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Eléments de commande de la TNC
Touches

Eléments de commande de la TNC

Touches

Eléments de commande a I'écran

Touche Fonction

Sélectionner un partage d'écran

Commuter I'écran entre les modes
Machine et Programmation
Softkeys : choix de fonction de
I'écran

@ @ @ Commuter les barres de softkeys

Clavier alphabétique

Touche Fonction

ollw m Noms de fichiers, commentaires

Modes Programmation

Touche Fonction
Programmation
Test de programme

Indiquer et éditer les axes de coordonnées
et les chiffres

Touche Fonction

Sélectionner les axes de

coordonnées ou saisir les axes de
coordonnées dans le programme

n n Chiffres

Point décimal / Inverser le signe

]

Saisie des coordonnées polaires /
Valeurs incrémentales

L

Programmation en DIN/ISO

Modes Machine

Fonction
Mode Manuel

Programmation des parametres
Q/
Etat des parametres Q

Valider la position effective

| B

Ignorer les questions du dialogue
et effacer des mots

mz
25

Manivelle électronique

Valider la saisie et continuer le

Positionnement avec introduction
manuelle

Exécution de programme pas a pas

dialogue

END Fermer la séquence, terminer la
saisie

CE Annuler les données

programmeées ou supprimer le
message d'erreur de la TNC

IO
(1]

Exécution de programme en
continu

DEL Interrompre le dialogue, effacer
une partie du programme

o o |
Z
3

Données d'outils

Touche Fonction

TooL Définir les données d'outils dans le
programme

Appeler les données d'outils
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Gérer des programmes et des fichiers
Fonctions TNC

Fonction

Sélectionner et supprimer des
programmes/fichiers, transférer
des données

Touches

Cycles, sous-programmes et
répétitions de parties de programme

Touche

TOUCH
PROBE

Fonction

Définir les cycles palpeurs

PGM
CALL

=z| &
4= [
(]
=
(4]

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

CYCL CYCL
DEF CALL

Définir et appeler les cycles

MOD

Sélectionner la fonction MOD

LBL LBL
SET CALL

Définir et appeler les sous-
programmes et les répétitions de
partie de programme

HELP

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

Afficher tous les messages d'erreur
en instance

CALC

Afficher la calculatrice

SPEC
FCT

Afficher les fonctions spéciales

Touches de navigation

Touche

Fonction

Positionner le curseur

STOP

Introduire un arrét programmé
dans un programme

Programmation d'opérations de contournage

g
c
1)
=
(1]

Fonction

Approche/sortie du contour

Programmation flexible de
contours FK

Droite

GOTO

I%III

Sélectionner directement les
séquences, les cycles et les
fonctions des paramétres

HOME

Naviguer au début du programmer
ou au début du tableau

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

cc 4 Centre de cercle/pdle pour
coordonnées polaires

Trajectoire circulaire avec centre
de cercle

oA . Trajectoire circulaire avec rayon

e Trajectoire circulaire avec

raccordement tangentiel

PG UP

Naviguer page par page vers le
haut

PG DN

Naviguer page par page vers le bas

Onglet suivant dans les formulaires

= B & & F G

k]

Champ de dialogue ou bouton
avant/arriére

CHF
31

Chanfrein/Arrondis d'angles

Potentiometres pour I'avance
et la vitesse de broche

Avance

10
© iOGm
MWWF %

o
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Principes
Remarques sur ce manuel

Remarques sur ce manuel

Vous trouverez ci-apres une liste des symboles d'information
utilisés dans ce manuel.

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

concernée.

Ce symbole signale qu'il existe un ou plusieurs

dangers en relation avec I'utilisation de la fonction
o décrite :

® Dangers pour la piéce

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

Dangers pour la machine

Dangers pour |'opérateur

Ce symbole signale une situation potentiellement
dangereuse qui pourrait étre a I'origine de blessures
si elle ne pouvait étre évitée.

Ce symbole signale que la fonction décrite doit étre
adaptée par le constructeur de votre machine. La
fonction décrite peut donc agir différemment d'une
machine a l'autre.

Ce symbole vous signale qu'un autre manuel
d'utilisation contient d'autres informations détaillées
relatives a une fonction.

T

Des modifications a apporter ? Une erreur a
signaler ?
Nous nous efforcons en permanence d'améliorer notre

documentation. N'hésitez pas a nous faire part de vos suggestions
en nous écrivant a l'adresse e-mail suivante :

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Type de TNC, logiciels et fonctions

Ce manuel décrit les fonctions dont disposent les commandes
numériques a partir des numéros de logiciel CN suivants :

Type de TNC Nr. de logiciel CN
TNC 640 340590-07
TNC 640 E 340591-07
TNC 640 Poste de programmation 340595-07

La lettre E désigne la version Export de la TNC. Les options
logicielles suivantes ne sont pas disponibles dans la version
Export :

®  Advanced Function Set 2 (option 9)
® KinematicsComp (option 52)
. 3D-ToolComp (option 92)

Le constructeur de machines adapte les fonctions TNC

qui conviennent le mieux a chacune des ses machines par
I'intermédiaire des paramétres machine. Dans ce manuel figurent
ainsi des fonctions qui n'existent pas dans toutes les TNC.

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

® Etalonnage d'outils avec le TT

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

Tout comme HEIDENHAIN, de nombreux constructeurs de
machines proposent des formations en programmation sur TNC.

Il est recommandé de participer a ce type de formations si vous
souhaitez vous familiariser de maniére intensive avec les fonctions
TNC.

H Manuel utilisateur Programmation des cycles :

Toutes les fonctions de cycles (cycles palpeurs et
cycles d'usinage) font I'objet d'une description dans
le manuel d'utilisation "Programmation des cycles".
Si vous avez besoin de ce manuel d'utilisation,
adressez-vous a HEIDENHAIN. ID : 892905-xx

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



Principes
Type de TNC, logiciels et fonctions

Options de logiciel

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

Additional Axis (options 0 a 7)

Axe supplémentaire 1 a 8 boucles d'asservissement supplémentaires

Advanced Function Set 1 (option 8)
Fonctions étendues - Groupe 1 Usinage avec plateau circulaire :

® Contours sur le développé d'un cylindre
B Avance en mm/min

Conversions de coordonnées :
inclinaison du plan d'usinage

Advanced Function Set 2 (option 9)

Fonctions étendues - Groupe 2 Usinage 3D :

avec licence d'exportation ® Guidage du mouvement pratiquement sans a-coups

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

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

B Maintien de |'outil perpendiculaire au contour

® Correction du rayon d'outil dans le sens perpendiculaire au sens du
mouvement et au sens de 'outil

Interpolation :
En ligne droite sur 6 axes
HEIDENHAIN DNC (option 18)
Communication avec les applications PC externes via les composants
COM
Display Step (option 23)
Résolution d'affichage Précision de programmation :

B Axes linéaires jusqu'a 0,01 um
B Axes angulaires jusqu'a 0,00001°

Dynamic Collision Monitoring - DCM (option 40)

Contréle dynamique anti-collision Le constructeur de la machine définit les objets a contréler
Avertissement en mode Manuel
Interruption de programme en mode Automatique

|
|
|
B Contréle également des déplacements sur 5 axes
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DXF Converter (option 42)

Convertisseur DXF

Type de TNC, logiciels et fonctions

Format DXF accepté : AC1009 (AutoCAD R12)

Transfert de contours et de motifs de points

Définition pratique du point d'origine

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

Adaptive Feed Control — AFC (option 45)

Asservissement adaptatif de
I'avance

KinematicsOpt (option 48)

Optimisation de la cinématique de
la machine

Mill-Turning (option 50)

Mode Fraisage/Tournage

KinematicsComp (option 52)

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

3D-ToolComp (option 92)

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

avec licence d'exportation

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

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

B Asservissement tout automatique de I'avance lors de |'usinage

B Sauvegarde/restauration de la cinématique active
m Contrbler la cinématique active
B Optimiser la cinématique active

Fonctions :

B Commutation mode Fraisage/Tournage

® \/itesse de coupe constante

® Compensation du rayon de la dent

® Cycles de tournage

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

Compensation des erreurs de position et de composants

B Pour compenser |'écart du rayon de I'outil en fonction de I'angle
d'attague sur la piece

® Valeurs de correction dans le tableau de valeurs de correction

® Condition requise : travailler avec des séquences LN

Extended Tool Management (option 93)

Gestion avancée des outils

basée sur Python

Advanced Spindle Interpolation (option 96)

Broche interpolée

Spindle Synchronism (option 131)

Synchronisation des broches

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016

Tournage interpol :

m Cycle 291 : Couplage Tournage interpolé
®m Cycle 292 Finition de contour Tournage interpolé

B Synchronisation des broches de fraisage et de tournage
m Cycle 880 : Fraisage de roues dentées (options 50 et 131)
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Remote Desktop Manager (option 133)

Commande des ordinateurs a B \Windows sur un ordinateur distinct
distance ® Intégré dans l'interface de la TNC

Synchronizing Functions (option 135)

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

Visual Setup Control - VSC (option 136)

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

Cross Talk Compensation - CTC (option 141)

Compensation de couplage d'axes ® Acquisition d'écart de position d'ordre dynamique di aux
accélérations d'axes

B Compensation du TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (option 142)

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

® Adaptation des parametres d'asservissement en fonction de la
vitesse ou de l'accélération d'un axe

Load Adaptive Control — LAC (option 143)

Asservissement adaptatif en ® Calcul automatique de la masse des piéces et des forces de friction
fonction de la charge ® Adaptation des paramétres d'asservissement en fonction du poids

réel de la piece
Active Chatter Control — ACC (option 145)
Réduction active des vibrations Fonction entiérement automatique pour éviter les saccades pendant
I'usinage
Active Vibration Damping — AVD (option 146)

Atténuation active des vibrations Amortissement des vibrations de la machine en vue d'améliorer la
qualité de surface de la piéce
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Niveau de développement (fonctions de mise a jour
upgrade)

En plus des options logicielles, d'importants développements
logiciels des TNC sont également gérés par des fonctions de mise
a niveau, le Feature Content Level (terme anglais désignant le
niveau de développement). En procédant a une mise a jour de
votre logiciel TNC, vous ne disposez pas automatiqguement des
fonctions du FCL.

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

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

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

Lieu d'implantation prévu

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

Mentions légales

Ce produit utilise I'Open Source Software. D'autres informations
sur la commande sont disponibles dans :

» Mode Programmation

» Fonction MOD

» Softkey REMARQUES SUR LA LICENCE

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Nouvelles fonctions

Nouvelles fonctions 34059x-02

12

Il est dorénavant possible d'ouvrir les fichiers DXF directement
sur la TNC pour en extraire des contours et des motifs de
points, voir "Reprendre les données des fichiers de CAO",
page 297

Le sens d'axe d'outil actif peut désormais étre activé comme
axe d'outil virtuel en mode Manuel et lorsqu'une manivelle

est superposée, voir "Superposer des positionnements avec

la manivelle au cours de I'exécution du programme : M118 ",
page 413

Le constructeur de la machine peut dorénavant définir n'importe
quelles zones de la machine pour surveiller les risques de
collision, voir "Contrdle dynamique anti-collision (option 40)",
page 425

Il est désormais possible d'écrire et de lire des tableaux
configurables, voir "Tableaux personnalisables”, page 457

La fonction d'asservissement automatique de 'avance AFC
(Adaptive Feed Control) a été introduite, voir "Asservissement
adaptatif de I'avance AFC (option 45)", page 436

Il existe un nouveau cycle palpeur 484 pour |'étalonnage du
palpeur sans fil TT 449, voir manuel d'utilisation "Programmation
des cycles"

Les nouvelles manivelles HR 520 et HR 550 FS sont maintenant
prises en charge,voir "Déplacer les axes avec des manivelles
électroniques", page 559

Nouveau cycle d'usinage 225 Gravure,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

Nouvelle option logicielle de réduction active des vibrations
(ACC), voir "Suppression active des vibrations ACC (option 145)",
page 450

Nouveau cycle de palpage manuel "Ligne médiane comme point
d'origine", voir "Initialisation de la ligne médiane comme point
d'origine ", page 612

Nouvelle fonction pour arrondir les angles,voir "Arrondir les
angles : M197", page 420

Il est possible de bloquer I'accés externe a la TNC grace a une
fonction MOD voir "Acces externe”, page 681
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Fonctions modifiées 34059x-02

B Dans le tableau d'outils, le nombre maximal de caractéres
admis dans les champs NOM et DOC est passé de 16 a 32, voir
"Entrer des données d'outils dans le tableau", page 211

B |es colonnes AFC et ACC ont été ajoutées au tableau d'outils,
voir "Entrer des données d'outils dans le tableau", page 211

m | 'utilisation et le comportement de positionnement des cycles
palpeurs manuels ont été améliorés, voir "Utiliser un palpeur 3D
", page 586

® Dans les cycles, la fonction PREDEF permet
désormais également de mémoriser des
valeurs prédéfinies dans un parametre de cycle,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

® | 'onglet AFC a été ajouté a I'affichage d'état, voir "Informations
d'état supplémentaires”, page 92

B La fonction de tournage FUNCTION TURNDATA SPIN a été
améliorée puisqu'il est maintenant possible de saisir une vitesse
de rotation maximale, voir "Programmer la vitesse de rotation",
page 526

B Un nouvel algorithme d'optimisation est désormais
utilisé dans les cycles de la fonction KinematicsOpt,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

® Un nouveau paramétre permet désormais de définir la position
d'approche du tenon dans le cycle 257 Fraisage de tenon
circulaire, voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

®  Un nouveau paramétre permet désormais de définir la position
d'approche du tenon dans le cycle 256 Tenon rectangulaire,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

® Avec le cycle palpeur manuel "Rotation de base’, il est
désormais possible de compenser le désalignement de la piéce
par une rotation de la table, voir "Compenser le désalignement
de la piece en effectuant une rotation de la table", page 604

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016
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Type de TNC, logiciels et fonctions

Nouvelles fonctions 34059x-04

14

Nouveau mode de fonctionnement spécial DEGAGER, voir
"Dégagement aprés une coupure de courant’, page 664

Nouveau graphique de simulation, voir "Graphigues ",

page 640

Nouvelle fonction MOD "Fichier d'utilisation des outils" dans
le groupe Configuration Machine,voir "Fichier d'utilisation des
outils", page 683

Nouvelle fonction MOD "Régler horloge systeme" dans le
groupe Configuration Systéme, voir "Paramétrer I'horloge
systeme", page 685

Nouveau groupe MOD "Configuration Graphiques",voir
"Parametres graphiques', page 680

La nouvelle syntaxe pour |'asservissement adaptatif de
I'avance (AFC) vous permet de lancer et de terminer une passe
d'apprentissage, voir "Exécuter une passe d'apprentissage”,
page 441

La nouvelle calculatrice de données de coupe vous permet

de calculer la vitesse de rotation de la broche et I'avance, voir
"Calculateur de données de coupe", page 186

Vous pouvez désormais définir le mode de fonctionnement de
la correction d'outil dans la fonction FUNCTION TURNDATA, voir
"Correction d'outil dans le programme", page 534

Vous pouvez désormais activer et désactiver la suppression des
vibrations (ACC) via une softkey, voir "Activer/désactiver ACC",
page 451

De nouvelles conditions si/alors ont été ajoutées dans les
instructions de saut, voir "Programmer les sauts conditionnels”,
page 346

Le tréma et le symbole du diamétre ont été ajoutés a

la chaine de caractéres du cycle d'usinage 225 Gravure,

voir manuel d'utilisation "programmation des cycles"

Nouveau cycle d'usinage 275 Fraisage en tourbillon,

voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

Nouveau cycle d'usinage 233 Fraisage transversal,

voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

Le paramétre Q395 PROFONDEUR DE REFERENCE
a été introduit dans les cycles de percage

200, 203 et 205 pour exploiter le FANGLE,

voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles’

Le cycle palpeur 4 MESURE 3D a été introduit,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"
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Fonctions modifiées : 34059x-04

B |acolonne NOMS a été ajoutée dans le tableau d'outils de
tournage, voir "Données d'outils", page 535

® Une séquence CN peut contenir jusqu'a 4 fonctions M, voir
"Principes", page 400

® De nouvelles softkeys ont été ajoutées dans la calculatrice pour
la prise en compte des valeurs, voir "Utilisation", page 183

B \ous pouvez désormais également indiquer le chemin restant
dans le systéeme de programmation, voir "Sélectionner un
affichage de positions", page 686

® Plusieurs parameétres de programmation ont été
ajoutés au cycle 241 PERCAGE MONOLEVRE,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

B e paramétre Q305 N° DANS TABLEAU a été ajouté dans le
cycle 404, voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

= Une avance d'approche a été ajoutée dans les cycles de fraisage
de filets 26x, voir manuel d'utilisation "Programmation des
cycles".

® Dans le cycle 205 Percage profond universel, le parameétre
Q208 permet désormais de définir une avance pour le retrait,
voir manuel d'utilisation "Programmation des cycles"

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016
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Nouvelles fonctions : 34059x-05

B | acolonne PITCH a été ajoutée au gestionnaire d'outils, voir
"Entrer des données d'outils dans le tableau", page 211

B |es colonnes YL et DYL ont été ajoutées au tableau d'outils de
tournage, voir "Données d'outils", page 535

® || est désormais possible d'insérer plusieurs lignes a la fin
du tableau de gestion des outils, voir "Editer le gestionnaire
d'outils", page 239

® || est désormais possible de sélectionner le tableau d'outils de
tournage de son choix pour le test de programme, voir "Test de
programme", page 652

E |es programmes portant les terminaisons .HU et .HC peuvent
étre sélectionnés et édités dans n'importe quel mode.

B |es fonctions SELECTION PROGRAMME et APPELER
PROGRAMME CHOISI ont été nouvellement ajoutées, voir
"Programme quelconque utilisé comme sous-programme”,
page 325

® || existe désormais une nouvelle fonction FEED DWELL pour
programmer des durées de temporisation répétitives, voir
“Temporisation FUNCTION FEED", page 465

B |La commande commence automatiqguement chague début de
séquence par une majuscule, voir "Programmer des fonctions
de contournage", page 264

B |es fonctions D18 ont été étendues, voir "D18 — Lire des
données systeme", page 359

B | afonction DCM peut étre activée et désactivée depuis
le programme CN, voir "Activer/désactiver le contrdle anti-
collision", page 430

B | e logiciel de sécurité SELinux permet de verrouiller les
supports de données USB, voir "Logiciels de sécurité SELinux",
page 106

B [ e paramétre machine posAfterContPocket (n°201007) a été
introduit pour influencer le positionnement aprés un cycle
SL, voir "Paramétres utilisateur spécifiques a la machine”,
page 710

® || est possible de définir des zones de protection dans le menu
MOD, voir "Définir des limites de déplacement’, page 683

m || est possible de paramétrer une protection en écriture pour
certaines lignes du tableau de presets, voir "Enregistrer les
points d'origine dans le tableau Preset’, page 576

B Une nouvelle fonction de palpage manuelle permettant d'aligner
un plan est disponible,voir "Calculer une rotation 3D de base",
page 605

® Une nouvelle fonction permettant d'aligner le plan d'usinage
sans axes rotatifs est disponible, voir "Incliner le plan d'usinage
sans axes rotatifs", page 494

® || est désormais possible d'ouvrir des fichiers de CAO sans
option 42, voir "Visionneuse de CAQ", page 299

® Nouvelle option logicielle 96 "Advanced Spindle
Interpolation”,voir "Options de logiciel”, page 8

®  Nouvelle option logicielle 131 "Spindle Synchronism",voir
"Options de logiciel", page 8
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Fonctions modifiées : 34059x-05

B | ors de la sélection d'outil, la commande affiche également
les colonnes XL et ZL du tableau d'outils de tournage dans la
fenétre auxiliaire, voir "Appel d'outil", page 533

B La plage de programmation de la colonne DOC du tableau
d'emplacements a été étendue a 32 caractéres, voir "Tableau
d'emplacements pour changeur d'outils", page 222

B | es instructions D15, D31 et D32 issues des commandes
antérieures ne générent plus de séquences ERROR lors
de I'importation. Si vous utilisez ces instructions lors de la
simulation ou de I'exécution d'un programme CN, la commande
interrompt le programme CN avec un message d'erreur qui
vous aide a trouver solution alternative.

B |es fonctions auxiliaires M104, M105, M112, M114, M124,
M134, M142, M150, M200 - M204 issues des commandes
antérieures ne générent plus de séquences ERROR lors de
I'importation. Si vous utilisez ces fonctions auxiliaires lors de la
simulation ou I'exécution d'un programme CN, la commande
interrompt le programme CN avec un message d'erreur qui
vous aide a trouver une solution alternative, voir "Comparaison :
fonctions auxiliaires’, page 752.

® |a taille maximale admissible des fichiers générés avec D16 F
PRINT est passée de 4 Ko a 20 Ko.

B En mode "Programmation’, le tableau de presets "Preset.PR" est
protégé en écriture, voir "Enregistrer les points d'origine dans le
tableau Preset", page 576

B | azone de saisie de la liste de paramétres Q, qui permet de
définir I'onglet QPARA de I'affichage d'état, peut contenir
jusqu'a 132 caractéres, voir "Afficher les paramétres Q (onglet
QPARA)", page 97

m Un étalonnage manuel du palpeur est désormais possible avec
moins de pré-positionnements, voir "Etalonner un palpeur 3D *,
page 594

® | 'affichage de position tient compte de la surépaisseur DL
choisie comme surépaisseur de la piéce ou de I'outil dans la
séquence T, voir "Valeurs delta des longueurs et rayons d'outils",
page 209

B En mode Pas a pas, la commande traite chague point d'un cycle
de motif de points ou d'un cycle G79 un a un, voir "Exécution de
programme", page 657

®m Pour effectuer un redémarrage de la commande, il n'est plus
possible d'utiliser la touche END : il faut utiliser la softkey
REDEMARRER, voir "Mise hors tension", page 556

B En mode Manuel, la commande affiche I'avance de
contournage, voir "Vitesse de rotation broche S, avance F,
fonction auxiliaire M", page 569

B Une inclinaison en mode Manuel ne peut étre désactivée
que via le menu 3D ROT, voir "Activer I'inclinaison manuelle",
page 619

B | avaleur du paramétre machine maxLineGeoSearch (n°105408)
a été augmentée a 100000 max., voir "Parameétres utilisateur
spécifiques a la machine", page 710

B |es intitulés des options logicielles 8, 9 et 21 ont été modifiés,
voir "Options de logiciel", page 8
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Nouvelles fonctions cycles et fonctions cycles modifiées :
34059x-05

® Nouveau cycle G880 FRAISAGE DE DENTURES (options 50 et
131)

® Nouveau cycle G292 CONT. TOURN. INTERP. (option 96)
® Nouveau cycle G291 COUPL. TOURN. INTER. (option 96)

® Nouveau cycle G239 DEFINIR CHARGE pour LAC (Load Adapt.
Control - option 143), autrement dit pour 'adaptation des
parametres d'asservissement en fonction de la charge

B |e cycle G270 DONNEES TRACE CONT. a été ajouté

B | e cycle G139 CONT. SURF. CYLINDRE a été ajouté (option 1)

B |es caracteres CE, R, @ et I'horloge systéme font désormais
partie du cycle d'usinage G225 GRAVAGE

B | e paramétre optionnel Q439 a été ajouté aux cycles
G252-G254 .

