquement pour HR 250)
protection

Température enservice 0 46°C

ambiante de stockage —30 70°C

Poids HR 150 0.3 kg {sans bouton ni manivelle)

HR 250 1.1 kg

T4
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Description technique
Spécifications

Unité a disquette

FE 401: appareil portatif, pour utlisation alternative sur plusieurs machmes (également avec TNC 13/

TNC 135/TNC 145/TNC 150 et TNC 151/TNC 155)

Entrées/sorties
des données

2 entrées/ sorties suivant la recommandation CCITT V.24 ou EIA Standard BS-232-C

vitesses de transmission
avec 1 prise entrées/sorties 2400/9600 Baud
avec 1 prise entrées/sorties 110/150/300/600/1200/2400/4800/9600 Baud

Mécanismes 2 mécanismes de disquette, dont un pour le caopiage
de disquette Panasonic JU 343
Disquettes BASF 3 1/2 pouces, double sided 135 TP!

capacité mémoire env 790 kByte (env. 25000 séquences
de programme). 256 prograrnmes différents au maximum

Tension secteur

commutable 100/120/140/200/220/240 V
+10% .-15%, 48 62 Hz

Consommation 18 W max

Température en service +15 .., + 45° C (env 10 minutes aprés la nise sous tension: + 10 . + 48° C}
ambiante de stockage: -40 . +60°C

Poids _ 4.9 kg

i
I
¥
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Description fechnique
Spécifications

Systemes de palpage 3D

Avec transmission Palpeur 3D 4 commutation
infrarouge Reproductibiité de palpage supérieure & 1 um
TS 511 Vitesse de palpage 3 my/run max
Tige de pailpage avec amorce de rupture
Maténau de la bille de palpage rubis
La forme de [a tige et du palpeur peut étre exécutée a la demande du client

Transmission par infrarouge

2 émetteurs de signaux (a 0° et 180°)

1 récepteur de signal de rmuse en marche (& 0°)

Sens possibles de rayonnement du signal vers I'axe broche (& indiquer & fa commande) 90/60/30°
Distance entre e palpeur 3D et 'unité d’émission-réception 500 2000 mm

Alimentation® 4 accumulateurs NICd taille micro

temps d'utilsaiilon maximum par charge.

opérations de mesure 8 heuras, en attente 1 mous

sont prévus dans la fourniture. second jeu d’'accumulateurs avec chargeur externe
(220 V., 50 Hz}

mode de protection (DIN 40050} - IP 56

Interface vers la commande CN

L'interface comporte l'unité d"émission-réception ainsi que I'électrontque d'explortation
Unité d'émission-réception SE 51Q:

diamétre 80 rnm, longueur 49 mm

longueur du cable 3 m

mode de protection (DIN 40080} - 1P 68

Electronique d'adaptation APE 510 et b11:

dans un carter en fonte d'aluminium L x I xh =175 x 80 x B7 mm
fongueur du cdble 20 m au maxumum

meode de protectton {DIN 40050} — IP 64

APE B11 pour le raccordement de deux SE 510

avec cable Palpeur 3D & commutation

TS 111 Spécifications techniques cormnme pour le palpeur 3D avec transmission mfrarouge,
toutefois sans émetteur-récepteur infrarouge
Longueur du cdble: 3 m

Electronique d'adaptation

dans un carter en fonte d'aluminum L xix h =176 x 80 x 67 mm
tongueur du cable 20 m au maximum

mode de protection (DIN 40080} — I[P 64

T6
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Cotes d’encombrement
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Cotes en mm Eﬂ-@-

i
L7672
TR0 07T - 1L

456,
A 7 T —
¢ Al
I

s
|
|
|
|

-7

@

&

0

|
%

e
2776

e
@
®

1:2235.{50;:5020'

)
=T R

4

\\

&

Y |
e

@ o
: |

Frewqum  Beluftung

FREE SPACE FOR AR VENTILATION
ement pour ceraton

£92
Gl

27
1 B

T8



Cotes d’encombrement
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Cotes d’encombrement
Coffret-écran