B |es parametres optionnels Q401 et Q404 ont été ajoutés au
cycle G122 EVIDEMENT

B | e paramétre Q536 a été ajouté au cycle G484 ETALONNAGE
TTIR

B | 'avance de plongée Q488 a été ajoutée aux cycles G841
TOURN. GORGE MONOPASSE RAD., G842 GORGE RADIALE
ETEND., G851 TOURN. GOR. MONOP. AX, G852 GORGE AXIALE
ETEND..

® | 'option 50 permet de recourir au tournage excentrique avec le
cycle GBOO CONFIG. TOURNAGE

Pour plus d'informations : consulter le manuel d'utilisation
"Programmation des cycles"
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Nouvelles fonctions 34059x-06

B |es fonctions de palpage manuelles créent une ligne dans le
tableau Preset, voir "Ecrire des valeurs de mesure issues des
cycles palpeur dans le tableau de presets”, page 593

® |es fonctions de palpage manuelles peuvent écrire dans une
ligne protégée par mot de passe, voir "Journaliser les valeurs de
mesure issues des cycles de palpage", page 591

B |a colonne AFC-LOAD a été ajoutée au tableau d'outils. Dans
cette colonne, vous pouvez pré-configurer une puissance
d'asservissement de référence en fonction de I'outil que vous
aurez mémorisée par une passe d'apprentissage, voir "Entrer
des données d'outils dans le tableau®, page 211

® |a colonne CINEMATIQUE a été ajoutée au tableau d'outils, voir
"Entrer des données d'outils dans le tableau", page 211

B |ors de l'importation de données d'outils, le fichier CSV peut
également contenir des colonnes de tableau qui ne sont pas
connues de la commande. Lors de I'importation, un message
des colonnes non reconnues apparait indiquant que ces valeurs
ne peuvent pas étre mémorisées, voir "Importer et exporter des
données d'outils", page 244

® Nouvelle fonction FUNCTION S-PULSE pour la programmation
de temporisations répétitives, voir "Vitesse de rotation oscillante
FUNCTION S-PULSE", page 463

® Dans le gestionnaire de fichiers, il est possible d'effectuer
une recherche rapide de fichiers en indiquant les premiéres
lettres, voir "Sélectionner les lecteurs, répertoires et fichiers",
page 153

m Sjl'articulation est active, il est possible d'éditer la séquence
d'articulation dans la fenétre associée, voir "Définition,
application", page 181

B |es fonctions D18 ont été étendues, voir "D18 — Lire des
données systeme", page 359

B | a commande distingue les programmes CN interrompus et
les programmes CN arrétés. Elle offre en effet davantage de
possibilités d'intervention dans le cas d'une interruption de
programme, voir "Interrompre, arréter ou annuler |'usinage”,
page 659

B | e constructeur de la machine peut également configurer la
broche de tournage (option 50) comme axe sélectionnable sur la
manivelle, voir "Sélectionner |'axe a déplacer’, page 564

® Avec la fonction d'inclinaison du plan d'usinage, vous pouvez
choisir une aide animée, voir "Vue d'ensemble”, page 473

® | 'option de logiciel 42 Convertisseur DXF génere maintenant
aussi des cercles CR, voir "Configuration par défaut’,
page 302

® Nouvelle option de logiciel 136 Visual Setup Control (controle
vidéo de la situation de serrage), voir "Options de logiciel",
page 8,voir "Surveillance vidéo de la situation de serrage VSC
(option 136)", page 623.
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Lorsque des modifications sont apportées au tableau d'outils
ou au gestionnaire d'outils, seule la ligne actuelle du tableau est
verrouillée, voir "Editer des tableaux d'outils", page 216

Lors de I'importation de tableaux d'outils, les types d'outils non
existants sont importés avec le type "Non défini", voir "Importer
des tableaux d'outils", page 219

Vous ne pouvez pas effacer les données d'outils d'un outil
mémorisé dans le tableau d'emplacements. voir "Editer des
tableaux d'outils", page 216

Dans toutes les fonctions de palpage manuelles, il est possible
d'utiliser des softkeys pour sélectionner rapidement I'angle de
départ des trous et tenons (sens de palpage paralléle aux axes),
voir "Fonctions présentes dans les cycles palpeurs", page 588

Lors du palpage, une fois que la valeur réelle du 1er point a été
mémorisée, la softkey du sens de I'axe s'affiche pour le 2eme
point.

Pour toutes les fonctions de palpage manuelles, le sens de I'axe
principal est proposé en configuration par défaut.

Les touches END et de MEMORISATION DE LA POSITION
REELLE peuvent étre utilisées dans les cycles de palpage
manuels.

L'avance de contournage affichée a été modifiée en mode
Manuel, voir "Vitesse de rotation broche S, avance F, fonction
auxiliaire M", page 569

Dans le gestionnaire de fichiers, les programmes et les
répertoires qui se trouvent au niveau du curseur sont également
affichés dans un champ situé sous le chemin actuel.

Le fait d'éditer une séquence n'entraine plus la suppression de
la sélection d'une séquence. Si vous éditez une séquence dans
un bloc actif et que vous sélectionnez une autre séquence par le
biais de la recherche syntaxique, la sélection sera étendue a la
séquence nouvellement sélectionnée, voir "Sélectionner, copier,
couper et insérer des parties de programme", page 144

Avec le partage d'écran PROGRAMME + ARTICUL., il est
possible d'éditer I'articulation dans la fenétre d'articulation,
"Définition, application”

La fonction APPR CT/DEP CT permet d'approcher et de
quitter une hélice. Ce mouvement est effectué en trajectoire
hélicoidale, avec la méme pente, voir "Résumé : formes de
trajectoires pour I'approche et la sortie de contour", page 256

Les fonctions APPR LT, APPR LCT, DEP LT et DEP LCT
positionnent les trois axes sur le point auxiliaire, en méme
temps, voir "Approche par une droite avec raccordement
tangentiel : APPR LT", page 259, voir "Approche par une
trajectoire circulaire avec raccordement tangentiel au contour et
segment de droite : APPR LCT", page 261

Une vérification des valeurs indiquées comme limites de
déplacement est effectuée pour s'assurer de leur validité, voir
"Définir des limites de déplacement"”, page 683

La commande enregistre la valeur 0 lors du calcul de I'angle
d'axe dans les axes qui ont été désélectionnés avec M138, voir
"Sélection des axes inclinés: M138", page 502
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B | aplage de programmation des colonnes SPA, SPB et SPC
du tableau Preset a été étendue a 999,9999, voir "Gestion des
points d'origine avec le tableau Preset", page 575

® |'inclinaison est également possible lorsqu'elle est combinée a
une mise en miroir, voir "La fonction PLANE pour incliner le plan
d'usinage (option 8)", page 471

B Méme sila fenétre ROT 3D est active en mode Manuel, PLANE
RESET fonctionne lorsqu'une transformation de base est active,
voir "Activer l'inclinaison manuelle”, page 619

B | e potentiometre d'avance réduit non plus |'avance calculée
par la commande mais uniquement |'avance programmeée, voir
"Avance F', page 206

B e convertisseur DXF émet FUNCTION MODE TURN ou
FUNCTION MODE MILL comme commentaire.

Nouvelles fonctions cycles et fonctions cycles modifiées
34059x-06

B Nouveau cycle 258 TENON POLYGONAL

B Nouveaux cycles palpeurs 600 et 601 pour la surveillance par
cameéra (option 136)

B | e paramétre Q561 a été ajouté au cycle 291 COUPLAGE
TOURNAGE INTERPOLE (option 96)

B |es parametres Q498 et Q531 ont été ajoutés aux cycles 421,
422 et 427

® Dans le cycle 247 DEFINIR POINT D'ORIGINE, il est possible de
sélectionner dans le tableau Preset le numéro de point d'origine
correspondant a un paramétre donné

B |e comportement de la temporisation a été adapté dans les
cycles 200 et 203

B |e cycle 205 effectue le dégagement des copeaux sur la surface
de coordonnées

® Si elle est active pendant |'usinage, la fonction M110 est
maintenant prise en compte dans les cycles SL pour les arcs de
cercle intérieurs corrigés

Pour plus d'informations : consulter le manuel d'utilisation

"Programmation des cycles"
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Nouvelle fonction FUNCTION DWELL pour programmer une
temporisation, voir "Temporisation FUNCTION DWELL",
page 467

Nouvelle option logicielle 3D-ToolComp (option 92), voir
"Correction de rayon d'outil 3D en fonction de I'angle d'attaque
(option 92)"

Nouvelle colonne DR2TABLE, avec dialogue de sélection, dans le
tableau d'outils, pour les tableaux 3D-ToolComp, voir "Entrer des
données d'outils dans le tableau", page 211

La colonne OVRTIME a été ajoutée au tableau d'outils, voir
"Entrer des données d'outils dans le tableau", page 211

Nouvelles colonnes AFC-OVLD1 et AFC-OVLD2 dans le tableau
d'outils pour la surveillance de |'usure et de la charge des outils,
voir "Surveiller I'usure de I'outil", page 449, voir "Surveiller une
charge d'outil’, page 449

Dans le gestionnaire d'outils, vous pouvez corriger
manuellement les valeurs de correction DXL et DZL qui ont été
mesurées pour un outil de tournage (option 93), voir "Calculer la
correction d'outil", page 537

Il est possible de prévoir une surépaisseur a la largeur de

I'outil de gorge via la fonction FUNCTION TURNDATA CORR-
TCS:Z/X DCW ou une entrée de la nouvelle colonne DCW du
tableau d'outils de tournage, voir "Les outils du mode Tournage
(option 50)", page 533

La commande numérique mémorise la longueur d'outil
configurée dans la colonne ZL du tableau d'outils de tournage
au parametre Q114, voir "Données d'outils", page 535

Nouvelle fonction d'étalonnage 3D pour les palpeurs, voir
"Etalonnage 3D avec une bille étalon (option 92)", page 600

Il est possible de transférer le controle a la manivelle pendant
un cycle palpeur manuel, voir "Mouvements de déplacement
avec une manivelle dotée d'un écran d'affichage’, page 587

Il est possible de raccorder plusieurs manivelles a une
commande, voir "Déplacer les axes avec des manivelles
électroniques”, page 559

En mode Manivelle électronique, vous pouvez utiliser les
touches d'axes orange pour sélectionner I'axe de manivelle
d'une HR 130.

Si la commande est réglée sur INCH comme unité de mesure,
la commande calculera aussi en INCH les mouvements qui sont
effectués avec la manivelle, voir "Déplacer les axes avec des
manivelles électroniques", page 559

Les fonctions D18 ont été étendues, voir "D18 — Lire des
données systeme", page 359

Les fonctions D16 ont été étendues, voir "D16 — Emettre des
textes et des valeurs de paramétres Q formatés”, page 354
Le fichier qui a été enregistré avec ENREGIST. SOUS se trouve
également sous DERNIERS FICHIERS, dans le gestionnaire de
fichiers, voir "Editer programme", page 141

Si vous sauvegardez des fichiers avec ENREGIST. SOUS,

vous pouvez utiliser la softkey CHANGER pour sélectionner le
répertoire cible, voir "Editer programme”, page 141
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B | e gestionnaire de fichiers affiche des barres de défilement
verticales et il est possible d'utiliser la souris pour naviguer
avec ces barres de défilement, voir "Appeler le gestionnaire de
fichiers", page 152

m |es fonctions de I'option VSC (option 136) ont été étendues
et leur utilisation a été adaptée, voir "Surveillance vidéo de la
situation de serrage VSC (option 136)", page 623

B Nouveau paramétre machine pour la restauration des fonctions
M7 et M8, voir "Paramétres utilisateur spécifiques a la machine",
page 710

B Nouveau paramétre machine pour la définition de I'avance
minimale des cycles de tournage, voir "Parameétres utilisateur
spécifiques a la machine", page 710

® | afonction STRLEN peut étre utilisée pour vérifier qu'un
parametre String est défini, voir "Déterminer la longueur d'un
parameétre string", page 382

® | afonction SYSSTR vous permet de consulter la version de
logiciel, voir "Lire les données systeme", page 379

® | afonction D38 peut désormais étre programmeée sans code de
validation.

® || est de programmer des paramétres Q sans valeur avec la
fonction DOO.

B Pour les sauts avec D09, les paramétres QS et les textes sont
désormais autorisés comme condition, voir "Programmer les
sauts conditionnels", page 346

® || est désormais possible de définir des piéces brutes
cylindriques avec un diamétre a la place d'un rayon, voir
"Définition de la piece brute: G30/G31", page 135

® || est désormais possible de programmer jusqu'a 6 axes dans
une séquence linéaire, voir "'Déplacement tridimensionnel”,
page 251

B |es éléments de transition G24 et G25 peuvent désormais aussi
étre exécutés entre des contours tridimensionnels, autrement
dit dans des séquences linéaires avec trois coordonnées
programmeées et une hélice.

B |La commande supporte désormais les cercles dans |'espace,
autrement dit les cercles sur 3 axes perpendiculaires au plan
d'usinage, voir "Trajectoire circulaire autour du centre du cercle ',
page 269

® e menu 3D-ROT affiche la cinématique active, voir "Activer
I'inclinaison manuelle", page 619

® En mode Exécution PGM pas-a-pas et Execution PGM en
continu, il est possible de sélectionner le partage d'écran
PROGRAMME + ARTICUL., voir "Articulation de programmes",
page 181

® En mode Execution PGM en continu, Execution PGM
pas-a-pas et Positionnement avec introd. man., il est
possible de définir la méme taille de police qu'en mode
Programmation, voir "Paramétres utilisateur spécifiques a la
machine", page 710

B Les fonctions du mode Positionnement avec introd. man. ont
été étendues et leur utilisation adaptée, voir "Positionnement
avec introduction manuelle’, page 633
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En mode DEGAGER, la cinématique active est affichée, voir
"‘Dégagement aprés une coupure de courant’, page 664

En mode DEGAGER, il est possible de désactiver la limite
d'avance avec la softkey ANNULER LIMITATION AVANCE, voir
"‘Dégagement aprés une coupure de courant’, page 664

En mode Test de programme, il est possible de générer un
fichier d'utilisations des outils méme sans simulation, voir
"Contrdle de I'utilisation des outils", page 230

En mode Test de programme, vous pouvez masquer les
mouvements en avance rapide avec la softkey TRAJ. FMAX, voir
"Représentation 3D en mode Test de programme”, page 644

En mode Test de programme, vous pouvez réinitialiser
le modele volumique via la softkey REINITIAL. MODELE
DE VOLUME. voir "Représentation 3D en mode Test de
programme’, page 644

En mode Test de programme, vous pouvez réinitialiser les
courses d'outils via la softkey REINITIAL. COURSES OUTIL, voir
"Représentation 3D en mode Test de programme”, page 644

En mode Test de programme, vous pouvez faire s'afficher les
coordonnées via la softkey MESURER en vous positionnant sur le
graphique avec la souris. voir "Représentation 3D en mode Test
de programme", page 644

En mode Test de programme, vous pouvez utiliser la softkey
STOP A pour simuler une séquence (max.) que vous avez vous-
méme définie, voir "Exécuter un Test de programme jusqu'a une
séquence donnée", page 656

L'information d'état de I'onglet POS indique une transformation
de base active, voir "Positions et coordonnées (onglet POS)",
page 95

Dans l'information d'état figure désormais également le chemin
vers le programme principal actif, voir "Résumé”, page 93,

voir "Informations générales sur le programme (onglet PGM)",
page 93

Dans l'information d'état de I'onglet CYC figurent également T-
Max et TA-Max.

Il est désormais possible de poursuivre I'amorce de séquence,
voir "Reprise de programme a I'endroit de son choix (amorce de
programme)’, page 667

Les fonctions NC/PLC Backup et NC/PLC Restore vous
permettent de sauvegarder et de restaurer des répertoires
individuels ou bien encore I'ensemble du lecteur, voir "Backup et
Restore", page 110
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Fonctions modifiées : 34059x-07

B |es noms d'outils contiennent également les caracteres
spéciaux % et ,, voir "Numéro d'outil, nom d'outil", page 208

® | ors de l'importation des tableaux d'outils, les valeurs
numériques sont reprises de la colonne R-OFFS, voir “Importer
des tableaux d'outils", page 219

®m Désormais, la valeur par défaut de la colonne LIFTOFF du
tableau d'outils est N, voir "Entrer des données d'outils dans le
tableau", page 211

B |es colonnes L et R du tableau d'outils sont vides a la création
d'un nouvel outil, voir "Editer des tableaux d'outils", page 216

B Dans le tableau d'outils, la softkey SELECTION est désormais
disponible pour les colonnes RT et KINEMATIC, voir "Entrer des
données d'outils dans le tableau", page 211

® | afonction de palpage Coin comme point d'origine a été
étendue, voir "Coin comme point d'origine ", page 608

B | 'agencement des softkeys a été adapté dans le cycle de
palpage manuel PALPAGE P, voir "Coin comme point d'origine ",
page 608

® En mode Exécution de programme, la softkey FMAX limite
non seulement |'avance de contournage de |'exécution de
programme, mais aussi I'avance des axes pour les mouvements
manuels des axes, voir "Limitation de I'avance F MAX",
page 570

B |es softkeys du positionnement pas a pas ont été adaptées.

B A |'ouverture du tableau de presets, le curseur se trouve a la
ligne du preset actif.

B Nouvelle image auxiliaire dans PLANE RESET, voir "Définir le
comportement de positionnement de la fonction PLANE",
page 487

B |Le comportement de COORD ROT et de TABLE ROT, dans le
menu 3D-ROT, a été modifié, voir "Définir le comportement de
positionnement de la fonction PLANE", page 487

B | a séquence d'articulation actuelle est clairement identifiable
dans la fenétre d'articulation, voir "Définition, application®,
page 181

B |adurée de location (lease time) du DHCP continue de
s'appliquer méme au-dela d'une coupure de courant. A la mise
hors tension de HeROS, le serveur DHCP n'est plus informé du
fait que I'adresse IP est a nouveau libre, voir "Configuration de la
TNC", page 695

B | es champs des noms LBL dans |'affichage d'état ont été
étendus a 32 caractéres.

® | 'affichage d'état TT contient désormais aussi les valeurs si
Vvous ne passez qu'ultérieurement a I'onglet TT.

E || est désormais également possible de commuter |'affichage
d'état en sélectionnant la touche ONGLET SUIVANT, voir
"Informations d'état supplémentaires’, page 92

B Seule la softkey EDITER PALETTE vous permet encore d'éditer
un tableau de palettes qui est actif en mode Exécution de
programme, voir "Exécuter un tableau de palettes”, page 518

B Siun sous-programme qui a été appelé avec % s'achéve avec
M2 ou M30, la commande émet un avertissement.
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M124 ne géneére plus de message d'erreur, mais un
avertissement. Les programmes CN peuvent ainsi étre exécutés
avec la fonction M124 prévue, sans interruption.

Dans le gestionnaire de fichiers, il est désormais possible de
modifier la police d'un nom de fichier (minuscules/majuscules).

Si le fichier transféré dans le gestionnaire de fichiers depuis
un support USB est plus gros, la commande affiche un
avertissement jusqu'a la fin du transfert du fichier, voir
"Appareils USB sur la TNC", page 174

Dans le gestionnaire de fichiers, la commande affiche aussi le
filtre de type actuel au niveau du chemin.

Dans le gestionnaire de fichiers, la softkey AFF s'affiche
désormais pour tous les modes de fonctionnement.AFF. TOUS
est affiché

Dans le gestionnaire de fichiers, la fonction SELECTIONNER
REPERTOIRE a été modifiée pour la copie des fichiers ou des
répertoires. Les softkeys OK et ANNULER figurent désormais
respectivement en premiére et deuxieme position.

Les couleurs du graphique de programmation ont été modifiées,
voir "Graphigue de programmation®, page 189

En mode Test de programme et Programmation, les
données d'outils sont réinitialisées lorsqu'un programme
est nouvellement sélectionné ou lorsqu'un programme est a
nouveau sélectionné avec la softkey RESET + START.

En mode Test de programme, la commande affiche le point
zéro de la table de la machine comme point de référence dans
PIECE BR. DANS ZONE TRAVAIL, voir "Représenter la pieéce brute
dans la zone d'usinage ", page 650

Le constructeur de la machine peut configurer I'interaction
des fonctions M140 et DCM pour chaque objet de collision,
voir "Contréle anti-collision dans les modes d'Exécution de
programme’, page 429

La softkey du tableau d'outils de tournage a été modifiée, voir
‘Données d'outils", page 535

La softkey CHOISIR CINEMATIQ. de la fonction FUNCTION
MODE a été modifiée, voir "Commutation mode Fraisage / mode
Tournage", page 523

Si, avec FUNCTION TURNDATA SPIN SMAX, une limite est
définie et une limite de la vitesse de rotation est effective,
I'écran affichera SMAX a la place de S, voir "Programmer la
vitesse de rotation", page 526

Une fois le point d'origine actif modifié, une le programme ne
pourra étre poursuivi qu'aprés avoir sélectionné GOTO ou aprés
une amorce de séquence, voir "Déplacer les axes de la machine
pendant une interruption®, page 662

Il est possible de procéder & une amorce de séquence dans une
séquence FK, voir "Reprise de programme & I'endroit de son
choix (amorce de programme)*, page 667

L'utilisation et le guidage par dialogues de I'amorce de
séquence ont été améliorés, méme pour les tableaux d'outils,
voir "Reprise de programme a I'endroit de son choix (amorce de
programme)’, page 667
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Nouvelles fonctions cycles et fonctions cycles modifiées :
34059x-07

B |e cycle 251 Poche rectangulaire tient désormais compte de la
fonction M110 pour les arcs de cercle corrigés en intérieur, a
condition que cette fonction soit active

B Nouveau cycle 444 pour le palpage tridimensionnel d'une
coordonnée de votre choix (option logicielle 17)

B | e paramétre Q406 a été ajouté au cycle 451. Il est ainsi
possible de compenser I'erreur de position angulaire mesurée
mesurée pour les axes rotatifs si I'option KinematicsComp est
active (option de logiciel 52)

B | e paramétre Q455 a été ajouté au cycle 460. |l est ainsi
possible d'acquérir et de sauvegarder les données d'étalonnage
3D, puis de compenser les écarts enregistrés, si |'option 92 3D-
ToolComp est active. (option de logiciel 92)

B | a position des axes rotatifs qui a été mesurée avant et aprés
I'optimisation peut étre émise dans le proces-verbal des
cycles 451 et 452 de KinematicsOpt. (Option de logiciel 52)

B |es parameétres ont été ajoutés au cycle 225. |l est ainsi
possible de définir un point d'origine pour la la position de texte
concernée, autrement dit de mettre la longueur de texte et la
hauteur des caracteres a I'échelle

B [es paramétres Q510, Q511 et Q462 ont été ajoutés au
cycle 861. Il est ainsi possible de programmer un recouvrement,
ainsi qu'un facteur d'avance et un comportement de retrait
sélectionnable

B [es paramétres Q510, Q511 et Q462 ont été ajoutés au
cycle 862. Il est ainsi possible de programmer un recouvrement,
ainsi qu'un facteur d'avance et un comportement de retrait
sélectionnable

B |es parametres Q510, Q511 et Q462 ont été ajoutés au
cycle 871. Il est ainsi possible de programmer un recouvrement,
ainsi qu'un facteur d'avance et un comportement de retrait
sélectionnable

B | es parametres Q510, Q511 et Q462 ont été ajoutés au
cycle 872. Il est ainsi possible de programmer un recouvrement,
ainsi qu'un facteur d'avance et un comportement de retrait
sélectionnable

B | es parametres Q510, Q511 et Q462 ont été ajoutés au
cycle 860. Il est ainsi possible de programmer un recouvrement,
ainsi qu'un facteur d'avance et un comportement de retrait
sélectionnable

B | es parametres Q510, Q511 et Q462 ont été ajoutés au
cycle 870. Il est ainsi possible de programmer un recouvrement,
ainsi qu'un facteur d'avance et un comportement de retrait
sélectionnable

B | 'option "2" a été ajoutée au parametre Q499 du cycle 810. La
position de I'outil est ainsi adaptée lorsque le contour est usiné
dans le sens inverse du sens programmeé

® | 'option "2" a été ajoutée au parametre Q340 des cycles 481
a 483. |l est ainsi possible d'effectuer un controle d'outil sans
apporter de modification au tableau d'outils

B | e paramétre Q439 a été ajouté au cycle 251. La stratégie de
finition a également été révisée
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B | a stratégie de finition du cycle 252 a été révisée

B |es parameétres Q369 et Q439 ont été ajoutés au cycle 275
Pour plus d'informations : consulter le manuel d'utilisation
"Programmation des cycles"

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016

28



Sommaire

1 Premier pas avec 1a TNC 640.............iiiiiiiiiiiirrree s sssnrr e s snn e e e e e e nnn e e e e s e s s s s nnnnes 61
2 INErOdUCEION.......cceeeei e 83
3 Principes de base, Gestionnaire de fichiers.............ccccoomiiiiiiiiiiciii 119
4 Aides a la programmation..........cccoiiiiiiiii e 177
LT LT ] N 205
6 Programmation de CONtOUFS........ccooiiiiiiiiicc 247
7 Reprendre les données des fichiers de CAOQ..........coo i e e eaaes 297
8 Sous-programmes et répétitions de parties de programme........ccccceerriiriiiiiierreeeeeeeeeeeeeeeeeeen 317
9 Programmer des parametres Q... 335
10 Fonctions auXili@aires...........cccueiiiiiiiiiiiir s 399
11 FONCHIONS SPECIAIES.... oo s n s nnnnnnn 421
12 USINAQ@ MUII-@XES....eueeerrieiiieiiieiiieiieetieririertrerrrsrreerresrresrresrrearresaeeaaeerreeaseeseeeaeeeaeeesneeseeeeseeenennennnes 469
13 Gestion des Palettes.......ccoiiicccieeiiiiiii e snr e e s s e e e nnrr e e e e e e e e e nnnneeenaaaan 515
L N o 11T 0 - o - 521
15 Mode manuel et réglages...........oouriiiiiimiiimmiimiimiiierie e s e s e e e e e e erreereeereeereeeeeeeneeereeseeeeeeeeeenees 553
16 Positionnement avec introduction manuelle...........ccccooiiiiiiii 633
17 Test de programme et Exécution de programme..........ccccccccummmmmmmmmmmmmmmmmmnnnnnnnnnnennnennnnnnnnnnsnnnes 639
18 FONCLIONS IVIOD....... ..ot ar e s ar e s s an e e e s s mne e s s e nn e e e e ans 677
19 TableauXx €t FESUMIES.........cooiiiiiiiiiie e s an e s nr e s nn e s e nn e e s s nnn s 709

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016 29



Sommaire

30 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



T I =T 1 4 - 62
1.2 Mise sous tension de 1a Machine...........cccooi i e 63
Acquitter la coupure d'alimentation et passer sur les points de référence.................cccccooeiiiiiiii 63
1.3  Programmer |a Premi@re PIECE.........cccciicueriiieiiiiiiaiieaaasmeereeeeeeeasaasaasssnnnreraeeeaesasaaaasannnnnaeseeesessansannnnn 64
Sélectionner le mode de fonctionnement adéquat............ooooiiiiiiiiiiiiii i 64
Les principaux éléments de commande de 1a TNC ..o 64
Ouvrir un nouveau programme / le gestionnaire de fiChiers..........cocoo e, 65
DETINIE UNE PIECE DIULE. ... 66
SETUCTUIE AU PrOGIAIMIMIE. .. ittt ettt ettt e ettt e e e ettt e e e ettt e e e e ettt e e e e ettt e e e e e ntereeeeenees 67
Programmer Un CONTOUN SIMPIE. . ..ot e 68
Créer un programme @VEC CYCIES.......ooi i 71
1.4 Tester graphiquement |a Premi€re Pi€Ce..........coorueiieiiriieiieieriessrr e e s ssere e e e s ssne e e e e s s nn e e e e s snnr e e e s e nnnnees 73
Sélectionner [ MOAE QUI CONVIENT........iiiiiiiiiii e 73
Sélectionner le tableau d'outils pour le test de Programme..........ccoovuviiiiiiiiiie e 73
Sélectionner le programme que VOUS SOUNAITEZ tESTEI.......uuuiiiiiii e 74
Sélectionner le partage d'ECran €1 18 VUE..........ciiiiiiiiiiiiii e 74
Lancer le teSt A& PrOGIraMIMIE. ........ i 75
1.5 Réglage des OULIIS........ccoiiiiiiii it e e e e s s s e s s s annnne e e e e e seesas e nnnnnnneeenenessanannnsnnnnnnnes 76
Sélectionner [ MOAE QUI CONVIENT.......iiiiiiiiiiiiiiit et 76
Préparation et étalonnage deS OULIIS........uuuiiiiiiiiiei e 76
Le tableau d'OUtilS TOOL. T .. i ettt e et e e e ettt e e e et e e e e e eaaeeea e 77
Le tableau d'emplacements TOOL_PTCH. ..ottt 78
T 0 L= LT o 1 TR - 79
Sélectionner 16 MOde QUI CONVIENT........ooiiiiiie e 79
X 1@ PIBCE . et 79
Définition d'un point d'origine avec un pPalpeur 3D ..........ooiiiiiiiiii e 80
1.7 Exécuter le premier ProgramMe. . ....ccccccurrrreerreiisiiaassssnsnssraeesssssssasasssssssnsssssesssssssassssssssssssnseesssseesanans 81
Sélectionner [ MOAE QUI CONVIENT.......iiiiiiiiiiii ittt e et e e e e 81
Sélectionner le programme que VOUS SOUNAITEZ EXECULET.........oooiiiiiiiiicee e 81
=Yg Lot =Y g T ol oTe ] x=Ta'a] 0 U= PR 81

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016 31



Sommaire

2

32

L 0T o 11T o ) T 83
D7 I I O {1 84
Texte clair HEIDENHAIN €t DIN/ISO .....ouuiiiiiii e 84
(OfoTaa] oT=1 1] o111 (=TSR 84
2.2 Ecran et panneau de COMMANME...........ccceeeiiiiiiieeiiiirierer e e e s s ssnre e e s s ssne e e s s e snne e e s sesnnneesssnnnneeseennnees 85
o] -] o T O 85
DETINIr le partage de I'ECran..........eeiiiieeeee e 85
Pann@au de COMMIANAE. ... oo ettt e e ettt e e e e e e e e et eeaaeeaas 86
2.3 Modes de fONCLIONNEMEN..........cooicciiiieiiiiireerieesre e e s essnre e s s e ssnnreesssssnneeesasssnneessessnnaeesansnnneessansnnnnessnnnns 87
Mode Manuel et Manivelle €leCtrONIQUE..........cooiiieeii e 87
Positionnement avec introduction ManuUelle.... ... 87
i geTe] r=Tnal aat- 1 (o] FEUUU TSP USUTSUPRRPP 88
TEST B PrOGrAIMIMIE. ..ot 88
Exécution de programme en continu et Exécution de programme Pas @ PaS.............eevvvvvieieieieeeeeaeannns 89
P N i o 1= G ] - 1 PSSP 20
Afichage d'€tat GENEIAL....... ..o 90
Informations d'état SUPPIEMENTAINES. ... ....uuiiiieeceeeeeee e 92
2.5 GesStionNNAIre de fENELIES.......c..cccciiiiiiiiiei i e sssre e s sssr e s s e ssne e e e sssssneeesessnneeeasssnnneesasannneennannnnnnenann 929
Vue d'ensemble de la barre des tAChES..........oooiiiiiiiiie e, 100
(0] (=T | o T PSSR 102
REIMNOTE SEIVICE. .. ittt ettt e et e e e e 104
LogiCiels de SECUTTE SELINUX......uiiiiiiiii e 106
LY SRR UR TS PPPPUTPPPPPI 107
BaCKUD BT RSO . i et 110
2.6 Remote Desktop Manager (OPtion 133).......cccciciiiiiiiiiiiiii i e e s s s e s s sne e s san e e e 112
[y (el (Vo1 1o ] PSPPI PPPPRPTTPPPRI 112
Configurer une liaison — WIindows Terminal SEIVICE. ........coouiiiiiiiiiiii i 113
Configurer une connexion — VINC ... ... e 115
Etablir €1 COUPET UNE CONMMEXION .. ittt ittt ettt e et e e et e e ettt e e e ettt e e e e taeeeeean 116
2.7 Accessoires : palpeurs 3D et manivelles électroniques HEIDENHAIN..............cccccviiiiiiinnenieeeennns 117
PAIDEUIS BD .. e 117
Manivelles ElectroniquEs HR.......... e 118

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



3 Principes de base, Gestionnaire de fichiers.............cccccciiiiiiiiinii e 119

S 20t B o T T oo o = - - S 120
Systemes de mesure de déplacement et marques de référence.............cccooevviiiiiiiicic 120
SYSTEMES B TETEIENCE. .. .o 121
Désignation des axes SUN 185 fraiSEUSES.......uuiiiiiiiiiii e 131
COOTAONNEES POIAINES. . ..eiiiieiiie et 131
Positions absolues et incrémentales de [a PIECE...........ooooiiiiiiii e 132
Sélectionner Un POINt A OTIGINE. . ..ot 133

3.2 Ouvrir et introduire deS ProOgramMIMIES.........cccceeeriieiiurreriaasereresaassnrersaasssreesasasssseesssasssnessssssneessssssnsees 134
Structure d'un programme CN au format DIN/ISO..........oooiiiiiiiii e 134
Définition de la piece brute: G30/G3T ... i 135
Ouvrir un nouveau Programme A USINAGE ... ...coiuriiie ittt ettt 138
Mouvements d'outil en DIN/ISO programiMEr.........ooiiiiiiie e 139
Valider les positions effeCtiVES. ... ... 140
BB PrOGIAMIMIE. .. ettt e ettt e e e e e et e e 141
La fonction de recherche de 1a TNC... ... 145

3.3 Gestionnaire de fichiers : Principes de base...........ccccoiiiiiii it 147
ol a1 1Y PP PPPPTRRRTRIN 147
Afficher sur la TNC des fiChiers EXIErMES. ........ooiiiiiiiii e, 149
SAUVEQArAE B TONNEBES. .....oeieeeeeeeee oo 149

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016 33



Sommaire

34

3.4 Travailler avec le gestionnaire de fiChiers..........c...cccceiiiiiiiii e 150
=T 01T (o) = TSR 150
(0o =T 0 ol T a e =Yoot PSPPSR 150
Vue d'ensemble: Fonctions du gestionnaire de fiChiers............oovviiiiiiic e 151
Appeler le gestionnaire de fIChIEIS. .......cooiiiiii e 152
Sélectionner les lecteurs, répertoires et fiChiers..........ccccoii i 153
Créer UN NOUVEAU TEPETTOINE. . ..iiiiiiiiiiiee e ettt ettt e et e e et e e e ettt e e e s ettt e e e e et teeeeenes 155
Créer UN NOUVEAU TICIIET. ...t e 155
[OfoT o1 AU o T Tl a1 T=Y USRS 155
Copier un fichier dans UN QULre TEPEIOINTE. ... ..iiiii ittt 156
COPIBE UN TADIEAUL ... et 157
[OfoT ol AU g I =T o =T (ol (=SSR 158
Sélectionner I'un des derniers fichiers SElEeCtiONNES..........coiiiiiiiiiiiii 158
B aCEr UN IO . et 159
= To N oI =T o= g o YRS 159
SEIECHIONNET AES FICNIEIS ... i 160
RENOMMET UN FICNIET ..ot 160
BT e LT T aT (=T £ T PP RRR SRR 161
J U= o g Loy a0 - PSPPSR 161
Outils supplémentaires permettant de gérer les types de fichiers externes.............cccccoevvvn. 162
Outils auxili@ires POUT 185 TC ... 169
Transfert de données en provenance de/vers un un support de données externe................cccceuvve... 171
TINC SUI TESBAU. ..ttt ettt etttk e ookttt ookt e e a e e e st e e e ntt e e ettt eeetteeenneeeeanaeaens 173
ApPareils USB SUM 18 TNC. ... 174

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



4 Aides a la programmation.........ccccooiiiiiiii e ——————— 177

4.1 INSErer des COMMIENTAIIES. ....cc..cccueeeeiieinreerssasrreesesssnreessssssnreesssssnneesssasnnneessassnneeessasnnnnesssnnnnneessnnnnenns 178
T 1532 ) (o] PO U 178
Commentaire pendant I'introduction du ProgramMe.............evviieiee e 178
[INsérer Ultérieurement UN COMMIENTAITE. .. .c.iii ittt e et e e e e e e e e e 178
Commentaire dans UNe SEQUENCE TONNEE..........uiiiiiiiiiie et 178
Fonctions lors de I'édition de COMMENTAINE. .......uuiiiiiiii e 179

4.2 Représentation des programmes CN..............coooooiiiiiiiiiiniiiire e e s s snn e e e s snnneeeeas 180
SYNTAXE €N SUIDTIIIANCE . ....iii i 180
Barres de defIlEmMENT.... ..o s 180

4.3 Articulation de ProgrammMEs..........cccccccceeeeireasererrasssnreeraaassreesasassneesssasssneesssassnneessssssnsessssssneessssssnnees 181
DETINITION, @PPHCATION. ... eiiiiii et 181
Afficher la fenétre d'articulation / changer de fenétre active...............ccoooiiiiiiiiii e 181
Insérer une séquence d'articulation dans la fenétre de programme............c.cccoeviiiiiiiiiiiiiiiie e, 182
Sélectionner des séquences dans la fenétre d'articulations............ccoooiiiii e 182

L R 0 1 [T | P-4 PP 183
O3 ]S4 PSSR 183

4.5 Calculateur de dONNEES @ COUPE.........cceeeriieirreeriisireersessneeesssssnreeesssssnseesssssnneeessassnneeesansnnneessansnnes 186
AP ICATION ..o 186

4.6 Graphique de ProgrammMaAtioN..........ccoiiiiiiiiiiiiiiier i e e s esirse e e s s e ssse e e s s sssnseeesessneeessessnneeessssnneessansnnes 189

Exécuter le graphique de programmation en paralléle/ Ne pas exécuter le graphique de programmation

BN PAFAIBIE. .. e 189
Création du graphique de programmation pour le programme exisStant.............cccccoeeeeeviiiiiiiineeeeeeee. 190
Afficher ou masquer [eS NUMETOS A& SEQUENCES. .........iiiiiiiiiieiiii e 191
EffaCer 1€ graphigUE. .. ... oo 191
ATFICNET GrIllE. e 191
Agrandissement ou réduction de 1@ AECOUPE.......uuuuiiiiiiiiii e 192

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016 35



Sommaire

36

4.7

4.8

1 Lo T L= =Y LT 193
ATFICNET 185 BITEUIS. ...ttt 193
Ouvrir la fenétre des MesSSAgES A EITEUI............iiii e 193
Fermer la fenétre de MeSSAgES A EITEUN........uiiii it 193
Messages d'ermreUr dETaAIIES. ... ....uueiiiiiiii e 194
Softkey INFO INTERNE ... et 194
SOTEKEY FILT RE . ettt ettt ettt e et e ettt e et e e et e et e e 194
= Tot T =Y o (YU RSO U PP UPURRRRRRN 195
8oL [ g F= 1o =T £ U USSP 195
JOUTNAL S TOUCNES. ...t 196
TEXEES A ASSISTANCE . etiiii ittt et e e 197
Sauvegarder des fIChIBrS SEIVICE.........ooiii i 197
Appeler le systeme d'aide TNCGUIAE. .....iiiiiiiiiiiei it e e e e 197
Systeme d'aide contextuelle TNCGUIdE..........ccccueeiuiiiiiiicmierieeseee e s e nn e e s snn e e e e nnnees 198
N o] o] T T o S UPSSRR 198
Travailler @VeC TINCGUITE. ... .eiiiiii ettt et e e e et e e eeeeneeas 199
Télécharger les fichiers d'aide aCtUlISES. ..........oiiiiiiiiiiii e 203

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



B OULlS....ooece e ————— 205

5.1 Introduction des données d'outils............ccorriiiiiiiiiicciii e 206
AVANCE Fooo e 206
Vitesse de rotation BroChE S.....oo e 207

LT D T T 3 T 1= o T U | 208
Conditions requises pour la correCtion d'OULil........ccc.uviiiiiiiiii e 208
NUMETO d'OUtil, NOM A OULIL ..t e e e 208
LONGUEUE A OUTIL Lottt e 208
RAYON A OULIE R e et 208
Valeurs delta des longueurs et rayons d'OULIIS............ooiiiiiiiiii e 209
Insérer des données d'outil dans e ProgrammMe.........cooiiiiiiiiiii e 210
Entrer des données d'outils dans le tableau............oooi 211
Importer des tableaux d'OULIS..........coiiiii e 219
Ecraser les données d'outils a partir d'un PC eXterne..........cooouviiiiiiiiiii e 221
Tableau d'emplacements pour changeur d'OUTIIS.........uuiiiiiiiiii e 222
Appeler des donNNEES A OULIL.......ui i 225
ChangemEent ' OULIL.....c..eeeeeeeee e 227
Contréle de I'Utilisation dES OULIIS. .. ...iiiiiiiiii e 230

5.3 Correction d'OUTL........ ..o e e s e nn e e e e e e e e e e e s e nnnnnns 233
[y (el (Vo1 1o ] PP P PP PPPPRPTTPPPPI 233
Correction de 1a [oNQUEUT d'OULIL.....uuiiiiiiiiiii e 233
Correction de rayon A'OULIL.......oiuiiii e 234

5.4 Gestion des palettes (OPtioN 93).......cc.uiiiiiiiiiiiiiiiiiie s e s snr e n e an e e ann e s 237
PrINCIPES A DASE. .t 237
Appeler le gestionNaire d'OUTIIS. ......ooiiii e 238
Editer le gestionNaire d'OULIIS. ........ciii e 239
Types d'oUtils diSPONIDIES.. ..o 242
Importer et exporter des donNEes d'OULIIS. ......ooiiiiiiiii e 244

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016 37



Sommaire

6 Programmation de CONtOUNS...........cccuiiiiiiiiirr s 247
6.1 Déplacements d'OULIlS...........ccceiiiiiiiiiiiiicice e e e e e e e nn e e n e nn e e e nnnennnnnn 248
FONCLIONS A€ CONTOUMMAGE. ... oottt e e e e e e 248
Programmation libre de contour FKo ... ... e 248
FONCLIONS GUXINIAITES IVl ettt ettt e e e e e e 248
Sous-programmes et répétitions de parties de programMe............eeiiiiieiiiiiiiiiiie e 249
Programmation avec parametres Q... .....ccoueeviiiiiieieeee e 249

6.2 Principes de base des fonctions de cONtOUrNAGE...........ccceeeiieiiiieii i 250
Programmer un déplacement d’outil pOUr UN USINAGE.......ciiiiiiiiiiiiiiie e 250

6.3 Aborder et QUItLEr 1€ CONTOUN ...t ie e e e e s e s s e e ssnr e e e e e e e eeesse s e e s snnnnnneeeeeeeassnnnnn 253
Point de départ et POINt fiNAl..........oooiii e 253
Approche et sortie tangeNtiEllE. .. ..o e 255
Résumé : formes de trajectoires pour I'approche et la sortie de contour............oooooo, 256
Positions importantes en approChe et €N SOMTIE...........iiiiiiiiiiiice e 257
Approche par une droite avec raccordement tangentiel : APPR LT........ocooo 259
Approche par une droite perpendiculaire au premier point du contour : APPR LN..................ooeeni, 259
Approche par une trajectoire circulaire avec raccordement tangentiel: APPR CT...........cccol. 260

38

Approche par une trajectoire circulaire avec raccordement tangentiel au contour et segment de droite :

N T I O PSPPSR 261
Sortie du contour par une droite avec raccordement tangentiel : DEP LT...............ooooiiii, 262
Sortie du contour par une droite perpendiculaire au dernier point du contour : DEP LN..................... 262
Sortie du contour par une trajectoire circulaire avec raccordement tangentiel : DEP CT...................... 263

Sortie en trajectoire circulaire avec un raccordement tangentiel au contour et un segment de droite :
D P LT oo 263

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



6.4 Contournage : cOOrdoNNEEes CArtESIENNES........c..ccceieriiiiieieriaainreesasssnrerssssssnnesassssnneesssassnnessssasnneees 264

Sommaire des fonctions de CONTOUMMAGE. . ... viiiiiiiee e 264
Programmer des fonctions de CONTOUMAGE. ... .uuuiiiiieeee e 264
Ligne droite en avance rapide GOO ou ligne droite avec avance F GOT.........cccccvviiiiiiiiiiiiiiiieee 265
Insérer un chanfrein entre deUX ArOITES. ... ..t it 266
Arondis d'angles G2, ... e 267
CeNtre dE CEICIE |, Jiiiiiii ettt 268
Trajectoire circulaire autour du CENTre dU CEICIE. ... uuuuueeii e 269
Trajectoire circulaire G02/G03/G05 avec rayon défini.........cccooiiiiiiiiiie e 270
Trajectoire circulaire GO6 avec raccordement tangentiel..........occvviiiiiiiiiiii e 272
Exemple : déplacement linéaire et chanfrein en coordonnées cartésiennes..........cccceceeeeeeeeeeeeeeeeenen... 273
Exemple : déplacement circulaire 8N Cart@SIBN............oooiiiiiiii e 274
Exemple : cercle entier en cooOrdonnNées CartESIENNES. .....coiiii it 275
6.5 Contournage : cOOrdoONNEES POIAIIES.........ccccueriiiiiiieeeeiiinre e s e eesnre e s essnre e s e s sssne e e s e s nneesesssnneeessesnnnenas 276
Yol 010 4 1 £ TSP OPPRSPR 276
Origine des coordonnées Polaires @ POl |, J....iiiiiiiiiiiie e 277
en avance rapide G10 ou droite en avance F G171 ..o 277
Trajectoire circulaire G12/G13/G15 autour du pole |, J.. ..o 278
Trajectoire circulaire G16 avec raccordement tangentiel..............ccccooiiiiiiiiii e 279
Trajectoire hélicoidale (HEIIX).....ooiiiie e 280
Exemple : déplacement liN€aire &N POIAINE. .. ......uviiiiiiiiii e 282
EXEMIPIE 1 NLICE et 283
6.6 Mouvements de contournage — Programmation libre de contour FK.............cccccooiiiiiiiinnnnnn. 284
PrINCIPES AE DASE. ... i 284
Graphique de programmation FK... ... 286
OUVIE 18 dIAlOGUE FK ..ot 287
Pole pour programmation FK. ... 287
Programmation flexible de droitesS. ..o 288
Programmation flexible de trajectoires CIrCUIAITES. .. ......ciiuiiiiiiiiiiie e 289
POSSIDIIITES A INTTOAUCTION. ...eiiiiie et ettt e et e et e e et eeee e 290
POINTS GUXIIBITES . ..ttt ettt ettt 293
RAPPOIS TIATITS. . e 294
Exemple : programmation FK T 296