BE 412 (12 pouces)
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Registre

A

Affichage de paramétres P170. P171
Aifichage de position E12
Affichage des pasitions en majuscule/minuscule E12
Affichages sur ['écran {modes d'utilisation) E6
Agrandissement P157
~, Graphisime P184
Angle au centre P50
Angle (fonction paramétrée) P87
Angle = point d'ornigine A17
-, introduction Al8
Angle de rotation ROT P154
Angle de ia trajectone PG4
AP Numéro de soft E16
Appareill pérphénque Vi
Appel de programme (cycle} P160
Approcher un contour sur un cercle P&2
-, DINAISO D21
-, texte clar P83
Approcher un contour sur une droite Pe4
-, angle de ia trajectoire supéneur & 180° PG5
-, angle de la trajectoire agal & 180° P64
-, angle de la trajectoire inférieur a 180° P&7
Arrdt du programme P17
-, Contrdle {var Programme-test st Routines de recherche) P170, P168
-, Correction {vowr Modification du programme) P64
-, Longueur (26
Arrét d'urgence P192
Arrondi d'angle P58
-, DIN/ISO D20
-, texte clarr pPB9
Autorisation d'enregistrement V7
Avance P32, D12
-, dans e cycle d'usinage Po8
-, Overnde MT, P188, P204
Axe de la broche P18
Axe de référence de I'angle K2
Axes des coordonnées K1
Axes de machine K3
B

Baud-rate E12
~, intraduction V3
BLK FORM (vorr piéce brute) P172, P176
C

C (voir trajectotre circulaire C) Pa4
CC (voir centre de cercle et pdle) P22, P44
Cable de raccordement {ME, FE at EXT} V4




Registre

C - continuation

Calibration

A3
-, langueur active A3
——, Introduction Ad
-, rayon actif A7
--, Introduction A8
Centre de cercle A40
-. DIN/ISO D11
-, texte clair P23
Centre de cercle = point d'ongine A23
-, Introduction A24
Cercle de raccordement P54
-, DIN/ISO D17
-, texte clar P55, P57
Cercle tangent & un contour {(voir Cercle de raccordement) P54
Chanfrein P42
-, DIN/ISO D20
-, texte clair P43
Changement mm/pouce E10
Changement d'axe {voir aussi axe de broche} Pig, PO
Clavier auxiliaire D1
CN = nurnéro de soft . E16
Code E16
Code d'erreur {fonction paramétrée} P30
Commutation DIN/ISO ~ texte clair et vice-versa D3
Construction image mtarme rapide : P175
Contour {Cycle} P128
-, DIN/ISO D27
-, texte clar P129
Conversions des coordonnées Pa4
Coordonnéges K1, P19
-, polarres {vor Coordonnées polares) K2, P24
=, programmation P21, P25
-, cartésiennes K1. P20
-, orthogonales K1, P20
Coordonnées polaires K2, P24
-, Rayon P24
~—, BIN/ISO D10
—, texte clair P25
-, Angle P24
—. DIN/ISO D10
-, texte clair . P25
Correction du rayon P26
~, avec usinage en paraxial P197
=, avec usinage en contournage P26
Corraction de ia trajectoire P26
—, DINAISO D19
-, texte clar P27
-, correction du pont dintersection M97 P28
-, arrét M98 P30, P68
-, avec des séquences de posittonnement paraxial P197
—, DIN/ISO 018
-, texte clair P199
—, avec des angles exténeurs P28
-, avec des angles inténeurs P28
Costnus {défimbion paramétrée) P82

TiS
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Registre

C - continuation

Cotation en absolu K1C. P24
-. DIN/ISO D10
-, texte claw P1a
Cotation en incrémental K10, P19, P24, D10
-, DIN/ISO DiC
-, texte clar P19
Coupure d'alimentation E1Q
CR (var Trajectorre circulaire CR} P50
CT (var Cercle de raccardement) PB4
Cycle pPaa
-. Annullation Pa7
-, Appel P94
-, Définition P94
-, Effacement P166
-, Pararmétres D23
Cycle & programmatien libre {Appet de programme) P160
-, DIN/ISO D31
-, texte clar P161
Cycles d'usinage P94, PO6
-, DIN/ISO D22
-, texte clar P35
Cycles du fabricant P92
D

D (Adresse) D30
Décalage du point zéro P150
-, DIN/ISO D30
-, texte clar P151
Déroulernent du programme P188
-, afréter P190
~, Séquence indwviduelle P188, P192
—, Déroutement du programme en continu F188. P192
-, Interrompre P120
-, retour dans un programrme aprés arrét P193, P194
Distance d'approche Pog
Distance de sécunté t P98
DR (voir Sens de rotation) P44
Prove P36
-, DIN/ISO D12, D13
~, texte clarr P37. P41
E