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016 39



Sommaire

40

Reprendre les données des fichiers de CAO............cccceiiiiiiiiniiiie e 297
71 Visionneuse de CAO et convertisseur DXF : organisation de I'écran............cccccocevieiiiiicneeniiennes 298
Princes de base de la visionneuse de CAO et du convertisseur DXF........ccc.cccoovviiiiiiiiiiiiiccc e, 298
72 ViSiONNEUSE A CAOD.........cooiiiiiiiiieieieeeeseeeassseesasseesssseesssseeasaseesssseeasaneessaseeasannesanssessannensnsneesansnnsnnnees 299
PN o] o] o= 1] o FH OO UPPUPUPUPUPPN 299
7.3 Convertisseur DXF (OPTiON 42)..........ccoiiiiciiiiiieiiciei s s see e sss e s s s s s e s sse e s sne e s sse e s s sne e s e nnnesssnnensnnnes 300
APPIICATION ..o 300
Travailler @VEC TINCQUITE. .....ciiiiiiee ettt e et e e e et e e e e ettt e e e e sttt e e e e e 301
OUVIIT UN FICNIEr DXF .. 301
Configuration Par AETaAUL........ooeeee e 302
Configurer 1a CoUCNE (JAYET)......oieeee e, 304
[Nitialiser 18 POINT A OTIGINE. . i ittt 305
Sélectionner et MEMOTISEr UN CONTOU.......oiiiiiiiiiiie e 307
Sélectionner et mémoriser des pPoSitioNS d'USINAGE. .........oooiiiiiieiee e, 311

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



8 Sous-programmes et répétitions de parties de programme............cccccerriiiiiiiiniiinncceeennns 317

8.1 Marquer des sous-programmes et des répétitions de parties de programme...............ccccueerrnnne 318
=T o =1 PR UU SRS T 318
8.2 S OUS-PIOGIAIMITIES. .. uuuurerreieriiisiaaaassssnnnreraeersssasaaaaaasssssssesaneesssasasssssnssssssnssnsssesasasssssnsnnsnnsesssssesannssssnnnnns 319
\Vi[oTe [ShNe] o J=1 =) (o] (= TRUU PP U U TP UTOUUUPPPRPPRRRT 319
Remarques SUr 1a programimation. ... ..... ettt e e e e 319
Programmer UN SOUS-PrOGIAMIMIE. .......ooii ittt 320
APPEIET UN SOUS-PIOGIAMIMNE ...ttt et e e e e e ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e et 320
8.3 Répétition de partie de ProgrammMe.............ccccieeiiiesieiriisssrreesisssreeessssssreessesssseeesssssnseessesssneeessessnnes 321
LADEI GO ettt 321
MOAE OPEIATOINE. .. ittt 321
Remarques SUr 1a programimation. ... ... . e ettt e e e 321
Programmer une répétition de partie de ProgramMme............vvviiiiiiiiie i 322
Programmer une répétition de partie de pProgramiMeE........cccoeeeieiiii i e i 322
8.4 Programme quelconque COMME SOUS-PrOGIraMIME. ......cceeeeiiiieiaaassnnrnreereeeeassaaaaassasnnsnseeeesseessasasansns 323
Tableau récapitulatif des SOTtKEYS. .........oiiii i 323
MMOAE OPEIATOINE. .. ittt 324
Remarques SUr 1a ProgramimMation. ... .. . ettt e e e e e et a e e e e e 324
Programme quelconque utilisé CoOmMmMe SOUS-PrOgramME........coeiiiiiiiiiiieieeee e, 325
£ 2 13 01 o7 1o o 327
TYPES A IMDIICATIONS . ..ottt e e e e e e e 327
NIVEAUX A IMIBIICATION. .. oo e 327
Sous-programme dans SOUS-PIrOGIAMIMNIE. ... ....ueieiieieee e e e e e e e e 328
Renouveler des répétitions de parties de ProgrammMe. .. ....ooiiiiiiiiiiiii e 329
REPETET UN SOUS-PIOGIAMIMIE. ....iiiiii ettt e ettt e e e e e e e e e ettt e eeeeaa s 330
8.6 Exemples de programmatioN...........cciiiiiiiiiiiiireiieieeeresisssssssssnrrrreeeesssssassssssnnnneeneeeessaasanassnnnnnnannneees 331
Exemple : fraisage d'un contour €N PIUSIEUNS PASSES......uuuiiiiiiuiiiieieiiiiee et e et eiiiae e 331
EXEMPIE © GroUPE dE TrOUS. . .uviiiiiiiiiee e 332
Exemple : groupe trous avec PIUSIEUIS OULIIS.......uueiiiiiiiii e 333

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016 41



Sommaire

9 Programmer des parametres Q............cccccriiiiieiiiiiire e nne s 335
9.1 Principe et vue d'ensemble des fONCLIONS............ccovviiiiiiiiiciiie e e 336
Remarques a propos de la programmation............eeeeeiiiiee e 338
Appeler des fonctions de parameEtres Q.........oooiiiiiiiiieii e 339

9.2 Familles de piéces — Parameétres Q a la place de nombres.........cc..ccccceeiiieiiieeneccceee e 340
T 1532 ) (o] PR 340

9.3 Définir des contours avec des fonctions mathématiques...........coooeccciiiiiiiee e 341
PN o] o] [{e=1 1 1] o U TUSUPUPPUPUSRN 341

R S UM G . e e 341
Programmation des CalCuls de Dase............ooiiiiiiiiiii e 342

9.4 FONCLIONS @NQUIAIIES.........ooiiiiiiiiiiiiiiiee e e e e e s e e e e s s snee e e s e ssnne e e s s s nne e e e e e snnneeeessnnneeeanannneeennnnnnneennnnn 343
D N O S e 343
Programmer les fonctions trigoONOMETTIQUES. .........vviiiiieiee e 343

9.5  Calcul du CEICIE.........oeiiiieeeeieeee et r e e e e e e s n e e e e s nn e e e s nn e e e e e e nn e e e e e nn e e e e e nnn e e e e e nnne s 344
APPIICATION. .. e 344

9.6 conditions si/alors avec des parametres Q.............cccceeiieriiiieiiieerssee e e e e e s e asn e s sneeannnes 345
DI CATION. . e 345
SAULS INCONAITIONNEIS. ...ttt e e e 345
Programmer les sauts CONAITIONNEIS. .........ooiiiiiiii e, 346

9.7 Controler et modifier les parametres Q............cccooiioiiiiiiiirreer e e e e s ssnre e e s e ssnreeeeennes 347
P O AU . e 347

L= R VW =X 0] 4 o N 349
TS E 101 o o= TSR TPSSPP 349

D14 — Emettre des MeESSAGES A EITEUN ... ..ottt ittt e e e e e e e e 350

D16 — Emettre des textes et des valeurs de paramétres Q formatés............ccccoivviiiiie, 354

D18 — Lire des dONNEES SYSTEMIE......ouiiiiiiiiieee et 359

D19 — transférer des valeurs au PLC .. ..o 369

D20 — Synchroniser la CN et 1€ PLC ... ..., 369

D29 — Transferer des valeurs au PLC ... 370

D37 = EXP O RT ittt 370

D38 — envoyer des informations issues du programme CN.........ccccooiiiiiiiiiiiiiii e 370

42

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



9.9 Introduire directement UNe fOrMUIE.............u it e ee e e e e sas s s e e eesssssas s eeennnsssnnns 371

INTrOAUITE UNE TOMMNUIE. ..ot 371
REQIES B CalCUIS. ... e 373
Exemple de programimation....... ..o 374
9.10 Parametres STIING........ccoiiiuiiiiiiiiiiiiiisi e s e an e s s an e s e s n R e e s e s an R e e e e an e e e n s nn e 375
FONCtions de traitemMeENnt dE STHNGS......oiiiiiiiiiii e 375
AFECTEr UN PArAMEIIE STIHNG. . ieiii ittt 376
Chalner des ParamEtres STHNG. .. ..coiii it 376
Convertir une valeur numérique en Parametre StHNG........cooveeeiiii e 377
Copier une partie de string d'un ParaMEBIre STHNG.......uiiiiiiiiiiieeiiie e 378
Lire 165 dONNEES SYSTBME. .. i i 379
Convertir un parametre string en valeur NUMENQUE..........oooiiiiiieiiieeeee e 380
VENTIEr UN ParamEBIre STTING. . .oueiiieieiiii ettt e et e et e ettt e e e e ettt e e e 381
Déterminer la longueur d'un Parametre STrNG......... eeiiiiiiiie e 382
Comparer la suite alphab@tiQUe...........oooiiiiii e 383
Lire des parametre MACKINE. ... ..ottt e 384
9.11 Parametres Q FESEIVES. ........ccceeiriueriiiiriiieiesisesssseesase s assse e s saae e s sae e s sase e s s aas e s s ane s saaae e e sane e e s ane e s s ann e s s nn s 387
Valeurs du PLC : Q100 @ Q107 .. ittt 387
Rayon d'outil courant 1 QT08..........uiiiiieeeeeee e 387
AXE A'OULI 1 Q109 e 387
Etat de 1@ BroChe © Q110 . e 388
FAN g o= To TS O N K SOOI 388
Facteur de recouvrement @ QT12. .. e 388
Unité de mesure dans le programme : Q113 . i 388
Longueur d'oUtil 1 Q1. .. e 388
Coordonnées de palpage pendant I'exécution du ProgrammMe...........covieriieieiiiiieeeiiiiieeeeeiieee e 389

Ecart entre valeur nominale et valeur effective lors d'un étalonnage automatique de I'outil avec le

B LIS T T OO S O PP SUPUPPPN 389
Inclinaison du plan d'usinage avec angles de la piéce : coordonnées des axes rotatifs calculées par la
L1 LU PUPPPRRTO 389
Résultats des mesures réalisées avec |es CyCles Palpeurs... ..o 390
Vérification de la situation de serrage : QB80T ...........oiiiiiiiiii e 391
9.12 Exemples de programmation...........ccuiiiiiiiieieiremreieeerisisssssssssnssereeessssssasssssssssnsssesssssssssssssssnsnneseesees 392
EXEMPIE 1 Bl SO it 392
Exemple : cylindre concave avec fraise a bout hémispheérique..........ccoooiiiiiiii 394
Exemple : sphére convexe avec fraise deux tailleS............ooooiiiiiiiiiiii e 396

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016 43



Sommaire

10 Fonctions auXili@ires...........ccceeiiiiiiiiiiiini e 399
10.1 Programmer les fonctions auxiliaires IM @t STOP...........ccoocooiiiiiiiiier e 400

P I DS . et 400

10.2 Fonctions auxiliaires pour le controle de I'exécution de programme, la broche et I'arrosage.....402
RS UM . e et 402

10.3 Fonctions auxiliaires pour valeurs de cOOrdoNNEes............ccccueeiieeiiriiriiniieeeeressre e e essne e s s snneeeeaas 403
Programmer les coordonnées machine : MO1, MO2..........oiiiiiii e 403

44

10.4

Approcher les positions du systeme de coordonnées non incliné dans le plan d'usinage incliné :

VT30, ettt ettt 405
Fonctions supplémentaires pour le comportement de contournage............ccccceeeerriieeiccssinnnneneens 406
Usinage de petits segments de contour : MO7.. ..o 406
Usinage complet des angles d'un contour ouvert : MO8...........ooiiiiieecceee e 407
Facteur d'avance pour les déplacements de plongée : MT03. ..., 408
Avance en millimetre / rotation de broche : M136.........eiiiiiii e 409
Vitesse d'avance dans les arcs de cercle : MI109/MTIO/MTIT ..o 410
Précalculer le contour avec correction de rayon (LOOK AHEAD) : M120........ccoiiiiiiiiiiiiiieeeeee 411
Superposer des positionnements avec la manivelle au cours de I'exécution du programme :

Y PR 413
Retrait du contour dans le sens de I'axe d'outil : MT40........ooiiiiiii e 415
Annuler le contrle du palpeur : IMTAT . e 417
Effacer la rotation de base : IMTA3. ... e 418
Dégager automatiquement |'outil du contour en cas de stop CN : M148........cvvviviiiiiiiiiiiiiiii 419
Arrondir 185 @ngIes @ VTG 7 ..o 420

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



11 FONCtions SPECIAlES.........ccociiiiiiiiii i 421

11.1 Résumé des fonNctions SPECIAlES.........ccocccuiiiiiiiiiiiiiiesiie e e e s e e s e e s snr e e e nn e e e e s nnnneennnnnn 422
Menu principal fonctions spéciales SPEC FCT ...t 422
Menu de parametres par ATaUt..........ooiiiii e 423
Menu des fonctions pour I'usinage de contours et de POINTS.......ccooiiiiiiiiiiiie e, 423
Menu de définition des diverses fonctions DIN/ISO........cccouiiiiiiiiiiiiii e 424

11.2 Controle dynamique anti-collision (Option 40)............ccoociiiiiiiiiiiiin e snn e eanes 425
oY a T4 (o] o T PSS PPUPPRPRR 425
Représentation graphique des objets de COlliSION..........ooooiiiiiii e 426
Contréle anti-collision dans 1€S MOAES MAaNUEIS. .......cciuuiiiiiiiiii e 428
Controle anti-collision dans les modes d'Exécution de programme..........cccevvvvviiieiieeiieiiiceeeeee 429
Activer/désactiver le contréle anti-ColliSION. ... .....ooiiiiiiii e 430

11.3 Gestionnaire de Porte-0UTIlS............ccuiiiiiiiiiiiiicir e e e e e e sne e e e sesnn e e e e e esnnneeeasnnneeenaan 432
PrINCIPES A8 DaASE. ..o 432
Enregistrer les modeles de porte-0OULIlS. .......ooiiiiiiii 432
Paramétrer les modeles de POrte-0OULIlS..........ooiiiiiiiiii e 433
Affecter des porte-outilS PAaramMEBIresS. ........oooiiiiiiii e, 435

11.4 Asservissement adaptatif de I'avance AFC (Option 45)..........ccccccciiiiieiiiinssseesssees e s s sneesenes 436
AP ICATION ..o 436
Définir les configurations par défaut d'AFC....... ..o 438
Exécuter une passe d'@pPrEntiSSAgE. ... .. i i it 441
ACHIVEIABSACTIVET I'AFC ... 446
FIChier d@ PrOtOCOIE. ... ... e 448
SUNVEIIIET 1'USUIE B I'OULILL..eiiiiiiie et e e e e, 449
Surveiller Une charge d'OULIL........oiiiicc e, 449

11.5 Suppression active des vibrations ACC (0ption 145)........ccocccciiriiciiiienicceee e s s snee s 450
PN o] o] [{e=1 1] o RS PUPUPPPUSR 450
ACTIVEIAESACTIVET ACC ... it 451

11.6 Définir les fonctions DIN/ISO...........ooii it cee e crnree e e e e e e s s eeses s ssnnsssee s e eeesssasssssssnnnnnneeeneees 452
TS E 101 o o= T USSP 452

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016 45



Sommaire

46

11.7 Créer des fiChiers tEXTe.........cccuiiiiiiiiiie e e s e s s sn e e e s s s snnn e e s s s snneeeaeesnnneenansnnneenanan 453
APPIICATION ..o 453
Ouvrir et quitter UN fIChiEr tEXTE. ..., 453
o 1Y gl [T (= (oY T O OSSP U PP TP U RURRPOPPN 454
Effacer des caractéres, mots et lignes et 1eS INSErer @ NOUVEAU................vvvvviiiiiiiieeeeeeeee e 454
MOdIfier deS DIOCS A8 TEXTE.....uuiiiiiiiiiii et e e et e e e 455
Trouver des tEXTE PATIEIS. .. ..o i e 456

11.8 Tableaux personnNaliSabIEs.................uueeiiiiiiii e nnn e e e e e e e e e e enan 457
PrINCIPES A DAt 457
Créer des tableaux pPersonNaliSADIES. ..........uuiiiiiiiiii e 457
Modifier le format du tablEaAU...........oooi i e 458
Passer d'une vue tabellaire a une vue de formulaire..........ccoooviiiiiiiiiii e 459
D26 — Ouvrir un tableau personnalisSable. .............uiiiiiiiii i 460
D27 — Ecrire un tableau personnalisable...........ooouuiiiiiiiiii 461
D28 — Lire un tableau personnaliSable.................ooiiiiiiiiii e 462
Adapter le format d'Un taDIBAU.........ccuiiiiii e 462

11.9 Vitesse de rotation oscillante FUNCTION S-PULSE............c.cccccoimiiiiiiienicseree s ssne e e s snnee e 463
Programmer une vitesse de rotation 0SCIllante...............oooiiiiiiiiiii e 463
Annuler une vitesse de rotation OSCIlIANTE.........uuiii i 464

11.10 Temporisation FUNCTION FEED..............ccocccooiimiiiiiiieiiissereessssssneesssssnneessssssnsesssssssneessssssssessssssnnees 465
Programmer Une teMPONISATION. ... . ..ueiiiii e 465
Re&INITIAliSEr 18 1E8MPOMISATION. ..uuiiii e 466

11.11 Temporisation FUNCTION DWELL.............c.cccoooiiiiiiiiiieiieeessesseeeessssssseesssssnseesssssnsesesssssseessssssssensnns 467
Programmer UNe tEMPOMISATION. ... . ..ueiiiii e, 467

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



12 USIiNage MUII-AXES........uueiiiiiiiiiiiiiiri i s e ann e e e e e s s s annnn e 469

12.1 Fonctions pour I'usinage MUII-AaXES..........ccccueeriiiiieieriesieie e s s s e e e snr e s s s snnn e e e s nn e e e e s nnnneas 470
12.2 La fonction PLANE pour incliner le plan d'usinage (option 8)..........cccceccciiiiiiiiiinniccceeee e 471
I ahdgeTe [ o3 ilo] o FHURRR TR SO U PRR SRR 471
VU A BNSEMDIE. .. i 473
Definir 1a fonCoN PLANE . ... i e e e 474
AFfIChAgE 08 POSITION. ... it 474
Annuler 1a fonCtion PLANE ... ... e 475
Définir le plan d'usinage via I'angle dans I'espace PLANE SPATIAL..........ccooiiiiiiiiiiiiee e 476
Définir le plan d'usinage via I'angle de projection : PLANE PROJECTED..........cccooiiiiiiiiieeee, 477
Définir le plan d'usinage avec I'angle d'Euler PLANE EULER........coooi e, 478
Définir le plan d'usinage via deux vecteurs : PLANE VECTOR.........cccccciiiiiiiii e 480
Définir le plan d'usinage avec trois points PLANE POINTS. ... 482
Définir un plan d'usinage au moyen d'un seul angle incrémental dans I'espace : PLANE RELATIV..... 484
Plan d'usinage via I'angle de I'axe : PLANE AXIAL.......ooiiiiiiii e, 485
Définir le comportement de positionnement de la fonction PLANE..............cccociiiiiiiiii 487
Incliner le plan d'usinage sans axes rotatifS............oiiuiiiiiiiii e 494
12.3 Fraisage incliné dans le plan incliné (Option 9)..........ccoccciiiiiiiiiiniiee e 495
o T4 (o o OSSP PRPRR 495
Fraisage incliné par déplacement incrémental d'un axe rotatif............cccccoiiiiiiiiiii 495
12.4 Fonctions auxiliaires pour axes rotatifs..........cccccceecieiiiiciieii s e 496
Avance en mm/min pour les axes rotatifs A, B, C: M116 (0ption 8).....ccooviiiiiiiiiiiiiieeeeeeee 496
Déplacement avec optimisation de la course M126..........oooiiiiiiiiiiii e 497
Réduire I'affichage de I'axe rotatif & une valeur inférieure @ 360° : MO4.............ooiiiiiiiiiii, 498

Conserver la position de la pointe de I'outil lors du positionnement des axes d'inclinaison (TCPM) :
MT28 (OPTION ). e 499

SElection des axXes INCINES: M B8 . ... e 502

Prise en compte de la cinématique de la machine pour les positions EFF/NOM en fin de séquence :
FONCLION MTA4 (OPTION D).t 503

12.5 Fraisage périphérique : Correction de rayon 3D avec M128 et correction de rayon (G41/G42)....504

PN o] o] [{e=1 1] o RS SUPUPPPPUSR 504

Correction de rayon d'outil 3D en fonction de I'angle d'attaque (0ption 92)...........ccceeeeiiiiiiiiii, 505

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016 47



Sommaire

48

12.6 Exécuter des programmes de FAO...........cccooiiooiiiiiieisieesiessree s s essseeessssssneeessssnseesssssssseessnssnseesssnsnes 507
Du modele 3D au programme CNo........oooiiiiiii e 507
A prendre en comte lors de la configuration du POSt-ProCESSEUN........ccooiiiviiiiiiieieeeeeee e 508
Tenir compte de la programmation du systeme de FAO..........coooviiiiiiiiiiii e 510
Possibilites d'influence sur la CoOMMAaNAE.........ooiiiiiiiii e 512
Asservissement du MOUVEMENT ADP... ... 513

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



PN o] o] 1[oz-1 1] o FHRU U U PO PRSP PP PUPTPUPRRRN 516
Sélectionner un tableau de PaletteS.......ccvveeiei e 518
Quitter Un tableau de PaAlETES . .. ...ciiiiiiie e 518
Exécuter un tableau de Palettes....... ..o 518

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016 49




Sommaire

T4 TOUINAQE. ... . i s s sanssnsssnnssnssnnsssnnssnsssnsssnsssnsssnssnnssnnnnnnssnnnsnnnnsnnsnnnnnnnnnnnsnnnnnnnnnnnns 521
14.1 Opération de tournage sur fraiseuses (OPtion 50).........cccceeiierririerisieersssrersssre e ssse e s e s sseesssneesesnees 522
[N ETOAUGCTION. .. et 522

14.2 Fonctions de base (Option 50)............ccciiiiiiiiiii e s e n e e e e e e e e nnn s 523
Commutation mode Fraisage / Mode TOUINAGE. ... ...cciiiuiiiieeiiiiie e 523
Affichage graphique du Mode TOUMAGE. .......ooiiiiiiiiiii it 525
Programmer la Vitesse de rotation...........ooiiiiiiiiii e 526

J Yz oo YT UURRR TR 528

14.3 Fonctions de balourd (Option 50)............ccccriiiiiiiiiniiiiee s e s e s ssse e s s ssee s sssresssnnessssressssnensessesssnneesanns 529
Balourd €n mMode tOUMMAGE. ........coi i, 529
Cycle de mesure du balourd.............eeiiii e 531
Etalonner le cycle de mesure du balourd...........ooueiiiiiii 532