Effacernent du programme P168
~, protection contre I'effacement P6. P8
Effacer une séquence P166
Ellipse (exemple de programmation) P88
Entrées/sorties V 24 V1
Erreurs arithméuques P87
Evidement P132
-, DINYISO D28
-, texte claw P132
EXT (entrées/sorties V 24) V3




Registre

4

F

F (Adresse} D30, D31
F (voir Avance) P32, D12
Facteur d'échelle P1566
-, DIN/ISO D30
—, texte clar P157
-, facteur de recouvrement P111
Facteur de subdivision M2
FE {voir Unité a disquette} V3
Feullleter P184
-, dans les définitions paramétrées P79
-, dans le programme P166
-, dans les définitions de cycle P95
FN (vair Fonction paramétrée) P78
Fonctions angulaires P82, P87
Fonctions auxiliaires P32
-, hibres P35
-, Influencant le dérculement du programme P34
Fonctions G D6
Fonction Loupe {Graphisme} P184
Fonction M P32
-, Tableau P34
Fonction MOD E14
Fonction de palpage. général A2
Fraisage de contour P138
—, DIN/ISO D29
-, texte clarr P139
Fraisage de poches (Poche rectangulaire) P110
-, DINAISO D25
-, texte clair P113
G

G (Adresse) D6
GOTO {voir Appel de séquence et Saut conditionné} P164
Graphisme Pi172
-, Arrét P176, P179
—. Démarrage P176. P177
Guidage par dialogue P2
H

H {Adresse) D13
|

| {Adresse) D11
Image-miroir P1562
-, DIN/ISQO D30
—, texte clair P1563
Imbrication P74

7



T18

| Registre

! — contmnuation

Intercaler une séquence P166
Interpolation crreulaire P44
~, DIN/ISO D14, D15, D16, D18
-, iexte clarr P47, PAS
Interpolation 20 (vou Interpolation indawea) P36
interpolation 30 (voir Interpolation hnéaire) P36
Interpolation hélicordale P60
~-, DIN/ISO D18
-, {exte clair P61
Interpolation IIinéaire P36
-, Interpolation 2D P36
-, wternolation 3D P38
Instruction d’approche M95 P69
Instruction d‘approche MS6 P68
Instruction de dépant P58
Introduction de paints d'angine K9
Introduction du programme suivant DIN/ISO D1
Introduire le programme chois V11
Introdutre le programme proposé V10
Introduire tous les programmes V9
J
J {Adresse) D11
K
K (Adresse) D11
k {vorr Passe latérale} P111
L
L {voir Interpolation Inéaire) P36
Label P70
—. Appel P70
- —, Numéro P70
-, Introduction P70
LBL P71
LBL CALL P71
LBL SET P71
Lirmitation E1S
Liste des programmes [(Gestion de programmes) P6, Db
M
M {Adresse) P32
Manivelle &lectronique M2
ME {voirr Unité 3 bande magnétique) V3




Registre

M - continuation

Mémaire d'outils centrale D9, P12
Mise en marche de la commande E4
Mode manuel M1
Modes d’utihsation auxihaires E10
Madification des mots P164
Mouvement relatif de I'outil K3
MP (voir Paramétres machineg) P208
N

N {Adresse) D5
NC: Numéro de soft E18
Numéro de séquence P2
0

Onentation de la broche {Cycle) Pi62
-, DIN/ISO D33
-, texte clair P163
Outl P12
-, Appel P16
——, DIN/ISO D&
-, texte clair P16
-, Définition P12
-=, DIN/ISO D9
-, texte clair P15
~, Correction P12
--~, DIN/ISO Do
—, texte clar P15, P17
——, avec Playback P201
-, Lengueur P12
——, DIN/ISO D9
-, texte clar P15
-, Numéro P12, P16
——, DIN/ISO P9
-, texte clair P15, P17
-, Rayon P13
——, DIN/ISO D29
-, texte clar P15
~, Changemsant P16
Qutil de référence P12
Outll spécial P12
P

P (Adresse) (voir Paramétres de cycle et Définition paramétrée) D23. D30
Palpeur Al
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Registre

P - continuation

Paramétres P78
-, affichage P170. P171
-, défimtion P78
~. DIN/ISO D30
-, texte clair P79
-, fonction P78
-, introduction P78
-, DIN/ISO D30
-, texte claw P79
Paramétres machine P208
-, Tableau P212
Paramétres opérateur £16, P208
Paramétres Q, Affichage P169
Pas du numéro de séquence E14, D5
Passe latérale k P111
Passe en profondeur P110
Percage profond Po8
-, DIN/ISO D23
-, texte clarr P39
Pigce brute {Graphisme) pP172
Pidce A usiner P19
~, contour P19
-, Zéro ptéce (introduction) KB. K9
Pile-tampon E3. P208
Playback P200
Poche circulaire P116
~. DIN/ISO D26
—, texte clair P119
Poche de contour P122
-, exemple P143
-, Structure du programme Pt42
Poche rectangulaire {voir Fraisage de poches) P110
Point d'ongine Kb
-, passage sur - E4
Pdle P22
-, DINJISO D13. D16
-, texte clar P23
Position de référence K5
Positionnement en mode manuel P204
Prépergage (Cycle) P130
-, DIN/ISO D27
-, texte clarr P131

Profondeur de fraisage

P104, P110, P116

Profondeur de passe P98
Programmation narmeée {voir Intreduction du programme suwvant DIN/ISO) D1
Programme P1
-, Modification P164
-, Appel P&
-, Appel {Cycle) P180
—=, DINASO D31
-—, texte claw P161
-, édtion P3, P164
-, protection contre V'édition PG, P8
-, Introduction PG
—~, DIN/ISO D1
-—, texte clar P?




- Registre

SN
x

P - continuation

Programma-test P170
-, tableau V8
-, Gestion P6
——, DIN/ISO D5
~—, texte clar P7, P9
Protection contre l'effacement et I'édition PG
—, DIN/ISO D8
-, texte clar Pg, P11
Q

Q, Paramétres — P169
Quitter le contour sur un cercle P62
-, DIN/ISO D21
=, texte clarr P63
Quutter le contour sur ung droite P64
=, Angle de [a trajectoire a égal & 180° P65
-, Angle de la trajectoire o supérieur & 180° P66
-. Angle de la trajectorg a inférieur & 130° P67
R

R (Adresse) ‘ D10, D20
Racine (Définition paramétrée) P80
-, du nombre carré P80
-, de la somme des carrées P83
Racine carrée {Définition paramétrée} P8O
Rainurage P104
-, DIN/ISO D24
-, texte clar P107
Rayon d'arrondi P58
Routines de recherche P168
Réduction P157
REP (vorr Répétition de boucle de programme} P72
Repére de programme P70
——, DIN/ISO D34
——, texte clarr P71
—. Numéro P&
-, Protection P8, P8
-, Saut P70, P76, P84
——, DIN/ISO 029
~-, texte clair P77
Répétition P72, P75
Répétition de boucle de programme P72
-, DIN/ISO D34
-, texte clair P72
Représentation 3D P174
Représentation en trois plans [Graphisme) P174
Restituer le programme chotsi V12
Restituer tous les programmes V13
RND {vorr Arrond: d'angle) P59
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Registre

R - continuation

ROT {voir Angle de rotation}) P155
Rotation de base ATt
-, Introduction Al2
Rotation du systéme des coordonnées P154
-, DIN/ISO D31
-, texte clar P155
S

S {Adresse) P17 D9
Saut conditronné F84
-, DINAISO D31
—, texte clar P85
SCL {vorr Facteur d'échelle) P157
Sens de rotation P44
-, Interpolation circulare P44
-, angle K2, P154
~, fraisage de poches P1i10
-, fraisage de poches circulares F116
Sens de rotation de Ia broche {Fonction M) P34, P96
Séquences libres E10
S, alors saut {voir Saut conditionné) P84
S1 égal, saut P84
Si moms grand, saut P86
S non égal, saut P8o
Si plus grand, saut P86
Signal de référence K5
Signe CYCL-PARAMETER faux P99
Sinus (Définttion paramétrée) P82
Sous-programme P73
-, répétition P75
STOP P17
Surface de la pigce = surface de référence A14, A26
-, DINAISO D33
-, texte clarr A15, A27
Systéme des coordonnées K1
Systéme de mesure des courses Kb
T