14.4 Les outils du mode Tournage (Option 50).........ccccccuiiiiiiieiiiiiiieiee e e ane e nne s 533
APPEL A OULIL ..o 533
Correction d'outil dans 18 ProgramMIMIE..........iii ittt 534
DONNEES A OULIIS. ... e 535
Compensation du rayon de la dent CRD ..., 542

14.5 Fonctions des programmes de tournage (Option 50).........c.cccceuiiieriiieersieesssseeessssessssseesssseesssnsessnns 543
GOrges €1 AEGAGEMENTS. .. ..ot 543
Actualisation de la piece brute TURNDATA BLANK ..., 549
Tournage en POSITION INCIINEE. ... ...o it 550

50 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



15 Mode manuel et réglages...........ccceiiiiiiiiiiiiiiiri e ————————— 553

15.1 Mise sous tension, mMise hors teNSION...........cccceeiiiiiiieii i 554
MISE SOUS TBNSION. ... it 554
VYT ol T £ (=T Y (o] P PSPPI UPPPPPN 556
15.2 Déplacement des axes de 1a Machine...........ccccoor i e 557
REIMIAIGUE. ... e 557
Déplacer un axe avec les touches de SENS dES AXES.........cooiiiiiiiiiiiiiii e, 557
POSITIONNEMENT PAS @ PAS. ...ttt i e 558
Déplacer les axes avec des manivelles EleCtrONIQUES. .......ouuiiiii i 559
15.3 Vitesse de rotation broche S, avance F, fonction auxiliaire IMl..........ccc.cccceiiiiciieieiiccciee e 569
AR CATION e e 569
[INTFOAUCTION A& VAIEUIS. ...t e e 569
Modifier la vitesse de broche €t I'aVanCe...........cooiiiiiiiiii e, 570
Limitation de 1'avance F IMAX ..ot 570
15.4 Concept de sécurité optionnel (Functional Safety FS).........c..cccoviiiiiiiiiiiccen e 571
GNBIAlIT S, ..o 571
D2 T a TR U[o] T OO PP PPPPPPPUPPPRI 572
VENTIEr 18 POSIION GBS @XES. . uuuiiiiiiiiiiii ittt ettt e et e e e s eare e e e, 573
Activer la IMItation A'AVANCE. ... ... 573
Affichages d'état SUPPIEMENTAITES. .........ooo i, 574
15.5 Gestion des points d'origine avec le tableau Preset..............ccccceiieiiiieincciceie s 575
REIMIAIGUE. ... e 575
Enregistrer les points d'origine dans le tableau Preset.............cccccoiiiiiiii e 576
ACTIVET 18 POINT A OFIGINE ...ttt e e e e e et e e e e e e e e 582
15.6 Définition du point d'origine sans palpeur 3D...........cccccoiiiirieiniicisee e e e e s essnn e e e s ssnneeeeennns 583
REMIAIGUE. ... 583
OPEratioNS PrealADIES. .. ...ttt 583
Définition du point d'origine avec une fraise deux tailleS............oooiiiiiiiiiiiiii e, 584
Fonctions de palpage avec des palpeurs mécaniques ou des comparateurs a cadran......................... 585

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016 51



Sommaire

52

15.7 Utiliser un palpeur 3D...........oooi i e e e e s s s mssr e e e e e e s s e s s snnnnee e e e e e e e s sanennnnnnns 586
VU A BNSEIMDIE. .. e e e e e 586
Fonctions présentes dans 1€S CYClES PAIPEUIS. .....uuuuueeiiiii i 588
Sélectionner Un CYCle dE PAIPAGE .. ....ci i 590
Journaliser les valeurs de mesure issues des cycles de palpage..........ccccoeeviiiiiiiiiiiiiiiieee e, 591
Inscrire les valeurs de mesure des cycles de palpage dans un tableau de points zéro........................ 592
Ecrire des valeurs de mesure issues des cycles palpeur dans le tableau de presets...................oeee. 593

15.8 Etalonner un Palpeur 3D....... ..o ie e ee e e s s s msn e e e e e e e e e s sa s s e nnnnneeeeeeeeeaae e nnnnnnaeeeeaes 594
[ (el (Vo1 1o ] P OO PP P PPPPPPTUPPPRI 594
Etalonnage de la [ongUEUr effECHIVE. .......uiiiiiii e 595
Etalonner le rayon effectif et compenser le désaxage du palpeur...........c.ccccooiiiiiiiiiiiiiiiie e, 596
Afficher les valeurs d'6taloNNage. .........oooiiii e 601

15.9 Compenser le désalignement de la piéce avec un palpeur 3D............cccccemriiiiiiennecseeen e 602
OO UCTION . L. 602
Calculer 1a rotation dE DASE.......uiiiii e 603
Mémoriser la rotation de base dans le tableau Preset..........ooooi 603
Compenser le désalignement de la piece en effectuant une rotation de la table...................cccooo 604
Afficher 1a rotation A€ DASE.......iiii e 604
Annuler 1a rotation dE DaSE......ooi i 604
Calculer une rotation 3D dE DASE......iiiiiiiiiii e 605

15.10Initialiser le point d'origine avec le palpeur 3D............ccccoiiiiiiiiiie e 607
TS E 101 o o= T USSR 607
Définir un point d'origine sur Un axe de SON CROIX..........iiiiiiiiiiiieiiiii et 607
Coin COMME POINT A OMIGINE ... 608
centre d'un cercle comme POINt A'ONIGINE. ...t 609
Initialisation de la ligne médiane comme point d'OMgINE.......ooiiiiiiiiiii e 612
Mesurer des pieces avec UN PaIPEUT BD . ..o 613

15.11 Inclinaison du plan d'usinage (OPtion 8)...........cccoiiiiiiiiiiiiiiiie e nnes 616
Application, MOAE OPETATOINE. ... .. i ittt e e e e et e e e e e 616
Approcher des points de référence avec des axes iNClINES..........ccouvvviiiiiiiiiie e, 618
Affichage de positions dans le systeme INCHNG.........ooo i 618
Restrictions pour I'inclinaison du plan d'USINGgE. .......oooiiiiiiii e 618
Activer 1'NNCliNAiSON MANUEHE. ... ..o e 619
Définir le sens de I'axe d'outil comme SENS A USINAGE. ........vvviiiiii e 621
Initialisation du point d'origine dans le systeme INCIINE..........uuiiiiiiiiiii e 622

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



15.12Surveillance vidéo de la situation de serrage VSC (0ption 136)..........cccceeeeeriiiersiinenissneesssneesnnnes 623

PriNCIPES B DASE.. ..., 623
R CADITUIATIT. ... 625
GENBIET UNE IMAGE TIVE...oi i 626
Gérer des donnNEes de SUNVEIIIANCE. . .....oiiiiiiiii e 628
(OfoTa) (1o U =) ulo) o Tt 630
Résultat de 1'analySe d'IMage. ... .uueeiiiiiiiiiei e 632

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016 53



Sommaire

Exécuter le positionnement avec introduction manuelle............oocooiii 635

Sauvegarder des programmes de SIMDI.......ccooiiiiiiii e 637

54 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



17 Test de programme et Exécution de programme............ccccceririiiiiiniiinnnnensss e 639

L/ B 0] 11 1 640
T 1532 ) (o] PO U 640
Régler la vitesse du test de ProgramME. .. ...ccooiiiieieieee e 641
RESUME 1 ATICNAGES . .. it 642
REPIESENTAtioN 3D .. .o i 642
VU 08 AESSUS. ..o iiieiiie ettt ettt e ettt e oottt e oottt e e e ettt e e e e et e e et e e e aee e 646
Représentation €N 3 PlanS.......oooiiiiiiii e 646
Répéter la simulation graphiQUe............eiiiiiiiiii e 648
AN I OULIL .. e 648
Calculer 18 teMPS A USINAGE. .. .ueeiieeeeee e 649

172 Représenter la piece brute dans la zone d'USINAGE...........cccvieiiiiiiieiiiccsre e 650
AP ICATION ..o 650

17.3 Fonctions pour afficher le programme.............cccccciiiiiiiiiiii e nnn e e e e e s e e e e e nnnns 651
R UM e e e 651

L7/ S 1= e [ 00X | T 1] 1 S 652
AR AT ON e e 652
EXECULEr UN tESt AE PrOGramMIMIE. .ottt e e e e e e e e 654
Exécuter un Test de programme jusqu'a une Séquence dONNEE...........ccoouvvvviiiiiieieeeee e 656

175 EXEcution de Programime..........cccoiiiiiiiiiiimeeeiieeeesisssssssssssssreeeeeeessasssasssssnnsnesseeeeessassaasssssnnnnnssenennssnnnnn 657
PN o] o] o= 1] o FH USROS UPUPUPUPUPRTRRN: 657
EXécuter programme A USINAGE ... ..uuuiiiiieiiee e 658
Interrompre, arréter ou annUIET 'USINAGE. .........ooii it 659
Déplacer les axes de la machine pendant une intermuption..........oooiiiiiiiiiii e 662
Poursuivre une exécution de programme apres une interruption.........ccccooeeoieiiiiiiiiiiieeeeeeee e 663
Dégagement aprés Une COUPUIe A& COUMANT.......iiiiiueiiiiii e, 664
Reprise de programme a |'endroit de son choix (amorce de programme)............ccc.ovvvvviiiviiiiieeeeeennn. 667
ApPProcher @ NOUVEAU 1€ CONTOU.......uuiiiiiiiii e 672

17.6 Démarrage automatique des ProgramimMEs..........ccccceicumerrerreerieiasaasssssnsnrreeeeessssassassssssnssnssseeessssaaans 673
DI CATION. . e 673

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016 55



Sommaire

177 SAULEr dES SEQUEINCES. ... .uueierieiueeeeraaanererasaasseeesaaaassreesaaassseeaaaanneesasassseeeaaasnnenasasnnaesssasnnnnesssnsnnnnns 674
APPIICATION ..o 674
INSEIEI 1€ CArACTEIE |,/ ettt 674
B aCEr 18 CAACTEIE |/ e 674

17.8 Arrét de programme OPtiONNEl........ ... e s s e snn e e r e e e e e e e sanaan 675
A CATION e e 675

56

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



18 FONCHIONS IVIOD.........iiiiieeiiiiieuiiiieresetreesassreerasssseessssssterssssssressssssressssssresssnssseessnssseesnnnsssesnnnnssrens 677

L T O oY Tt o Y T |/ 678
Sélectionner [es fONCIONS IMOD .........oiuiiiii e 678
Modifier 188 CONTIQUIATIONS. ..o 678
Quitter les TONCIONS IMOD ... ...iiiiiiiieic et 678
Résumeé des fONCHIONS IMOD.........ooiiiiiiiioi e, 679

18.2 Parametres graphiqUES.............occciiiiiiiiiiiii e sn e s n e s s nn e e s s s nr e e s s nnn s 680

18.3 Configuration Machine.............coo i 681
AACCES BXTBIMIE ..o e ittt ettt e ettt e et e e e e et e et e e e e e e e aeaea e 681
Définir des limites de dEPIaCEMENT.......ciuiiiiiiii e 683
Fichier d'utilisation deSs OUTIIS........cooiii i e 683
SElectioNNer 18 CINEMATIQUE. ........eiiiiee e 684

18.4 ParameEtres SYSTEIME........cccuiieiiiieieeiaainrrerssasssreesasassnreeeasanneeeesassnneesasasneeeeaansnnneeasassnneeeessnnnneesennnnnnens 685
Parameétrer I'Norloge SYSTEMIE. ... 685

18.5 Sélectionner un affichage de POSItioNs............ccocceiiriiiieiii i 686
(111 T= AT o PSSRSO 636

18.6 Sélectionner le SyStEMEe d@ MESUFIE........c..ccccuiiriiiiieeerieesnreesssssnreesassssnreesasssneesasasnneesssasnnnensssssnnens 687
APPIICATION ..o 687

18.7 Afficher les temps de fonctioNNeMENTt............ccooi i 687
APPIICATION .. e 687

18.8 NUMEroS de lOGICIel........ccuiiiiiiiiiiiiiieiiiriie s e e e e s e s e s annrr e e e e eneesasae s nnnnnneeeeeenessanannnnnn 688
PN o] o] [{e=1 1] o OO UPUPUPRPUSR 6388

18.9 Saisir le code de ValidatioN...........cccceiiiiiiiieiiiiiiee e e s s essnr e e s e s ssnne e e s essneeeseessnneeessennneensnnnnns 688
AP ICATION ..o 688

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016 57



Sommaire

58

18.10Installer des interfaces de dONNEES............ccceiiiiiiiiiiiiiiicre e e e e r e e s e snne e s e nnnee s 689
Interface série de 1a TNC B40.........oueiiiiiiiie e 689
AR CATION e e 689
Configurer I'INterface RS-282.........ooi i 689
Définir la vitesse de transfert en BAUD (vitesse de transfert N°16707)...........coooiiiiiiiiiiiiieieiiiee, 689
Définir le protocole (Protocole NOTOBT702).......ccoo oo, 690
Définir des bits de données (bits de données, NOTOB703)........cccvviiiiiiiiiiiiiiiiie e 690
Veérifier la parité (parit€, NOTOBT0) ... 690
Définir des bits d'arrét (bits d'arrét, N°TOB705) ... 690
Définir le Handshake (flowControl NPTOBT70B6).........cccoiiiiiiiiiiiiii e 691
Systeme de fichier pour une opération sur fichier (fileSystem N°106707)........c.ccvvvvveeeieiieeieiiiiiii 691
Block Check Character (bccAvoidCtriChar NTOB708).......cccooiiieiiieeeeee e, 691
Etat de la ligne RTS (rtSLOW NCTOBT709) ... .uiiiiiiiiiiiiiioiiit ettt 691
Définir le comportement apres réception de ETX (noEotAfterEtx N°106710).......vveeeeeeeeeieeieiai, 692
Paramétrages pour le transfert de données avec le logiciel pour PC TNCserver.........cc..cccccccooeieeen. 692
Sélectionner le mode du périphérique (systeme de fichiers).........ooooi e, 692
Logiciels de transmisSion AES AONNEES........uuuiiiiiiiiee et 693
B 200 b 8 T =Y = 1= SO =T - S 695
Lok dgoTo [ o3 tlo] o S 695
CONNEXIONS POSSIDIES ..., 695
Configuration de 18 TNC ... ..o e 695
20 7 S T - PSP 701
D CATION. . e 701
18.13Configurer une manivelle radio HR B50FS...............cccoiiiiiiiiiiiieie e 704
A CATION e e 704
Affecter la manivelle @ une station d'aCCUEBIL..........oiiuiiiiiiiii e 704
REQGIEr 16 CaNAl TaOIO. ... 705
REgler 1a puiSSANCE A EMISSION. .. .ccii i 705
SIS IGUE . ..ottt e e e e e e aa e e 706
18.14Charger une configuration Machine..........ccccceiiiiiiiiiiin e 707
APPIICATION ... 707

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



19 TableauX et rESUMIES..........oo i ann e e e e e s nnnaan 709
19.1 Parameétres utilisateur spécifiques a la machine............cccceri i 710
T 1532 ) (o] PO U 710

19.2 Distribution des plots et cables de raccordement pour les interfaces de données...................... 722
Interface V.24/RS-232-C, appareils HEIDENHAIN.........ooiiiiiiiieeeee e, 722
Appareils autres que HEIDENHAIN. ... ..o 724
Prise femelle RJ45 pour Interface Ethernet..........c..oooooiiiiiiiiiii e 725

19.3 Informations tEChNIQUES............ccciiiiiiiiie e e e e s s an e e e e smn e e e s e mnn e e e e nnne s 726
FONCHIONS Uil SAIBUN . ..eeee e e 728
(@) le] TSR e LR o o [o11=] HO U 731

JANe ot T T Yo ] =T TSP PRUPRRRR 734

19.4 Tableaux récapitulatifs...........cccccociieiiiiiiiie e s e e e s s snn e e e s e nnn e e e e e nne e e e e nnnenas 735
CYCIES 'USINAGE. ... oo 735
FONCTIONS GUXIL ..ottt e e ettt et e e e e e e e e eeeeeeas 738

19.5 Fonctions de la TNC 640 et de I'iTNC 530............cccecciciieiiiiineeersesreessessnere e s s ssnreeessessneresssssnneeenanan 740
Comparaison : caractéristiques tEChNIGUES.........cooieieieeeee e, 740
Comparaison : interfaces deS AONNEES. ............ii i, 740
COMPATAISON © ACCESSOINES . . uuiiiiiiiitiiiee e ettt ettt oottt e et e e ettt e e e et e e e e et e e e et e e e e sttt e e e e enanees 741
Comparaison : Logiciel d'ordinateur portable..........oooiiieiiiiii 741
Comparaison : fonctions spécifiques a la machine...............ooiiiiiiiii e, 742
Comparaison @ fONCHONS ULTISATEUN.......iiiiiiiiii e 742
COMPATAISON & CYCIES ..o 750
Comparaison : fONCHIONS AUXIIIAITES.......oooi it 752
Comparaison des cycles palpeur en Mode Manuel et en mode Manivelle électronique...................... 755
Comparaison : cycles de palpage pour le contréle automatique de la piece........cccovvvvviieiiiiiiiiiieinn, 756
Comparaison : différences de programmation.............ooooiiiiiiiiiiie e 757
Comparaison : différences dans le test de programme, fonctionnalité..............ccccveieiiiiiiiiiiiiice e, 762
Comparaison : différences dans le test de programme, UtiliSation.............ccoovvvviiiiiiiiiiiiicec e 762
Comparaison : différences concernant le mode manuel, fonctionnalité..................cccooeviiii 762
Comparaison : différences dans le mode manuel, Utilisation...............ooeoiiiiiiiiiiiiiee e 764
Comparaison : différences concernant le mode Exécution, utilisation...........ccccovviiiiiiiii 764
Comparaison : différences concernant le mode Exécution, déplacements...............ccooovvvvviiiiiin, 765
Comparaison : différences dans le mode MDI. ... 770
Comparaison : différences concernant le poste de programmation..........cc..eeeeeeivieeeriiiieeee e, 770

59

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



Sommaire

19.6 Résumeé des fonctions DIN/ISO

Résumé des fonctions DIN/ISO TNC BG40, ... ..o

60

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016






Premier pas avec la TNC 640
1.1 Résumé

1.1 Résumeé

Ce chapitre est destiné a aider les débutants TNC a maitriser
rapidement les fonctionnalités les plus importantes de la TNC. Vous
trouverez de plus amples informations sur chaque sujet dans la
description correspondante concernée.

Les thémes suivants sont traités dans ce chapitre :
Mise sous tension de la machine

Programmer la premiere piéce

Contréler graphiguement la premiere piéce
Configurer les outils

Dégauchir la piece

Exécuter le premier programme

62
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Mise sous tension de la machine 1.2

1.2 Mise sous tension de la machine

Acquitter la coupure d'alimentation et passer sur les
points de référence

[T Bt v "
Consultez le manuel de votre machine ! "4 |
Le fait de mettre la machine sous tension soumet i o possvion RE: —F
< I'opérateur a plusieurs risques. Lire les consignes de a |
sécurité avant de mettre la machine sous tension. et -
+0.000 i
+2.000 |f g
OFEl  on
La mise sous tension et le passage sur les points +0.000 |5'%E\
de référence sont des fonctions qui dépendent de la +0.000 —
) . : @\
P  machine. Consultez le manuel de votre machine !
q |
@ T4 Bis 2000 | 3000mn/min
0% X[Nm]
. . ’ 0% Y[Nm] S1 12:06 o
> Mettre sous tension la TNC et la machine : la TNC démarre = =
<~

le systéme d'exploitation. Cette étape peut durer quelques
minutes. La TNC affiche ensuite en haut de |'écran le dialogue
Coupure d'alimentation.

» Appuyer sur la touche CE : la TNC compile le
programme PLC.
» Mettre la commande sous tension : la TNC vérifie
la fonction d'arrét d'urgence et passe en mode

Franchissement des marques de référence.

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

pul

La TNC est maintenant préte a étre utilisée et se trouve en mode
Mode Manuel.
Informations détaillées sur ce sujet

®  Approcher les marques de référence
Informations complémentaires: "Mise sous tension",
page 554

B Modes de fonctionnement
Informations complémentaires: "Programmation”, page 88
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Premier pas avec la TNC 640
1.3 Programmer la premiere piece

1.3 Programmer la premiére piéce

Sélectionner le mode de fonctionnement adéquat

La création de programmes n'est possible qu'en mode
Programmation:

2 » Appuyer sur la touche des modes de
fonctionnement : la TNC passe en mode
Programmation

Informations détaillées sur ce sujet

B Modes de fonctionnement
Informations complémentaires: "Programmation”, page 88

Les principaux éléments de commande de la TNC

Touche Fonctions lors du conversationnel
ENT Valider la saisie et activer la question de dialogue
suivante
5| Sauter la question de dialogue

Fermer prématurément le dialogue

introduites

Softkeys de I'écran avec lesquelles vous
sélectionnez des fonctions suivant |'état de
fonctionnement.

a
Interrompre le dialogue, ignorer les données

Informations détaillées sur ce sujet

® Créer et modifier un programme

Informations complémentaires: "Editer programme’,

page 141

Vue d'ensemble des touches

Informations complémentaires: "Eléments de commande de
la TNC", page 2
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Programmer la premiére piece 1.3

Ouvrir un nouveau programme / le gestionnaire de
fichiers

» Appuyer sur la touche PGM MGT : la TNC ouvre le [ s P e =
gestionnaire de fichiers Le gestionnaire de fichiers
de la TNC est structuré de maniére similaire au
gestionnaire de fichiers sous Windows Explorer
sur un PC. Le gestionnaire de fichiers vous permet
de gérer des données sur la mémoire interne de la
TNC.

» Utilisez les touches fléchées pour sélectionner le |
répertoire (dossier) dans lequel vous souhaitez
:

1131280

© lon de fichier Octet Etat  Date  Heure

THE: inc_prog|BHB_NL11iKlaxtextt® E

o 19052016 12:41:06
@brenen turn 19-05-2016 12:41:06
1130 1299 W 19-05-2016 12:41
4103 I

201 o
2016 12:41:06
21 19-05-2016 12:41:06

sa1 19-05-2016 12:41:06
255K 1905 2016 12:41:06
451k 19-05-2016 12:41:06 | |
a1 19-05-2016 12:41:06

16573 19052016 12:41:06

5778 19-05-2016 12:41:06

4655+ 19-05-2016 12:41:06

créer le nouveau fichier.

» Indiquez un nom de fichier de votre choix avec la
terminaison .1

Page seLeor

Pelrs

copreR || seLeor,

ibres i o
i) N

K

ENT » Confirmer avec la touche ENT : la TNC vous
demande alors de renseigner I'unité de mesure du
nouveau programme.

» Sélectionner I'unité de mesure : appuyer sur la
il softkey MM ou INCH

La TNC génere automatiqguement la premiere et la derniere
séquence du programme. Par la suite, vous ne pouvez plus
modifier ces séquences.