T (Adresse) D9
t {voir Distance de sécunté} P48
Taraudage P102
-, DIN/ISO D23
-, texte clair P103
Temporisation P1568
-, DIN/ISO D31
-, texte clar P159
-, dans le cycle usinage P98
Tige de palpage déviée A
TOOL CALL P16
TOOL CALL O P16
TOOL DEF P12




Registre

T - continuation

Ut

Touche CE P4
Touche END P3
Touche ENT P3
Touche de fonction de contournage P20
Touche MAGN P184
Touche NO ENT P3
Touche TOUCH PROBE A2
Touche O P78, D30
Touche Q DEF P78
Trajectore circulaire C P44
—, DIN/ISO D14, D16
-, texte clair P47, P48
Trajectoire circulaire CR P50
-, DIN/ISO D15
—, texte clar P51
Transmussion en bloc Vi4
Transmission des données V1
u

Unité & bande magnétigue V3
Unité & disguette V3
Usinage en paraxial P197
-, DIN/ISO Di2
-, texte claw P199
v

Vitesse de contournage (voir également Avance) P32
-. constante, avec des angles exténeurs M0 P29
Vitesses de rotation broche P16, P18
Vitesse de transmission {voir Baud-rate) E12
Vue de dessus {Graphisme) P17b
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Signalisation d'erreurs

A

ARRET D'URGENCE EXTERNE P192
AXE DE L'OUTIL REFLETE P152
B

BROCHE ? P96
c

CHANGER PILE DE TETE DE PALPAGE AZ
CODE G INCONNU D7
CORR CONTOUR MAL COMMENCEE P44
COUPURE D'ALIMENTATION D3, £4, E8
CYCL INCOMPLET P194
D

DEFINITION BLK FORM INCORRECTE D32
DEPART PROG. NON DEFINI P194, D10, D15
DEPASSEMENT CAPACITE MEMOIRE P166
F

FORMAT DE SEQUENCE INCORRECT D1
G

GROUPE G AFFECTE D1, D7
I

IMBRICATION TROP ELEVEE P72, P73, P74
L

LIGNE EN COURS NON SELECTIONNEE P193




Signalisation d'erreurs

M

MANQUE REFERENCE ANGLE P54
MANQUE TENSION COMMANDE RELAIS D3, E4
MANQUE TOOL CALL P96
ME: PROGRAMME NON COMPLET V7
N
NUMERO DE LABEL ATTRIBUE P70
P
PARTIE DE PGM NON REPRESENTABLE P176
PILE A REMPLACER E3, P208
PLAN MAL DEFINI P42, P58
POINT DE PALPAGE NON ACCESSIBLE A2
POINT FINAL CERCLE ERRONE P46, P54
PROGRAMMATION MAUVAIS AXE P153
R
RAYON ARROND! TROP GRAND P58
RAYON QUTIL TROP GRAND P28, P29
s
SAUT SUR LABEL 0 NON AUTORISE P70
SYSTEME DE PALPAGE NON PRET A2
v

P16

VITESSE BROCHE ERRONEE
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Fonctions auxiliaires M

Désig- Signification efficace Vair
nation audébut  alafin page
de la dela
séquence  séquence
MOO  Arrét du déroulement du programme/Atrét broche/Arrét arrosage .
MO02  Arrét du déroulement du programme/Arrét broche/Arrét arrosage/ .
Saut en retour 3 la séquence 1
MO3  Marche broche sens horaire °
MO04  Marche broche sens contraire d'horloge .
MOS  Arrét broche .
MOE8  Changement d'outil évtl. .
Arrét du déroulement du programme
{en fonction des paramétres machine introduits)
Arrét broche
Arrét arrosage
MO8  Marche arrosage .
MO2  Arrét arrosage .
M13  Marche broche sens horaire .
Marche arrosage
M14  Marche broche sens contrarre d'horloge .
Marche arrosage
M30 comme MO2 o
M89  Fonction auxilaire libre au choix, .
-ou
M89  appel de cycle {fonction modale) (en foncuion des paramétres . Po4
machine Introdurts)
M80  Vitesse de contournage constante dans les angles . P29
{voir “Vitesse de contournage”)
M91  Dans une séquence de positionnement: .
les coordonnées se rapportent & une position définie par e fabricant
rmachine au moyen d'un paramétre maching, par ex. position du change-
ment d'outil (point zéro de la pidce & usiner remplacé)
M92 Dans une séquence de positionnement: _ .
les coordonnées se rapportent & une position définie par le fabricant
maching au moyen d'un paramétre machine, par ex. position du change-
ment d'outil {point zéro de la piéce & usiner remplacé)
M93  HEIDENHAIN se réserve l'affectation de cette fonction M '
M94  Réduction de l'affichage de la position dans 'axe de la table circulaire ]
sur une valeur en-dessous de 360° {détermination valeur effective
programmée)
M95  Modification du comportement de l'approche lors du start aux angles . P69
intérieurs. pas de calcul du paint dintersection
M36  Modification du comportement de {approche lors du start aux angles . PG8
exténeurs. introduction du point d'intersection
M97  Correction de la trajectoire aux angles extérieurs: . P28
point dintersection & Ia place du cercle de transition
M98  Fin de [a correction de la trajectoire par séquence: . P30, P68
carrection du rayon RL/RR uniguement sélectionnée pour la séquence de
positicnnement suivante
M99  Appel du cycle par séquence ) P34




Introduction du programme selon DIN/ISO

Fonctions G
GO0 interpelation inéarre, cartésienne, en e 324  chanfrein avec R
rapide e G25  arrondi d'angle avec R
G interpolation indarre, cartésienne e G26  approche d’'un contour par tangente-
G02 interpolation circulare, cartésienne, ment avec R
sens d'horloge e (327  quitter un contour par tangente-
GO3  interpolation circulare, cartésienne, ment avec R
sens contraire d'horloge N
GO5  interpolation circulaire, cartésienne, ® G29  prise en compte de |a derniére valeur
sans indication du sens de rotation nominale d'une position comme pole
G06 ;nterpolatlon circularre, cartésienne, G30  définition de la pigce brute pour le
angentement au contour graphisme, point min
® GO7  séquence parax!ale de poglt:onnement G31 définiion de ta pidce brute pour le
G10  interpolation linéaire, polaire, graphisme. point max
en rapide
G11  interpolation linéarre, polaire e G38  correspond & la séquence STOP
G12 interpolation circulaire, polaire, dans le format HEIDENHAIN
sens d'horloge
G13  interpolation circulaire, polare, G40 pas de correction d'outil RO
sens contrare d’horloge G41  correction trajectotre d'outl, & gauche
G15  interpolation circularre, polawe, du contour AL
sans indication du sens de rotation G42  correction trajectore doutil, 3 drotte
G16  interpolation circularre, polare, du contour RR
tangenternent au contour « G43  correction paraxiale,
prolongation R+
e G04  termmporsation e G44  correction paraxiale,
G28  wmage-mirow raccourcissement R—
G36  onentation broche (en option}
G37  définition du contour de poche G50  protection contre ['édition et
o (G390 marquage du programme, pour appe] I'effacement {au début du programme)
avec G79 . .
. — & G571 numérg d'outld suivant en cas
ggg gtreggéarggggomt zero d'utihsation de la mérnore d'ouils
Gb7  éwvidement centrale
G68  fraisage du contour, sens d'horloge ® Gb5  Fonction de palpage Surface piéce
G59  fraisage du contour, sens contraire comme plan de référence
d'horloge
G72  facteur d'échslie G70 indication des cotes en pouces
G73  rotation du systéme des coordonnées (au début du programme)
G74  ranurage G71  indication des cotes en milimétres
G75 fraisage de poche rectangularre, {au début du programme)
sens d'horloge ;
G76 fraisage de poche rectangulaire, ® G79  appel du cycle
sens contraire d'horloge G90  ndication des cotes en absolu
G77  fraisage de poche circulaire, G91  indication des cotes en Incrémental
sens d'horloge
G78 fraisage de poche circulaire, @ (G98  introduction d'un numéro de Label
sens contraie d'horloge , -
G83  percage profond e G99  définiton de l'outl
G84  taraudage
G17  choix du plan XY, axe d'outil Z
G18 choix du plan ZX, axe d'outil Y
3128 g:g%:llj. cﬁjgln 4YZ' axe d'outil X & = {onction G valable uriguement pour la

séquence en question




Lettres d'Adresse (DIN/ISO)