Informations détaillées sur ce sujet

B Gestionnaire de fichiers
Informations complémentaires: "Travailler avec le gestionnaire
de fichiers", page 150

® Créer un nouveau programme
Informations complémentaires: "Ouvrir et introduire des
programmes", page 134
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Premier pas avec la TNC 640
1.3 Programmer la premiere piece

Définir une piéece brute

Une fois un nouveau programme ouvert, vous pouvez définir

une piece brute. Par exemple, un parallélépipede se définit en
indiguant les points MIN et MAX qui se référent au point d'origine
sélectionné.

Une fois que vous avez sélectionné la forme de la piece brute, la

TNC déduit automatiqguement la définition de la piéce brute et vous

demande les données requises pour la piece brute :

» Axe de broche Z - Plan XY : introduire I'axe de travail de la
broche. G17 est défini par défaut, valider avec la touche ENT

» Définition de la piéce brute : Minimum X : indiquer la plus
petite coordonnée de X sur la piece brute par rapport au point
d'origine, p. ex. 0, et valider avec la touche ENT

» Définition de la piéce brute : Minimum Y : indiquer la plus
petite coordonnée de Y sur la piece brute par rapport au point
d'origine, p. ex. 0, et valider avec la touche ENT

» Définition de la piéce brute : Minimum Z : indiquer la plus
petite coordonnée de Z sur la piéce brute par rapport au point
d'origine, p. ex. -40, et valider avec la touche ENT

» Définition de la piéce brute : Maximum X : indiguer la plus
grande coordonnée de X par rapport au point d'origine, p. ex.
100, puis valider avec la touche ENT

» Définition de la piéce brute : Maximum Y : indiquer la plus
grande coordonnée de Y par rapport au point d'origine, p. ex.
100, puis valider avec la touche ENT

» Définition de la piéce brute : Maximum Z : indiquer la plus
grande coordonnée Z de la piéce brute par rapport au point
d'origine, p. ex. 0, puis valider avec la touche ENT. La TNC
ferme la boite de dialogue.

Exemple de séquences CN

%NOUVEAU G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40*
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0*
N99999999 %NOUVEAU G71 *

Informations détaillées sur ce sujet

. Définir une piéce brute
Informations complémentaires: "Ouvrir un nouveau
programme d'usinage”, page 138

zA

MAX

100

100
MIN
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Programmer la premiére piece 1.3

Structure du programme

Dans la mesure du possible, les programmes d'usinage doivent
toujours étre structurés de la méme maniére. Ceci améliore la
vue d'ensemble, accélére la programmation et réduit les sources
d'erreurs.

Structure de programme conseillée pour les opérations
d'usinage courantes simples

1 Appeler I'outil, définir I'axe d'outil

2 Dégager |'outil

3 Effectuer un pré-positionnement a proximité du point de départ du

contour, dans le plan d'usinage

4 Prépositionner dans I'axe d'outil, au dessus de la piece ou
directement a la profondeur, et si nécessaire, activer la broche/
I'arrosage

Aborder le contour

Usiner le contour

Quitter le contour

Dégager I'outil, fin du programme

0 N O o

Informations détaillées sur ce sujet

® Programmation d'un contour
Informations complémentaires: "Programmer un déplacement
d’outil pour un usinage", page 250

Structure de programme conseillée pour des programmes
simples avec cycles

Appeler I'outil, définir I'axe d'outil

Dégager I'outil

Définir le cycle d'usinage

Aller a la position d'usinage

Appeler le cycle, activer la broche/l'arrosage

o Ok W N -

Dégager I'outil, fin du programme
Informations détaillées sur ce sujet

B Programmation de cycles
Pour plus d'informations : Manuel d'utilisation "Programmation
des cycles"
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Structure d'un programme de
contour

%BSPCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z...*
N20 G31 X... Y... Z...*
N30 T5 G17 S5000*

N40 GO0 G40 G90 Z+250*
N50 X... Y...*

N60 GO1 Z+10 F3000 M13*
N70 X... Y... RL F500*

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9*
N170 GOO Z+250 M2*
N99999999 BSPCONT G71 *

Structure d'un programme avec les
cycles

%BSBCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z...*
N20 G31 X... Y... Z..*

N30 T5 G17 S5000*

N40 GO0 G40 G90 Z+250*
N50 G200...*

Né60 X... Y...*

N70 G79 M13*

N80 GO0 Z+250 M2*
N99999999 BSBCYC G71 *
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Premier pas avec la TNC 640
1.3 Programmer la premiere piece

Programmer un contour simple

Le contour représenté a droite doit &tre fraisé en une seule fois a
5 mm de profondeur. La piece brute a déja été définie. Une fois
que vous avez ouvert un dialogue avec une touche de fonction,
entrez toutes les données que la TNC vous demande d'entrer en
haut de I'écran.

» Appeler I'outil : introduisez les données d'outil.
Valider votre programmation avec la touche ENT.
Ne pas oublier I'axe d'outil G17.

» Appuyer sur la touche L pour ouvrir une séquence
CN pour un déplacement linéaire.
» Passez dans la zone de saisie des fonctions G avec
la touche Fléche gauche.
» Appuyer sur la softkey GOO pour un mouvement
6@b de déplacement en avance rapide
» Appuyer sur la softkey G90 pour des données de
e cotes absolues

» Dégager |'outil : appuyer sur la touche d'axe
orange Z et indiquer la valeur de la position a
approcher, p. ex. 250. Valider avec la touche ENT

» N'activer aucune correction d'outil : appuyer sur la
G40 softkey G40.

» Répondre a la question Fonction auxiliaire M? et
confirmer votre saisie avec la touche END : la TNC
meémorise la séquence de déplacement indiquée.

» Appuyer sur la touche L pour ouvrir une séquence
CN pour un déplacement linéaire.

» Passez dans la zone de saisie des fonctions G avec
la touche Fléche gauche.

» Appuyer sur la softkey GO0 pour un mouvement

ans de déplacement en avance rapide

» Prépositionner I'outil dans le plan d'usinage :
appuyer sur la touche d'axe orange X, puis indiquer
la valeur de la position a approcher, p. ex. -20

» Appuyer sur la touche d'axe orange Y, puis
indiquer la valeur de la position a approcher, p. ex.
-20. Confirmer avec la touche ENT.

» N'activer aucune correction d'outil : appuyer sur la

St softkey G40.

» Répondre a la question Fonction auxiliaire M? et
confirmer votre saisie avec la touche END : la TNC
mémorise la séquence de déplacement indiquée.

L e » Appuyer sur la touche L pour ouvrir une séquence
CN pour un déplacement linéaire.

» Passer dans la zone de saisie des fonctions G avec
la touche Fleche gauche.

» Appuyer sur la softkey GO0 pour un mouvement

el de déplacement en avance rapide

95

Yi

10

10

20

20
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Programmer la premiére piece

Amener I'outil a la profondeur : appuyer sur
la touche d'axe Z, puis indiquer la valeur de la
position a approcher, p. ex. -b. Valider avec la
touche ENT

N'activer aucune correction d'outil : appuyer sur la
softkey G40.

Fonction auxiliaire M? Activer la broche et
I'arrosage, p. ex. M13, puis valider avec la
touche END : la TNC mémorise la séquence de
déplacement indiquée.

Appuyer sur la touche L pour ouvrir une séquence
CN pour un déplacement linéaire.

Indiquer les coordonnées du point de départ du
contour 1 en XetY, p. ex. 5/5, puis valider avec la
touche ENT

Activer la correction de rayon a gauche de la
trajectoire : appuyer sur la softkey G41.

Avance F=? Entrer I'avance d'usinage, p. ex. 700
mm/min, puis valider avec la touche END.

Entrer 26 pour approcher le contour : définir le
Rayon d'arrondi? du cercle d'approche, puis
mémoriser avec la touche END

Usiner le contour, aborder le point du contour 2 : il
suffit d'introduire les informations qui varient, par
conséquent la coordonnée Y 95, et de valider avec
la touche END. Mémoriser les données

Aborder le point de contour 2 : introduire la
coordonnée X 95 et valider avec la touche END.
Mémoriser les données

Définir le chanfrein G24 au point de contour
: Longueur chanfrein? Entrer 10 mm, puis
mémoriser avec la touche END.

Aborder le point de contour 4 : introduire la
coordonnée Y b et mémoriser avec la touche END

Définir le chanfrein G24 au point de contour
: Longueur chanfrein? Entrer 20 mm, puis
meémoriser avec la touche END.

Aborder le point de contour 1 : introduire la
coordonnée X b et mémoriser avec la touche END

Entrer 27 pour quitter le contour : définir le Rayon
d'arrondi? du cercle de sortie.

Quitter le contour : indiquer les coordonnées en
X etY, en dehors de la piece, p. ex. -20/-20, puis
valider avec la touche ENT.

N'activer aucune correction d'outil : appuyer sur la
softkey G40.
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Premier pas avec la TNC 640

1.3 Programmer la premiere piece

» Appuyer sur la touche L pour ouvrir une séquence

CN pour un déplacement linéaire.

» Appuyer sur la softkey GOO pour un mouvement
de déplacement en avance rapide

» Dégager I'outil : appuyer sur la touche d'axe
orange Z pour effectuer un dégagement dans
I'axe d'outil, puis indiquer la valeur de la position a
approcher, p. ex. 250. Valider avec la touche ENT

» N'activer aucune correction d'outil : appuyer sur la
softkey G40.

» FONCTION AUXILIAIRE M ? Entrer M2 a la fin du
programme et valider avec la touche END : la TNC
meémorise la séquence de déplacement saisie.

Informations détaillées sur ce sujet

70

Exemple complet avec des séquences CN
Informations complémentaires: "Exemple : déplacement
linéaire et chanfrein en coordonnées cartésiennes", page 273

Créer un nouveau programme
Informations complémentaires: "Ouvrir et introduire des
programmes’, page 134

Approcher/quitter un contour
Informations complémentaires: "Aborder et quitter le contour”,
page 253

Programmer un contour
Informations complémentaires: "Sommaire des fonctions de
contournage", page 264

Correction de rayon d'outil

Informations complémentaires: "Correction de rayon d'outil ",
page 234

Fonctions auxiliaires M

Informations complémentaires: "Fonctions auxiliaires pour le

controle de I'exécution de programme, la broche et I'arrosage ",
page 402
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Créer un programme avec cycles

Les trous sur la figure de droite (profondeur 20 mm) doivent étre
usinés avec un cycle de percage standard. La piéce brute a déja été

définie.

TOOL
CALL

- N

CYCL
DEF

PERCRGE~
FILET

200

)

>

Appeler I'outil : introduisez les données d'outil.
Valider chaque fois votre saisie avec la touche ENT.
Ne pas oublier I'axe d'outil.

Appuyer sur la touche L pour ouvrir une séquence
CN pour un déplacement linéaire.

Passer dans la zone de saisie des fonctions G avec
la touche Fleche gauche.

Appuyer sur la softkey GOO pour un mouvement
de déplacement en avance rapide

Appuyer sur la softkey G90 pour des données de
cotes absolues

Dégager I'outil : appuyer sur la touche d'axe

Programmer la premiére piece 1.3
vi
100
90 S S
10 D D
4.@\ -
¢ X
10 20 80 90100
Mude Manuel QT‘»S&Q?’.‘X?Z&“" I

orange Z et indiquer la valeur de la position a
approcher, p. ex. 250. Valider avec la touche ENT.

N'activer aucune correction d'outil : appuyer sur la
softkey G40.

Fonction auxiliaire M? Activer la broche et
I'arrosage, p. ex. M13, puis valider avec la
touche END : la TNC mémorise la séquence de
déplacement indiquée.

Appeler le menu des cycles : appuyer sur la touche
CYCL DEF

Afficher les cycles de percage

Sélectionne le cycle de percage standard 200 : La
TNC lance le dialogue pour la définition du cycle.
Introduisez successivement tous les parameétres
demandés par la TNC et validez chaque saisie
avec la touche ENT. Sur la partie droite de I'écran,
la TNC affiche également un graphigue qui
représente le paramétre correspondant du cycle

Entrer O pour approcher la premiére position de
percage : entrer les coordonnées de la position de
percage et appeler le cycle avec M99.

Entrer O pour approcher d'autres positions de
percage : Entrer les coordonnées des différentes
positions de percage et appeler le cycle avec M99.

Entrer 0 pour dégager I'outil : appuyer sur la
touche d'axe Z orange et indiquer la valeur de la
position d'approche, p. ex. 250. Valider avec la
touche ENT.

Fonction auxiliaire M ? Entrer M2 a la fin du
programme et valider avec la touche END : la TNC
meémorise la séquence de déplacement saisie.
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Premier pas avec la TNC 640
1.3 Programmer la premieére piéce
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Informations détaillées sur ce sujet

Créer un nouveau programme
Informations complémentaires: "Ouvrir et introduire des
programmes', page 134

Programmation des cycles
Pour plus d'informations : Manuel d'utilisation "Programmation
des cycles"

~N
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Tester graphiquement la premiére piece 1.4

1.4 Tester graphiquement la premieére
piéce

Sélectionner le mode qui convient

Vous pouvez tester des programmes dans le mode Test de
programme;

» Appuyer sur la touche de modes : la TNC passe en S o o
mode Test de programme

qTest de programme
5 Test de progranse

Informations détaillées sur ce sujet

B Modes de fonctionnement de la TNC
Informations complémentaires: "Modes de fonctionnement”,
page 87

m Tester des programmes
Informations complémentaires: "Test de programme’,
page 652

601 X1130 Y15°

60 Go1 x+100
1170 Go3 X+50 Y+12 R+30

TLL D167 617 S3000 F300°

00:06:00

.....
rrrrr

Sélectionner le tableau d'outils pour le test de
programme

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

» Appuyer sur la touche PGM MGT : la TNC ouvre le
gestionnaire de fichiers.
seLect. » Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE : la TNC
gﬁ affiche un menu de softkeys qui permet de choisir

le type de fichiers a afficher.

» Appuyer sur la softkey PAR DEFT : la TNC affiche
tous les fichiers enregistrés dans la fenétre de
droite.

» Déplacer le curseur sur les répertoires a gauche

PAR DEFT

» Déplacer le curseur sur les fichiers a droite

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

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

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

Informations détaillées sur ce sujet

B Gestionnaire d'outils
Informations complémentaires: "Entrer des données d'outils
dans le tableau", page 211

B Tester des programmes
Informations complémentaires: "Test de programme”,
page 652
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Premier pas avec la TNC 640
1.4 Tester graphiquement la premiére piéce

Sélectionner le programme que vous souhaitez
tester

» Appuyer sur la touche PGM MGT : la TNC ouvre le
gestionnaire de fichiers.

DERNIERS » Appuyer sur la softkey DERNIERS FICHIERS : Ia
e TNC ouvre une fenétre auxiliaire qui affiche les
derniers fichiers sélectionnés.

» Utiliser les touches fléchées pour sélectionner le
programme que vous voulez tester et valider votre
choix avec la touche ENT.

Informations détaillées sur ce sujet

® Sélectionner un programme

Informations complémentaires: "Travailler avec le gestionnaire
de fichiers", page 150

Sélectionner le partage d'écran et la vue

@ » Appuyer sur la touche de sélection du partage
de I'écran : la TNC affiche toutes les alternatives
possibles dans la barre de softkeys

PROGRAMNE » Appuyer sur la softkey PROGRAMME +

GRAPHISHE GRAPHISME : la TNC affiche le programme dans la
moitié gauche de I'écran et la piece brute dans la
moitié droite.

La TNC propose les affichages suivants :

Softkeys Fonctions
uEs Représentation volumique
CER
VUES Représentation volumique et affichage des
CIER trajectoires d'outil
wuES Trajectoires d'outil
w e |

Informations détaillées sur ce sujet
B Fonctions graphiques
Informations complémentaires: "Graphiques ", page 640

® Effectuer un test de programme
Informations complémentaires: "Test de programme’,
page 652
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Tester graphiquement la premiére piece

Lancer le test de programme

RESET
+
STRART

STOP

START

>
>

>

VvV vV Vv

Appuyer sur la softkey RESET + START

La commande annule les données qui étaient
actives jusqu'alors.

La commande exécute une simulation du
programme actif jusqu'a une interruption
programmeée ou jusqu'a la fin du programme.
En cours de simulation, vous pouvez commuter
entre les vues a l'aide des softkeys

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

La commande poursuit le test de programme
aprés une interruption.

Informations détaillées sur ce sujet

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

page 652

B Fonctions graphiques
Informations complémentaires: "Graphiques ", page 640

B Régler la vitesse de simulation
Informations complémentaires: "Régler la vitesse du test de
programme", page 641
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Premier pas avec la TNC 640
1.5 Reéglage des outils

1.5 Réglage des outils

Sélectionner le mode qui convient

La configuration des outils s'effectue en Mode Manuel :

[a]

Informations détaillées sur ce sujet

» Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement : la TNC passe en Mode Manuel

® Modes de fonctionnement de la TNC
Informations complémentaires: "Modes de fonctionnement”,
page 87

Préparation et étalonnage des outils

» Installer les outils requis dans leur porte-outils.

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

» Pour un étalonnage sur la machine : placer les outils dans le
changeur d’outils
Informations complémentaires: "Le tableau d'emplacements
TOOL_PTCH?', page 78

@“ﬁ‘?&i anliel o BJTest de programne '
w : =S
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Le tableau d'outils TOOL.T

Dans le tableau d'outils TOOL.T (sous TNC:\table\), vous
enregistrez les données d'outil, telles que la longueur et le rayon,
et d'autres informations spécifiques aux outils dont la TNC a besoin
pour exécuter les diverses fonctions.

Pour programmer les données d'outils dans le tableau d'outils
TOOL.T, procédez comme suit :

TABLEAU
D?OUTILS

Yiu

EDITER

OFF

Afficher le tableau d'outils : la TNC affiche les
données d'outils sous la forme d'un tableau

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

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

Avec les touches fléchées vers la droite ou vers

la gauche, sélectionnez les données d'outils que
vous voulez modifier

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

Informations détaillées sur ce sujet

B Modes de fonctionnement de la TNC
Informations complémentaires: "Modes de fonctionnement”,

page 87

B Travailler avec le tableau d'outils :
Informations complémentaires: "Entrer des données d'outils
dans le tableau", page 211

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016

Réglage des outils

1.5

[B3cuiter tableau arout
5 Exacation HOM en eontinuy Eot

o EJTest de programme } TaL

&

=
|
il
et

¥
OFEl v

sy
i

el on

FIN

77



Premier pas avec la TNC 640
1.5 Reéglage des outils

Le tableau d'emplacements TOOL_PTCH

Le fonctionnement du tableau d'emplacements
dépend de la machine. Consultez le manuel de votre

3B machine |

Dans le tableau d'emplacements TOOL_PTCH (mémorisé dans
TNC:\table\), vous définissez les outils qui composent votre
magasin d'outils.

Pour programmer les données dans le tableau d'emplacements
TOOL_PTCH, procédez comme suit :

TRALEAU » Afficher le tableau d'outils : la TNC affiche les

D7OUTILS , . . ,

LA données d'outils sous la forme d'un tableau

TRBLEAL » Afficher le tableau d'emplacements : la TNC

EMPLACEM. affiche les emplacements sous la forme d'un
tableau

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

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

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

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

Informations détaillées sur ce sujet

B Modes de fonctionnement de la TNC
Informations complémentaires: "Modes de fonctionnement”,
page 87

® Travailler avec le tableau d'emplacements
Informations complémentaires: "Tableau d'emplacements
pour changeur d'outils", page 222

14028

mplacements e EJTest de programme o
Lable nis |
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Dégauchir la piece

1.6 Dégauchir la piéce

Sélectionner le mode qui convient

Les piéces peuvent étre dégauchies en Mode Manuel ou Manivelle
électronique

» Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement : la TNC passe en Mode Manuel

Informations détaillées sur ce sujet

B [ e Mode Manuel
Informations complémentaires: "Déplacement des axes de la
machine", page 557

Fixer la piéce

Fixez la piece sur la table de la machine au moyen d'un dispositif
de fixation. Si vous disposez d'un palpeur 3D sur votre machine,
|'opération de dégauchissage de la piéce est inutile.
Si vous ne disposez pas d'un palpeur 3D, vous devez dégauchir
la piece pour qu'elle positionnée parallelement aux axes de la
machine aprés sa fixation.
Informations détaillées sur ce sujet
m Définir des points d'origine avec le palpeur 3D
Informations complémentaires: "Initialiser le point d'origine
avec le palpeur 3D ", page 607
m Définir des points d'origine sans palpeur 3D
Informations complémentaires: "Définition du point d'origine
sans palpeur 3D", page 583
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Premier pas avec la TNC 640
1.6 Dégauchir la piece

Définition d'un point d'origine avec un palpeur 3D

» Installer un palpeur 3D : effectuer un dans une séquence T, en
mode Positionnement avec introd. man., puis sélectionner a
nouveau le Mode Manuel

FoNCTIONS » Appuyer sur la softkey Fonction de palpage : la

i g TNC affiche alors la barre de softkeys de toutes les
fonctions disponibles.

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

P » Positionner le systéeme de palpage a proximité du

premier point de la premiere aréte de la piece
» Sélectionner le sens de palpage par softkey.

» Appuyer sur la touche START CN : le palpeur se
déplace dans le sens défini jusqu'a ce qu'il touche
la piece. Il revient ensuite automatiquement a la
position de départ

» Utiliser les touches de direction des axes pour pré-
positionner le palpeur a proximité du deuxieme
point de palpage de la premiere aréte de la piece

» Appuyer sur Start CN : Le palpeur se déplace dans
le sens défini jusqu'a ce qu'il touche la piece. Il
revient ensuite automatiquement a la position de
départ.

» Prépositionner le palpeur a proximité du premier
point de palpage de la deuxiéme aréte de la piece
a l'aide des touches de direction des axes

> Sélectionner le sens de palpage par softkey.

» Appuyer sur Start CN : Le palpeur se déplace dans
le sens défini jusqu'a ce qu'il touche la piece. Il
revient ensuite automatiquement a la position de
départ.

» Utiliser les touches de direction des axes pour
amener le palpeur a proximité du deuxieme point
de palpage de la deuxieme aréte de la piece

» Appuyer sur Start CN : Le palpeur se déplace dans
le sens défini jusqu'a ce qu'il touche la piece. Il
revient ensuite automatiquement a la position de

départ.
» La TNC affiche ensuite les coordonnées du coin
déterminé.
B » Mettre a 0 : appuyer sur la softkey INIT. PT
REFERENCE D'ORIGINE.

» Quitter le menu avec la softkeyEND

Informations détaillées sur ce sujet

® Définir des points d'origine
Informations complémentaires: "Initialiser le point d'origine
avec le palpeur 3D ", page 607
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Exécuter le premier programme

1.7 Exécuter le premier programme

Sélectionner le mode qui convient

Les programmes peuvent étre exécutés soit en mode Exécution
PGM pas-a-pas, soit en mode Execution PGM en continu :

» Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement : la TNC passe en mode
Exécution PGM pas-a-pas et la TNC exécute
chaque séquence CN ['une apres |'autre. Chaque
séquence doit étre validée en appuyant sur la
touche START CN.

» Appuyer sur la touche de mode de
fonctionnement : la TNC passe en mode
Execution PGM en continu et la TNC exécute le
programme avec Start CN en continu jusqu'a une
interruption de programme ou jusqu'a la fin du
programme.

Informations détaillées sur ce sujet

B Modes de fonctionnement de la TNC
Informations complémentaires: "Modes de fonctionnement”,
page 87

B Exécuter des programmes
Informations complémentaires: "Exécution de programme”,
page 657

Sélectionner le programme que vous souhaitez
exécuter

» Appuyer sur la touche PGM MGT : la TNC ouvre le
gestionnaire de fichiers.
DERNIERS » Appuyer sur la softkey DERNIERS FICHIERS : la

FICHIERS

TNC ouvre une fenétre auxiliaire qui affiche les
derniers fichiers sélectionnés.

» Au besoin, utiliser les touches fléchées pour
sélectionner le programme que vous souhaitez
exécuter et valider votre choix avec la touche ENT.

Informations détaillées sur ce sujet

B Gestionnaire de fichiers
Informations complémentaires: "Travailler avec le gestionnaire
de fichiers", page 150

Lancer le programme

» Appuyer sur la touche START CN : la TNC exécute

ol le programme actif

Informations détaillées sur ce sujet

B Exécuter des programmes
Informations complémentaires: "Exécution de programme",
page 657
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Introduction
2.1 TNC 640

2.1 TNC 640

Les TNC de HEIDENHAIN sont des commandes de contournage
adaptées a |'atelier qui vous permettent de programmer des
opérations de fraisage et de percage conventionnelles directement
sur la machine, dans un dialogue en texte clair facilement
compréhensible. Elles sont destinées a étre utilisées sur des
fraiseuses, des perceuses et des centres d'usinage qui peuvent
compter jusqu'a 18 axes. La position angulaire de la broche peut
également étre programmeée.

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

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

Texte clair HEIDENHAIN et DIN/ISO

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

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

En plus, un programme peut étre introduit et testé pendant
|'exécution du programme d'usinage d'une autre piece.

Compatibilité

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

I''"TNC 530 et la TNC 640.
Informations complémentaires: "Fonctions de la
TNC 640et de I''TNC 530", page 740

E> Pour une description détaillée des différences entre

84 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



Ecran et panneau de commande

2.2 Ecran et panneau de commande

Ecran
La TNC est fournie avec un écran plat couleur TFT 19 pouces.

1 En-téte
Quand la TNC est sous tension, |'écran affiche dans la fenétre
du haut les modes de fonctionnement sélectionnés : modes
Machine a gauche et modes Programmation & droite. Le
champ principal de la fenétre située en haut de |'écran indique
le mode de fonctionnement en cours : a cet endroit s'affichent
les questions de dialogue et les divers messages (exception :
si la TNC n'affiche que le graphique).

2 Softkeys

En bas de I'écran, la TNC affiche d'autres fonctions dans

une barre de softkeys. Vous sélectionnez ces fonctions avec
les touches situées en dessous. De petits curseurs situés
directement au-dessus de la barre de softkeys indiquent

le nombre de barres de softkeys qu'il est possible de
sélectionner avec avec les touches fléchées positionnées a
I'extérieur. La barre de softkeys active est signalée par un trait
plus clair.

Touches de sélection des softkeys

Touches de commutation des softkeys

Définir le partage de I'écran

Touche de commutation de I'écran entre les modes Machine et
Programmation

7 Touches de sélection des softkeys destinées au constructeur
de la machine

8 Touches de commutation des softkeys pour les softkeys des
constructeurs de machines

o 1A~ W

Définir le partage de I'écran

L'utilisateur choisit le partage de |'écran : ainsi, s'il opte par
exemple pour le mode Programmation, la TNC peut afficher le
programme dans la fenétre de gauche et afficher en méme temps
le graphique de programmation dans celle de droite. Sinon, il est
également possible d'afficher I'articulation des programmes dans la
fenétre de droite ou d'afficher le programme seul dans une grande
fenétre. Les fenétres affichées dans I'écran dépendent du mode de
fonctionnement choisi.

Pour définir le partage de I'écran :

@ » Appuyer sur la touche de commutation de |'écran :
la barre des softkeys affiche alors les différents
types de partage d'écran possibles
Informations complémentaires: "Modes de
fonctionnement’, page 87

PROGRANME » Utiliser les softkeys pour choisir le partage d'écran

GRAPHISME de votre choix
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Introduction

2.2 Ecran et panneau de commande

Panneau de commande

La TNC 640 est fournie avec un panneau de commande intégré.
La représentation ci-contre vous aide a identifier les différents
éléments de commande du panneau de commande :

O E e e O e (=) e (=) b
G e o | o | o Ea O ==
EMERDMMDEEOOO
o eEHEE0EREDUWE ED
- G EEEEED
1] EBEEEHC I I O naE e

O

1 Clavier alphabétique permettant de saisir du texte, des noms de
fichiers et de programmer en DIN/ISO

B Gestionnaire de fichiers 1

2 @ =]
EE=

2 PEDEE
® Calculatrice @ =2= = ssses
= Fonction MOD O
= Fonction HELP O EaSanmsmmnan

3 Modes Programmation . . =S

4 Modes Machine

5 Ouverture des dialogues de programmation

6 Touches de navigation et instruction de saut GOTO

7 Saisie de valeurs et sélection d'axe

8 Pavé tactile

9 Boutons de la souris

10 Port USB

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

o

-

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

Les touches telles queMARCHE CN ou ARRET CN
sont décrites dans le manuel de votre machine.
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Modes de fonctionnement 2.3

2.3 Modes de fonctionnement

Mode Manuel et Manivelle électronique

La configuration des machines s'effectue en Mode Manuel. Ce
mode permet de positionner les axes de la machine manuellement
ou pas a pas, de définir les points d'origine et d'incliner le plan
d'usinage.

Le mode Manivelle électronique supporte le déplacement manuel
des axes de la machine avec une manivelle électronique HR.

Softkeys de partage d'écran (a sélectionner comme décrit
précédemment)

Softkey Fenétre
Positions
POSITION
PosTTION A gauche : positions. A droite : affichage d'état.
IN;US
CINEMAT - A gauche : positions. A droite : objets de
POSI+TION collision.

Positionnement avec introduction manuelle

Ce mode permet de programmer des déplacements simples, p. ex.
pour un surfagage ou un pré-positionnement.

Softkeys de partage de I'écran

Softkey Fenétre
Programme
PROGRAMME
PROGRAMME A gauche : programme. A droite : affichage

+

INFOS d'état.

CINENAT. A gauche : programme. A droite : objets de
POSI+TION collision.
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2.3

Modes de fonctionnement

Programmation

Vous utilisez ce mode de fonctionnement pour créer vos
programme d'usinage. La fonction de programmation flexible de

!P[ugrammatlon
2 Prograneation

cer . . . [ass 1 1.
contours, les différents cycles et les fonctions des parametres Q oo
VOous apportent une assistance & tout moment et sont d'une aide o e i |
précieuse lors de la programmation. Au choix, le graphique de [
programmation affiche les trajectoires d'outil programmeées. I e i s 4 e |
s o o |
Softkeys de partage de I'écran HERE i ]
Softkey Fenétre -
s
Programme B
PROGRRAMME
. o ‘ Tag g'w\.n B
PROGRAMME A gauche : le programme ; a droite : H H \I S ]
S I'articulation du programme
PROSRAMME A gauche : le programme ; a droite : le
e graphigue de programmation

Test de programme

La TNC simule des programmes et des parties de programme
en mode Test de programme, par exemple, pour détecter

des incompatibilités géométriques, des données erronées ou
manquantes dans le programme et des problémes dans la
zone d'usinage. La simulation est assistée graphiquement dans

plusieurs vues

Softkeys de partage d'écran

Softkey

Fenétre

TNG: \no_prog\BH ML111DINVI Gesenk cast:

ing. i

BdTest de progranme
7l Test de programme

1120 G30 617 X+0 Y+0 2 20

30 631 X150 Y4100 700

1140 1 “WILL_D24_RouGH® G17 S1800 1400
150 G00 690 X 25 Y+65 Z+1 W3-

50 Goo 7

240 Goo 2100 w9 *
11250 T "NC_SPOT_DRILL D16 617 S3000 F300°
1260 G200 PERCAGE

- DISTANCE D’ APPROCHE

0201=17 {PROONDELR
Q206-4150  SAVANCE PLONGEE PROF
Q207=7  {PROFONDEUN DF PASSF
Q210=0 S 1LwbO. L AT
020340 {COORD. SURFACE PTECE
Q204=450  ;5AUT DF B
Q2t1=c0rewpo. au rom e == ISR A =
woes || aurees =N\ | stoe ResET
B |, o O | s | ono o
o ArFIGHAGE [ONI==S) =] | s
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Programme
PROGRAMME
PROGRAMIE A gauche : programme. A droite : affichage
IN;OS d'état.
PROGRANME a gauche : programme, a droite : graphique
GRAPHISME
Graphique
GRAPHISME
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Modes de fonctionnement 2.3

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

En mode Execution PGM en continu, la TNC exécute un [BExecution o en contins
programme soit jusqu'a la fin, soit jusqu'a une interruption
manuelle ou programmée. Aprés une interruption, vous pouvez TR
relancer |'exécution du programme. oo o
En mode Execution PGM pas-a-pas, lancer I'exécution de chaque T
séqguence avec la touche START CN Dans les cycles de motifs de Ht
points avec CYCL CALL PAT, la commande s'arréte aprés chaque b e 3 1 o
point. [ 2 o
Softkeys de partage de I'écran N
B~ -0 ooof+ |  +0.000
Softkey Fenétre e s0-000 @l 20900
Mode: now. %o T4 [ 2000 | own/min _[ovr 100% W 5/8 o)
Programm s e
PROGRAMME Og a © H ‘ H ‘\ﬁl e H TE W
PROGRAMME A gauche : le programme ; a droite :
RRTI+CUL. ['articulation
PROGRAMIE A gauche : programme. A droite : affichage
IN;OS d'état.
PROGRANME a gauche : programme, a droite : graphique
GRAPHISME
Graphique
GRAPHISME
CINEMAT - A gauche : programme. A droite : objets de
POSITION collision.
Corps de collision
CINEMATIQ.

Softkeys de partage d'écran pour les tableaux de palettes

Softkey Fenétre
Tableau de palettes
PALETTE
PROGRANME A gauche : le programme ; a droite : le tableau
PHLETTE de palettes
PALETTE A gauche : le tableau de palettes, a droite :
- I'affichage d'état
PALETTE A gauche : le tableau de palettes ; a droite : le
GRRP;ISME graphique
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2.4

Afficher I'état

Affichage d'état général

L'affichage général d'état dans la partie inférieure de I'écran vous

informe de |'état actuel de la machine.

[l apparait automatiquement dans les modes de fonctionnement

suivants :

® Exécution PGM pas-a-pas
= Execution PGM en continu
E Positionnement avec introd. man.

=

Si vous avez choisi le partage d'écran GRAPHISME,
I'affichage d'état n'apparait pas.

En Mode Manuel et Manivelle électronique, I'affichage d'état
s'affiche dans la grande fenétre.

Informations fournies par I'affichage d'état

Symbole
EFF

Signification

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

@Exenuticn PGM en continu o BJProgrammation
e v e continu =

Sonmaire PGl LBL GYC i POS TOOL TT, TRANS GPARA AFG

oW, x 2751
v eeso20

z 5.000

A w0000
+0.000

m
150 ot vaso- Rls oo

a 10n5 a6 base
1170 G03 X+50 Y412 Re30 SPA +0.00000 X +0.0000
SPB +0.00000 Y +0.0000

240 Goo 74100 n9*
11250 T “NC_SPOT_DRILL D16~ 617 53000 F300
1260 G200 PLRCAGE
DISTANCE D' APPROCHE
e

WY ) s L

100
751]a | +0.000 o
let)[ +89.220 Gl +0.000

[ -5.000
odo: tow. | #o i1z Bs 1 [ T —( | .
wros we | sweos wros [ pwros crar ‘ ‘ H - -
e et | I o | e = =

X|Y|Z

Axes machine ; la TNC affiche les axes auxiliaires
en caractéeres minuscules. L'ordre et le nombre
d'axes affichés sont définis par le constructeur
de votre machine. Consultez le manuel de votre
machine

@

Numeéro du point d'origine courant du tableau
Preset. Si le point d'origine a été initialisé
manuellement, la TNC ajoute le texte MAN
derriere le symbole

FSM

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

L'axe est bloqué

L'axe peut étre déplacé avec la manivelle

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

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

Les axes sont déplacés dans un plan d'usinage
incliné

B R © |+

Phd

La fonction M128 est active.
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Symbole

al

Signification

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

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

Le programme a été lancé. L'exécution est en
cours.

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

Le programme est arrété, par exemple en mode
Execution PGM en continu apres avoir actionné
la touche ARRET CN

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

Le programme est interrompu, par exemple en
mode Positionnement avec introd. man. aprés
une exécution sans erreur d'une séquence CN.

Dans cet état, la commande autorise diverses
manipulation, par exemple des mouvements du
curseur ou des modifications de paramétres Q. Le
cas échéant, la commande perd les informations
a effet modal (référence contextuelle) par

ces manipulations. La perte de la référence
contextuelle entraine dans certains cas des
positions d'outils non souhaitées !

Informations complémentaires: "Programmer
et exécuter des opérations d'usinage simples",
page 634 et "Interruptions programmeées’,

page 660

Le programme sera interrompu ou terminé.

Mode tournage actif

‘&

La fonction Contréle dynamique anti-collision
DCM est active (option 40).

La fonction Asservissement adaptatif de I'avance

"i AFC est active (option 45).

ACC La fonction Réduction active des vibrations ACC
est active (option 145).

CTC La fonction CTC est active (option 141).

% La fonction Vitesse de rotation a impulsions est

active.
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Informations d'état supplémentaires

Les affichages d'état supplémentaires fournissent des informations
détaillées sur le déroulement du programme. lIs peuvent étre
appelés quel que soit le mode de fonctionnement, a I'exception du
mode Programmation.

Activer un affichage d'état supplémentaire

m » Appeler la barre de softkeys pour le partage
d'écran
PROGRANME » Sélectionner la représentation de |'écran avec
mros I'affichage d'état supplémentaire : la TNC affiche le
formulaire d'état RESUME dans la partie droite de
I'écran.

Sélectionner des affichages d'état supplémentaires

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

R » Sélectionner des affichages d'état
POSTTION supplémentaires directement par softkey, par
exemple "Positions" et "Coordonnées", ou
= » Sélectionner I'affichage de votre choix via les
softkeys de commutation.

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

® directement via la softkey correspondante

B via les softkeys de commutation

B 3 |'aide de la touche ONGLET SUIVANT

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

<3 activer |'option de logiciel correspondante sur votre
TNC.
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Résumé

La TNC affiche le formulaire d'état Résumé aprés avoir été
mise sous tension si vous avez opté pour le partage d'écran
PROGRAMME + INFOS (ou POSITION + INFOS). Le formulaire
"Sommaire" récapitule les principales informations d'état qui
sont également disponibles dans les formulaires détaillés
correspondants.

Softkey Signification

Affichage de position

INFOS VUE
ENSEMBLE

Informations sur I'outil

Fonctions M actives

Transformations de coordonnées actives

Sous-programme actif

Répétition de parties de programmes active

Programme appelé avec %

Temps d'usinage actuel

Nom et chemin du programme principal actif

Informations générales sur le programme (onglet PGM)
Softkey

Sélection
directe
impossible

Signification

Nom et chemin du programme principal actif

Centre de cercle CC (pble)

Compteur de temporisation

Temps d'usinage si le programme a été
complétement simulé en mode Test de
programme

Temps d'usinage actuel en %

Heure actuelle

Programmes appelés
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Répétition de partie de programme/Sous-programmes

(onglet LBL)
Softkey

Sélection
directe
impossible

Signification
Répétitions de partie de programme actives
avec numéro de séquence, numéro de label et

nombre de répétitions programmeées/restant a
exécuter

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

Informations relatives aux cycles standards (onglet CYC)

Softkey

Sélection
directe
impossible

Signification

Cycle d'usinage actif

94

Valeurs actives du cycle 32 Tolérance

. T
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Fonctions auxiliaires M actives (onglet M)

Softkey

Sélection

directe

impossible

Signification

Liste des fonctions M actives normalisées

Liste des fonctions M actives personnalisées
au constructeur de votre machine

Positions et coordonnées (onglet POS)

Softkey

INFOS
POSITION

Signification

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

Angle pour le plan d'usinage incliné

Angle des transformations de base
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Informations sur les outils (onglet TOOL)

Softkey

Signification

Affichage de I'outil actif :

0\BHB_WL111DIN 1_Gesenk_casting. i

tion PGM en continu
Lion PG en continu

| sonmasze #ou LBL oYc u Pos TooL T TRANS GPARA ATC
sz e o sowck

\ll’@i §

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

CALL (TIME 2)

Affichage de I'outil programmé et de I'outil
jumeau

Etalonnage d'outil (onglet TT)

o

-

Softkey

Sélection
directe
impossible

La TNC n'affiche I'onglet TT que si cette fonction est

active sur votre machine.

Signification
Outil actif

96

Valeurs de mesure de |'étalonnage d'outil
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Conversions de coordonnées (onglet TRANS)

Softkey

INFOS
CONVERS -
COORDON .

Signification

Nom du tableau de points zéro actif

Numeéro de point zéro actif (#), commentaire
issu de la ligne active du numéro de point zéro
actif (DOC) du cycle G53

Décalage du point zéro actif (cycle G54) ; la
TNC affiche un décalage de point zéro actif
jusqu'a 8 axes.

Axes miroirs (cycle G28)

Angle de rotation actif (cycle G73)

Facteur d'échelle actif / facteurs d'échelle
(cycles G72) ; la TNC affiche le facteur
d'échelle actif de 6 axes max.

Centre de I'homothétie

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

Afficher les paramétres Q (onglet QPARA)

Softkey

ETAT
PARAM. Q

Signification

Affichage des valeurs courantes du paramétre
Q défini

=

Affichage des valeurs courantes du paramétre
Q défini

Appuyer sur la softkey LISTE DE PARAM. Q. La TNC
ouvre une fenétre auxiliaire. Définissez les numéros
de parameétres que vous souhaitez contréler pour
chaque type de paramétres (Q, QL, QR, QS). Les
différents paramétres Q doivent étre séparés par une
virgule et les parametres Q qui se suivent doivent
étre reliés par un tiret, p. ex. 1,3,200-208. Chaque
type de parameétres ne doit pas contenir plus de

132 caractéres.

Les valeurs affichées dans I'onglet QPARA
comportent toujours huit chiffres aprés la virgule.
Ainsi, pour le résultat de Q1 = COS 89.999, la
commande affichera par exemple 0.00001745. La
commande affiche les valeurs qui sont trés grandes
ou trés petites en notation scientifique. Ainsi,

pour le résultat de Q1 = COS 89.999 * 0.001, la
commande affichera +1.74532925e-08, la mention
"e-08" signifiant "facteur 108"
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Asservissement adaptatif de I'avance AFC (onglet AFC,

option 45)

=

Softkey

Sélection
directe
impossible

La TNC n'affiche I'onglet que si cette fonction est
active sur votre machine.

Signification

Outil actif (numéro et nom)

Numéro de coupe

Facteur actuel du potentiométre d'avance en %

M
2 roven s
o sy o it ozs move 2
7o cas 11 v
N80 GO1 X+5 V+BO G41° -
1120 Go2 G0 Xe145 VR0 Le135 Tes0® -
a0 Go1 vis0°
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Charge actuelle de la broche en %

ourzs.

e

GesTION

ot

Charge de référence de la broche

Vitesse de rotation actuelle de la broche

Ecart actuel de la vitesse de rotation

Temps d'usinage actuel

98

Diagramme linéaire affichant la charge actuelle
de la broche ainsi que la valeur du potentiométre

d'avance stipulée par la TNC
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Gestionnaire de fenétres

2.5 Gestionnaire de fenétres

Le constructeur de votre machine définit I'étendue
des fonctions et le comportement du gestionnaire de
3B fenétres. Consultez le manuel de votre machine !

Le gestionnaire de fenétres Xfce est disponible sur la TNC. XFce
est une application standard pour systemes d'exploitation basés
sur UNIX permettant de gérer l'interface utilisateur graphique. Le
gestionnaire de fenétres assure les fonctions suivantes :

m affichage de la barre des taches pour commuter entre les
différentes applications (interfaces utilisateur)

B gestion d'un bureau (desktop) supplémentaire sur lequel
peuvent fonctionner des applications propres au constructeur de
la machine

B commande du focus entre les applications du logiciel CN et les
applications du constructeur de la machine

B |3 taille et la position de la fenétre auxiliaire (fenétre pop-up)
peuvent étre modifiées. |l est également possible de fermer, de
restaurer et de réduire la fenétre auxiliaire.

La TNC affiche une étoile en haut et a gauche de
E> I'écran lorsque le gestionnaire Windows ou une
application du gestionnaire Windows a provoqué
une erreur. Dans ce cas, il faut commuter sur le
gestionnaire de fenétres et remédier au probleme. Si
nécessaire, consulter le manuel de la machine.
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Vue d'ensemble de la barre des taches

La barre des taches permet de sélectionner diverses zones
d'usinage avec la souris.

La commande propose les zones d'usinage suivantes :

® Espace de travail 1 : mode Machine actif

® Espace de travail 2 : mode Programmation actif

® Zone de travail 3 : visionneuse de CAQO, convertisseur DXF ou
applications du constructeur de machines (en option)

B Zone de travail 4 : affichage et utilisation a distance des unités
de calcul externes (option 133) ou applications du constructeur
de machines (en option)

Vous pouvez également sélectionner d'autres applications via la

barre des taches que vous avez lancée parallelement au logiciel de

la commande, par ex. TNCguide.

Toutes les applications ouvertes, a droite du symbole

E> vert HEIDENHAIN, peuvent étre déplacées a votre
guise entre les diverses zones de travail, en gardant
le bouton gauche de la souris appuyé.

En cliquant avec la souris le symbole vert HEIDENHAIN, vous
ouvrez un menu qui vous fournit des informations et qui vous
permet de procéder a des réglages ou de lancer des applications.