g

%

Letires Fonctions Plage d'introduction
d'addresse Nombres Paramétres
% Début ou appel du programme 0-99998999 —
A mouvement rotatif autour de 'axe X =+ 30000,000 Qo0 - Q99
B mouvement rotatif autour de faxe Y 4 30000.000 Qo0 - Q99
C mouvement rotatif autour de l'axe Z =+ 30000.000 Q0 - Q99
D défimtion paramétrée 0-14 —
{paramétre de programme Q) /
F vitesse d'avance 0 -159989 Q0 - Q99
F temponsation avec G04 0 -19999,999 Q0 - Q99
F facteur d'échelle avec G72 0 - 99,999 —
G mode de déplacement 0-99 -
H angle coordonnées polaires en incrémertal =+ 5400,000 Q0 - Q98
en absolu <+ 360,000 Q0 - Q99
H angle de rotation avec G73 + 360,000 Qo - Q88
1 coordonnée en X du centre de cercle/pole =+ 30000,000 Qo0 - Q99
J coordonnée en Y du centre de cercle/pdle + 30000,000 Q0 - 098
K coordonnée en Z du centre de cercle/pole & 30000.000 Q0 - Q99
L introduction d’'un numéro de Label avec G98 0-254 —
L saut sur un numéro de Label 1 - 254,655635 -
L longueur de Foutil avec G99 4+ 30000,000 Q0 - Q99
M fonctions auxihaires 0-99 —
N numere de séquence 1 -9998 -
dans le mode d'utiisation 1 - 656534 —
“Transmissicn bloc & bloc”
P pararmétre de cycle dans des cycles d'usinage 01-~-12 -
P paramétre dans des définitions paramétrées 01-03 -
Q paramétre de programme Q 0-99 —
R rayon coordonnées polaires =+ 30000,000 Qo - Q99
R rayon de cercle avec G02/G03/G0b =+ 30000,000 Q0 - 099
R rayon d'arrondi avec G25/G26/G27 0 —-19999,989 Qo - Q99
R chanfreinage avec G24 0 - 19999,999 Q0 - Q99
R rayon d'outil avec G99 = 30000,0600 Qo0 - Q99
8 vitesse de rotation broche 0 - 30000,000 —
S Position angulare de la broche avec G36 0 - 360,000 -
T définition de ['outii avec G29 0-264 -
T appel de 'outl 0-264 -
U déplacement linéaire paralléle axe X =+ 30000.000 Q0 - 498
vV déplacement linéawe paralléle axe Y + 30000,000 Qo ~ Q99
W déplacement Iinéaire paralléle axe Z + 30000,000 Q0 - Q89
X axe X =+ 30000,000 Q0 - Qa8
Y axe Y =+ 30000,000 Q0 - Q99
z axe Z =+ 30000.000 Q0 - Q99
3 fin de séquence — —




Service

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strafle 5
D-8225 Traunreut

= (086069)31-0-Fx {08669)5975
(17} 866982 . 721866982

Technisches Biro Hamburg
Bahnhofstralle 50

2000 Wedel

B (04103} 7438

{04103) 16203

Technisches Buaro
Nordrhein-Westfalen
Stresemannstrafie 12
5800 Hagen

& (0233132637
(0233113294

Technisches Biiro Hessen
Lindenweqg 24

6479 Schotten 1

2 {06044) 2995
{06044) 3349

Technisches Biiro
Baden-Wirttemberg
Ahormweg 3

7404 Ofterdingen

& (07473) 22733
{07473)}21764

Technisches Biro Bayern

Dr -Johannes-Heidenhain-Strafie 5
8225 Traunreut

& (08669)31345

(0B8EI 875

56831

M Auslands-Vertretungen
W Agences étrangéres
M| Agencies abroad

Belgien Belgique Belgium
HEIDENHAIN FRANCE sarl

47, Avenue de I'Europe

Post Box 102

E-92312 Sévres

2 (145346121

(1) 45072000

260974

HEIDENHAIN NEDERLAND BV
Landjuwee! §

Post Box 107

NL-3900 AC Veenendaal

& {08385)16509/16512
(0838917287

3044

Brasilien Brésil Brazil

DIADUR IndUstrna e Comércio Ltda

Rua Servia, 329 -Socorro, Santo Amaro
Post Box 126925

047863 S3a Paulo - SP, Brasil

B {011} 523-6777

1130097

Dianemark Danemark Denmark
W H GRIB & C0O A/S
Hamrmerbakken 21

DK-3480 Birkergd

= {02) 822300

{02)821515

19300

Finmland Finlande Finland
QY AXEL VON KNORRING
Karvaamoku)a 6

Post Box 20

SF-00380 Helsinki 38

2 (20) 56041

{90} 5652463

1124520

HEIDENHAIN

Frankreich France France
HEIDENHAIN FRANCE sarl

47, Avenue de I'Europe

Post Box 102

F-92312 Sévres

B (1) 45346121

(1) 45072000

260974

Griechenland Gréce Greece
D PANAYOTIDIS - J TSATSISS A
8, Pireos St

GR-183 48 Moschaton — Athens
= {01) 4810817

N2812/241228

Grof3britannien und Irland
Angleterre et Irlande

U.K. and lreland
HEIDENHAIN (G B ) Limited
200 Londeon Road, Burgess Hill
West Sussex RH15 9RD

B (04448)47711

(0444) 870024

877125

Indien /[nde India
ASHOK & LAL

12 Pulla Reddy Avenue
Post Box 5422
Madras - 800030

= (044)617289
4124015

Israel

NEUMO VARGUS
34-36, Itzhak Sade 5t
Post Box 20102
Tel-Awv

& (3} 333275

(3] 332190
371567

ltalien [talie Italy
HEIDENHAIN ITALIANA srl
Viale Misurata 16

1-20146 Milano

2 {02) 48300241 45
{02) 412099
3333568

Japan Japon Japan
HEIDENHAIN JAPAN KK
Sogo-Danctu Bldg 2 F
3-2. Koprmachi, Chiyoda-ku
Tokyo 102

B (03)234-7781

(03} 2622539

Kanada Canada

HEIDENHAIN CORPORATION
Canadian Regional Office

1075 Meverside Drive, Unit
Mississauga, Ontano L5T 1M3, Canada
& {418) 673-8900

(416) 6 73-8903

Korea

SEQ CHANG CORPORATION LTD

Past Box 97 56, 44-35 Yeouda-Dong
Yeongdeungpe-Ku, Seoul

2 (02) 7828208

{02} 7845408

22686

Niederlande Pays-Bas WNetherlands
HEIDENHAIN NEDERLAND BV
Landuweel 5

Post Box 107

NL-3900 AC Veenendaal

& {08385)16509/16512
{08385)17287

30481

TMERNTLN N R 0 mionmé an Allermoqne Soas re sive deomadibe itons

Norwegen Norvége Norway
BACHKE MASKIN A/S

Post Box 8001

Lade Allé 65

N-7003 Trondheim

& (07} 919100

Q7Y N3377

55013

Osterreich Autriche Austria
Dr Ing Robert Carl
Or-Jlohannes-Hewlenham-Strake 5
[-8225 Traunreut

& (08669) 31345

{OB66I A 75

656831

Portugal

FARRESA ELECTRONICA LTDA
Rua Goncale Cnstovao 294 - 12
P-4000 Porio

= (2) 318440

{2} 318044

Schweden Suvéde Sweden
A KARLSON INSTRUMENT AB
Post Box 111

5-14501 Norsborg

& (0753)89350

{0753} 84518

111645

Schweiz Suyisse Switzerland
HEIDENHAIN (SCHWELZ) AG

Post Box

Viaristrasse 14

CH-8603 Schwerzenbach

& (01) 8250440

{01 8263348

826216

Singapur Singapour Singapore
HEIDENHAIN PACIFIC PTE LTD

2, Leng Kee Road No 03-06

Thye Hong Centre

Singapore, 0315

B 4722222

4728916

RS 33407

Spanien Espagne Spain
FARRESA ELECTRONICAS A
¢/Simon Belivar, 27 Dpto 1
E-48013 Bilbao (Vizcaya)

& (94) 4413649

(94) 4423540

32587

Taiwan

MINTEKE SUPPLY CO LTD

1F, 256-3 Lung Chiang Road, Taiper 104
Republic of China

= t02)5034375

(02) 5050108

28333

Tiirkei Turquie Turkey
ORSELUD

Altsyol Kusdih cad No 43
Toraman han kat 3
TR-81310 Kadikoy/Istanbul
= (1} 3478385
[=118938823

UsSA

HEIDENHAIN CORFORATION
80 North Scott Street

Elk Grove Village, IL 80007
& (312} 593-6161

{312) 593-6979