Les fonctions suivantes sont disponibles :

B About HeROS : informations sur le systeme d'exploitation de la
commande numérique

B NC Control : lancer et arréter le logiciel de la commande
(uniguement a des fins de diagnostic)

B Web Browser : lancer le navigateur internet

= Remote Desktop Manager (option 133) : pour afficher et utiliser
a distance des unités de calcul externes
Informations complémentaires: "Remote Desktop Manager
(option 133)", page 112

® Diagnostic : applications de diagnostic
B GSmartControl : uniguement pour le personnel autorisé

® HE Logging : procéder aux paramétrages pour les fichiers de
diagnostic internes

B HE Menu : uniguement pour le personnel autorisé
® perf2 : vérifier la charge du processeur et du processus
B Portscan : tester les liaisons actives

Informations complémentaires: " Portscan *, page 102
B Portscan OEM : uniqguement pour le personnel autorisé

B RemoteService : lancer et terminer |'entretien/la
maintenance a distance
Informations complémentaires: "Remote Service",
page 104

® Terminal : saisir et exécuter des instructions du pupitre

[@vanual operation  @@Table editing

(C: \5yS e\ Proto\Pxoto_XYZAC. TAB

w4 x v

0 100.0005 55,524
999989

3
4

g
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Gestionnaire de fenétres

m Settings : parametres du systéme d'exploitation

Date/Time : régler la date et I'heure

Language/Keyboards : sélectionner la langue de dialogue
du systeme et la version du clavier — la commande écrase
le réglage de la langue de dialogue du systéme lors du
démarrage avec la langue définie au paramétre machine
CfgDisplayLanguage (n°101300)

Network : procéder aux réglages du réseau

Printer : créer et gérer I'imprimante

Screensaver : régler |'économiseur d'écran

SELinux : régler le logiciel de sécurité pour les systémes
d'exploitation basés sur Linux

Shares : connecter et gérer des lecteurs de réseau externes

VNC : procéder a la configuration des logiciels externes qui
accedent a la commande, par exemple pour des taches de
maintenance (Virtual Network Computing)

Informations complémentaires: "VNC', page 107

WindowManagerConfig : uniqguement pour le personnel
autorisé

Firewall : régler le pare-feu
Informations complémentaires: "Pare-feu’, page 701

HePacketManager : uniquement pour le personnel autorisé

HePacketManager Custom : uniquement pour le personnel
autorisé

® Tools : application pour fichiers

Document Viewer : afficher des fichiers, par ex. des fichiers
PDF

File Manager : uniquement pour le personnel autorisé
Geeqie : ouvrir et gérer des graphiques

Gnumeric : ouvrir et éditer des tableaux

Leafpad : ouvrir et éditer des fichiers texte

NC/PLC Backup : créer un fichier de sauvegarde
Informations complémentaires: "Backup et Restore’,
page 110

NC/PLC Restore : restaurer un ficher de sauvegarde
Informations complémentaires: "Backup et Restore’,
page 110

Ristretto : ouvrir des graphiques

Screenshot : générer une capture d'écran
TNCguide : appeler un systéme d'aide

Xarchiver : compresser/décompresser un répertoire
Applications : applications auxiliaires

® Orage Calender : ouvrir le calendrier

B Real VNC viewer : procéder a la configuration des
logiciels externes qui accédent a la commande
numérique, par exemple pour des tadches de maintenance
(Virtual Network Computing)
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peuvent également étre lancées en sélectionnant
directement le type de fichier correspondant dans le
gestionnaire de fichiers de la commande.
Informations complémentaires: "Outils
supplémentaires permettant de gérer les types de
fichiers externes", page 162

E> Les applications disponibles sous les outils ("Tools")

Portscan

La fonction PortScan vous permet de rechercher tous les ports des
listes TCP et UDP ouverts dans le systéeme, de maniéere cyclique ou
manuelle. Tous les ports trouvés sont comparés aux listes blanches
(whitelists). Si la commande trouve un port qui ne figure pas dans
la liste, elle affiche une fenétre auxiliaire en conséquence.

Pour cela, vous trouverez les applications Portscan et Portscan
OEM dans le menu HeROS Diagnostic. Portscan OEM ne peut étre
exécuté qu'apres avoir saisi le mot de passe du constructeur.

La fonction Portscan recherche tous les ports entrants des listes
TCP et UPD qui sont ouverts dans le systéme et les confronte a
quatre listes blanches (whitelists) configurées dans le systeme :

B |istes blanches internes au systeme /etc/sysconfig/portscan-
whitelist.cfg et /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

B Liste blanche des ports destinés aux fonctions qui sont
spécifiques aux constructeurs de machines, telles que les
applications Python, les applications DNC : /mnt/plc/etc/
sysconfig/portscan-whitelist.cfg

B Liste blanche des ports utilisés pour les fonctions spécifiques
aux clients : /mnt/tnc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Chaque liste blanche contient, pour chaque entrée, le type de port
(TCP/UDP), le numéro de port, le programme associé, ainsi que
des commentaires éventuels. Si la fonction Portscan automatique
est active , seuls les ports figurant dans les listes blanches peuvent
étre ouverts. Les ports qui ne figurent pas dans une liste blanche
déclenchent I'affichage d'une fenétre d'information.

Le résultat du scan est consigné dans un fichier journal (LOG:/
portscan/scanlog et LOG:/portscan/scanlogevil).Ce fichier journal
contient également le nouveaux ports détectés qui figurent pas
dans une liste blanche.
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Lancer manuellement Portscan
Pour lancer manuellement Portscan, procéder comme suit :

» Ouvrir la barre des taches dans la marge inférieure de I'écran
Informations complémentaires: "Gestionnaire de fenétres’,
page 99

Appuyer sur le bouton vert HEIDENHAIN pour ouvrir le menu JH
Sélectionner I'élément de menu Diagnostic

Sélectionner I'élément de menu Portscan

v v v Vv

La commande ouvre la fenétre auxiliaire HeRos Portscan.
» Appuyer sur Start

Lancer Portscan de maniére cyclique

Pour faire en sorte que Portscan se lance automatiquement sur une
base cyclique, procéder comme suit :

» Quvrir la barre des taches dans la bordure inférieure de I'écran
Informations complémentaires: "Gestionnaire de fenétres",
page 99

Appuyer sur le bouton vert HEIDENHAIN pour ouvrir le menu JH
Sélectionner I'élément de menu Diagnostic

Sélectionner I'élément de menu Portscan

La commande ouvre la fenétre auxiliaire HeRos Portscan.
Appuyer sur le bouton Automatic update on

Définir I'intervalle de temps a I'aide du commutateur coulissant

vV vV VvyvVvyy
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Remote Service

Combiné au Remote Service Setup Tool, TeleService de
HEIDENHAIN offre la possibilité d'établir des liaisons cryptées de
bout en bout entre un PC du service aprés-vente (Service) et une
machine.

Pour permettre une communication entre la commande
HEIDENHAIN et le serveur HEIDENHAIN, il faut que la commande
soit reliée a Internet.

Informations complémentaires: "Configuration de la TNC",

page 695

Par défaut, le pare-feu de la commande bloque toutes les liaisons
entrantes et sortantes. C'est pour cette raison, qu'il faut désactiver
le pare-feu pendant toute la durée d'intervention du S.A.V.
(Service).

Configurer la commande

Pour configurer la commande, procéder comme suit :
» Ouvrir la barre des taches dans la bordure inférieure de |'écran Frewal Ssfiaetiigs

[ Active

Informations complémentaires: "Gestionnaire de fenétres', ) peport ther mited packets

[ Inhibit ICMP echo answer

Firewall/SSH settings

page 99 EE o

Lsv2 Permit all

Appuyer sur le bouton vert HEIDENHAIN pour ouvrir le menu JH e —
Sélectionner I'élément de menu Settings
Sélectionner I'élément de menu Firewall

SSH Permit all

Ny Permit all

La commande ouvre la fenétre Firewall/SSH settings.

Désactiver le pare-feu (firewall) en supprimant I'option Active
dans I'onglet Firewall

VvV Vvyvyy

. Advanced | [ — ~set stan-

5 options (1 dard values

Computer

Interface etho

Apply

cancel ||

oK

» Appuyer sur le bouton Apply pour sauvegarder les
configurations

» Appuyer sur OK
Le pare-feu (firewall) est désactivé.

Ne pas oublier d'activer a nouveau le pare-feu a la fin
de I'intervention du S.A.V. (Service).

Installation automatique d'un certificat d'intervention

Lors d'une installation de logiciel CN, un certificat actuel valide pour
une durée limitée est automatiquement installé sur la commande.
Seul un technicien de S.A.V. du constructeur de la machine est en
mesure d'exécuter une installation, méme s'il s'agit d'une de mise
ajour.
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Gestionnaire de fenétres 2.5
Installation manuelle d'un certificat d'intervention
Si aucun certificat d'intervention n'est installé sur la commande, T ———
il faudra faire installer un nouveau certificat. Contacter votre
collaborateur S.A.V. pour savoir quel certificat est nécessaire. Le veres
cas échéant, il vous mettra a disposition le fichier de certificat o
valide.
Pour pouvoir installer le certificat sur la commande, procéder e
comme suit : e
» Ouvrir la barre des taches dans la bordure inférieure de |'écran
Informations complémentaires: 'Gestionnaire de fenétres', - —
page 99
» Appuyer sur le bouton vert HEIDENHAIN pour ouvrir le menu JH
» Sélectionner I'élément de menu Settings
» Sélectionner I'élément de menu Network
> La commande ouvre le dialogue Netzwork settings.
» Passer sur lI'onglet Internet. Les parametres du champ
Entretien a distance sont configurés par le constructeur de la
machine.
» Appuyer sur le bouton Ajouter et sélectionner le fichier dans le
menu de sélection
» Appuyer sur le bouton Ouvrir
> Le certificat s'ouvre.
» Appuyer sur la softkey OK
> Le cas échéant, la commande devra étre redémarrée pour que
les configurations puissent s'appliquer.
Lancer une session d'intervention (Service)
Pour lancer une session d'intervention (Service), procéder comme
suit :
» Ouvrir la barre des taches dans la bordure inférieure de I'écran
» Appuyer sur le bouton vert HEIDENHAIN pour ouvrir le menu JH
> Sélectionner I'élément de menu Diagnostic
» Sélectionner I'élément de menu RemoteService
» Entrer la Session key du constructeur de la machine
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Logiciels de sécurité SELinux

SELinux est une extension des systémes d'exploitation basés sur
Linux. SELinux est un logiciel de sécurité supplémentaire dans
I'esprit de Mandatory Access Control (MAC). Il protége le systéme
contre I'exécution non autorisée de processus ou de fonctions,
donc de virus et de logiciels malveillants.

MAC signifie gue chaque action doit étre autorisée de facon
explicite, sinon la TNC ne I'exécute pas. Le logiciel sert de
protection supplémentaire, en plus de la limitation d'acces sous
Linux. Cela est possible uniqguement si les fonctions par défaut et
le contréle d'acces opéré par SELinux autorisent I'exécution de
processus donnés et d'actions particuliéres.

L'installation de SELinux sur la TNC est prévue de

E> telle facon que seuls les programmes installés avec
le logiciel CN HEIDENHAIN peuvent étre exécutés.
Les autres programmes installés avec l'installation
standard ne pourront pas étre exécutés.

Le contréle d'acces de SELinux sous HEROS 5 est paramétré
comme suit :

® | a TNC n'exécute que des applications installées avec le logiciel
CN de HEIDENHAIN.

® |es fichiers qui sont en rapport avec la sécurité du logiciel
(fichiers systéme de SELinux, fichiers Boot de HEROS 5, etc.)
ne peuvent étre modifiés que par des programmes sélectionnés
de maniére explicite.

B En principe, les fichiers créés par d'autres programmes ne
peuvent pas étre exécutés.

B |es supports de données USB peuvent étre désélectionnés

B |l n'y a que deux cas ou il est possible d'exécuter de nouveaux
fichiers :

B |ancement d'une mise a jour logicielle : une mise a jour du
logiciel HEIDENHAIN peut remplacer ou modifier les fichiers
systéeme.

B | ancement de la configuration SELinux : la configuration de
SELinux est généralement protégée par un mot de passe du
constructeur de la machine (cf. manuel de la machine).

HEIDENHAIN conseille vivement d'activer SELinux
car ce logiciel fournit une protection supplémentaire
contre les attaques externes.
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VNC

La fonction VNC vous permet de configurer le comportement des
différents participants VNC, tels que les softkeys, la souris et le
clavier ASCII.

La commande propose les options suivantes :

B |iste des clients autorisés (adresse IP ou nom)

B Mot de passe pour la connexion

B QOptions auxiliaires du serveur

®  Configurations supplémentaires pour la définition du focus

o

-

En présence de plusieurs participants, autrement dit
de plusieurs terminaux de commande, la procédure
d'affectation du focus dépend de la structure et de la
situation de commande de la machine.

Cette fonction doit étre adaptée a la TNC par le
constructeur de votre machine.

Consultez le manuel de votre machine |

Ouvrir les paramétres VNC
Pour ouvrir les parametres VNC, procéder comme suit :

» Quvrir la barre des taches dans la bordure inférieure de I'écran
Informations complémentaires: "Gestionnaire de fenétres',
page 99

Appuyer sur le bouton vert HEIDENHAIN pour ouvrir le menu JH

>

» Sélectionner I'élément de menu Settings

» Sélectionner I'élément de menu VNC

> La commande ouvre la fenétre auxiliaire VNC Settings.
La commande propose les options suivantes :

® Ajouter : pour ajouter une nouvelle visionneuse VNC ou un
participant

B Supprimer : pour supprimer le participant sélectionné.
Possible uniqguement pour les participants qui ont été entrés
manuellement.

m  Usiner : pour éditer la configuration du participant sélectionné

B Actualiser : pour actualiser la vue/l'affichage. Nécessaire si le
dialogue est ouvert alors que vous étes en train de rechercher
des liaisons.
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Configurations VNC
Dialogue Option Signification
Configurations des Nom du PC: Adresse IP ou nom du PC
participants VNC VNC: Connexion du participant a la visionneuse VNC
Focus VNC Le participant est pris en compte dans |'affectation du focus.
Type ® Manuel
Manuel participant entré
B Refusé
La connexion n'est pas autorisée a ce participant
m TeleService/IPC 61xx
Participant via liaison TeleService
= DHCP
Autre PC qui recoit une adresse IP de ce PC
Avertissement Avertissements et remarques si les paramétres du pare-feu de
pare-feu la commande numérique n'ont pas activé le protocole VNC pour
tous les participants VNC.
Informations complémentaires: "Pare-feu”, page 701.
Configurations Autoriser La connexion via TeleService/IPC 61xx est toujours autorisée.
globales TeleService/
IPC 61xx

Vérification du
mot de passe

Le participant doit étre authentifié en saisissant un mot de passe.
Si cette option est active, , le mot de passe devra étre saisi au
moment d'établir la liaison.

Autoriser d'autres
VNC

Refuser Tous les autres participants VNC sont en principe exclus.
Demander Une bofite de dialogue s'ouvre lors de la tentative de connexion.
Autoriser Tous les autres participants VNC sont en principe autorisés.

Parametres du
focus VNC

Autoriser le focus
VNC

Autorise I'affectation du focus pour ce systéme. Sinon, il n'y a
pas d'affectation de focus centrale. Par défaut, le participant qui
a le focus le rend actif en cliguant sur le symbole du focus. Tous
les autres participants ne pourront alors récupérer le focus que
lorsque ce dernier aura été libéré par le participant concerné en
cliqguant sur le symbole du focus.

Autoriser le focus
VNC non bloquant

Par défaut, le participant qui a le focus le rend actif en cliquant
sur le symbole du focus. Tous les autres participants ne pourront
alors récupérer le focus que lorsque ce dernier aura été libéré
par le participant concerné en cliquant sur le symbole du focus.
Si I'affectation du focus n'est pas verrouillée, n'importe quel
participant peut récupérer le focus sans avoir a attendre la
validation de son propriétaire actuel.

Limite de temps
du focus VNC
concurrent

Délai pendant lequel le propriétaire actuel du focus peut refuser
de laisser le focus a un autre participant ou empécher la cession
du focus. Si un participant demande a récupérer le focus, une
boite de dialogue s'ouvre chez tous les participants pour qu'ils
puissent s'opposer a la nouvelle affectation du focus.
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Dialogue Option Signification
Symbole du focus FEEAN Etat actuel du focus VN pour le participant concerné : un autre
participant a le focus. La souris et le clavier sont verrouillés.
M= Etat actuel du focus VNC pour le participant concerné : le
participant actuel a le focus. Il est possible d'entrer des valeurs.
B=7w Etat actuel du focus VNC pour le participant concerné : demande

du focus aupres du participant qui I'a pour qu'il le laisse a un autre
participant. La souris et le clavier sont verrouillés jusqu'a ce que
le focus soit affecté de maniére univoque.

Si vous avez défini I'option Autoriser le focus VNC non verrouillé,
une fenétre auxiliaire s'affiche. Cette fenétre permet alors
d'empécher le transfert de focus sur le participant qui le demande.
Sinon, le focus passe au participant qui le réclame aprées expiration
du délai configuré.
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Backup et Restore

Les fonctions NC/PLC Backup et NC/PLC Restore vous permettent
de restaurer et de sauvegarder des répertoires individuels ou

un lecteur TNC complet. Vous pouvez enregistrer des fichiers

de sauvegarde en local, sur un lecteur réseau ou un support de
données USB.

Le programme sauvegardé (backup) génére un fichier *. tncbck qui
peut étre édité méme par I'outil PC TNCbackup (composante de
TNCremo). Le programme de restauration (restore) peut restaurer
aussi bien ces fichiers que les programmes TNCbackup existants.
Si vous sélectionnez un fichier *. tncbck dans le gestionnaire

de fichiers de la commande numérique, le programme NC/PLC
Restore est automatiquement généré.

La sauvegarde et la restauration se font en plusieurs étapes : Les
softkeys SUIVANT et PRECEDENT vous permettent de naviguer
entre les étapes. Pour une étape donnée, des actions spécifiques
s'affichent sous forme de softkeys.

Ouvrir NC/PLC Backup ou NC/PLC Restore

Pour ouvrir la fonction, procéder comme suit :

» Quvrir la barre des taches dans la marge inférieure de I'écran
Informations complémentaires: "Gestionnaire de fenétres',
page 99

» Appuyer sur le bouton vert HEIDENHAIN pour ouvrir le menu JH
Sélectionner I'élément de menu Tools

Sélectionner I'élément de menu NC/PLC Backup ou NC/PLC
Restore

> La commande ouvre la fenétre auxiliaire.

Sauvegarder des données

Pour sauvegarder des données de la commande (backup), procéder
comme suit :

» Sélectionner NC/PLC Backup
» Sélectionner le type
B Sauvegarder la partition TNC

B Sauvegarder |'arborescence de répertoires : sélection du
répertoire a sauvegarder dans le gestionnaire de fichiers

B Sauvegarder la configuration de la machine (uniquement pour
le constructeur de la machine)

B Sauvegarde compléte (uniguement pour le constructeur de la
machine)

B Commentaire : commentaire librement sélectionnable pour
la sauvegarde

Sélectionner I'étape suivante avec la softkey SUIVANT

» Au besoin, arréter la commande avec la softkey ARRETER
LOGICIEL CN

» Définir des regles d'exclusion
m Utiliser des régles prédéfinies
m Définir ses propres regles dans le tableau
» Sélectionner |'étape suivante avec la softkey SUIVANT

> La commande génére une liste de fichiers qui sont
sauvegardés.
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Vérifier la liste. Au besoin, désélectionner des fichiers
Sélectionner |'étape suivante avec la softkey SUIVANT
Entrer le nom du fichier de sauvegarde

Sélectionner le chemin de I'emplacement de sauvegarde
Sélectionner I'étape suivante avec la softkey SUIVANT

La commande génére le fichier de sauvegarde (backup).
Confirmer avec la softkey OK

La commande termine la sauvegarde et redémarre le logiciel
CN.

Restaurer des données

vV VvV VvV Vv Vv vVvyyvVyy

E> Attention, risque de perte de données possibles !

La commande écrase les fichiers existants sans
demander confirmation.

Pour restaurer des données (restore), procéder comme suit :
Sélectionner NC/PLC Restore

Sélectionner I'archive qui doit étre restaurée
Sélectionner I'étape suivante avec la softkey SUIVANT

La commande génére une liste de fichiers a restaurer.
Vérifier la liste. Au besoin, désélectionner des fichiers
Sélectionner |'étape suivante avec la softkey SUIVANT

Au besoin, arréter la commande avec la softkey ARRETER
LOGICIEL CN

Décompresser archive

La commande restaure les fichiers.
Confirmer avec la softkey OK

La commande redémarre le logiciel CN.

vV v VvV VvYvyy

VvV v VvV
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2.6 Remote Desktop Manager
(option 133)

Introduction

L'option Remote Desktop Manager vous permet d'afficher sur
I'écran de la TNC le contenu des calculateurs externes reliés par
Ethernet et de les commander depuis la TNC. Elle vous permet
également de lancer des programmeés ciblés sous HeROS ou
d'afficher les pages Web d'un serveur externe.

Les connexions suivantes sont possibles :

® Windows Terminal Server (RDP) : affiche le Bureau (Desktop)
d'un ordinateur Windows distant sur la commande.

B Windows Terminal Server (RemoteFX) : affiche le Bureau
(Desktop) d'un ordinateur Windows distant sur la commande.

® VNC : liaison a un ordinateur externe (p. ex. IPC HEIDENHAIN).
Affiche le Bureau (Desktop) d'un ordinateur Windows ou Unix
sur la commande.

m Switch-off/restart of a computer : usage strictement réservé
au personnel autorisé.

B World Wide Web : usage strictement réservé au personnel
autorise.

B SSH : usage strictement réservé au personnel autorisé.

B XDMCP : usage strictement réservé au personnel autorisé.

® User-defined connection : usage strictement réservé au
personnel autorisé.

HEIDENHAIN garantit le fonctionnement de

E> la connexion entre HeROS 5 et I'IlPC 6341. En
revanche, HEIDENHAIN ne garantit pas le bon
fonctionnement de toute autre combinaison/liaison a
des périphériques externes.
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Configurer une liaison - Windows Terminal Service

Configurer des ordinateurs distants

Pour établir une liaison & Windows Terminal Service,
il n'est pas nécessaire de recourir a un logiciel
supplémentaire pour I'ordinateur distant.

Configurez votre ordinateur distant comme suit, par exemple avec
un systeme d'exploitation Windows 7 :

» Apres avoir actionné le bouton Démarrer dans la barre des
taches de Windows, sélectionner I'élément de menu Panneau
de configuration

Sélectionner I'élément de menu Systéme
Sélectionner I'élément de menu Parameétres systéme avancés
Sélectionner I'onglet Utilisation a distance

v vywvyy

Dans la zone Assistance a distance, activer la fonction
Autoriser les connexions d'assistance a distance vers cet
ordinateur

» Dans la zone Bureau a distance, activer la fonction Autoriser
la connexion des ordinateurs exécutant n'importe quelle
version Bureau a distance

» Valider ces paramétrages avec le bouton OK
Configurer la TNC

installé sur I'ordinateur distant, et donc
selon le protocole utilisé, vous devez choisir
entre Windows Terminal Service (RDP) et
Windows Terminal Service (RemoteFX).

E> En fonction du systéme d'exploitation

La TNC se configure comme suit :

» Aprés avoir actionné le bouton vert HEIDENHAIN, sélectionner
I'élément de menu Remote Desktop Manager via la barre des
taches

» Actionner le bouton Nouvelle connexion dans la fenétre
Remote Desktop Manager

» Sélectionnez I'éléement de menu
Windows Terminal Service (RDP) ou
Windows Terminal Service (RemoteFX)

» Définir les informations de connexion requises dans la fenétre
Editer la connexion
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2.6 Remote Desktop Manager (option 133)
Parameétre Signification Paramétrage
Nom connexion Nom de la connexion dans Remote Desktop Manager Requis
Redémarrage a la fin de la Comportement a la fin de la connexion : Requis
connexion . .
B Toujours redémarrer
® Ne jamais redémarrer
E Toujours aprés erreur
® Demander apres erreur
Démarrage automatique a Connexion automatique au démarrage de la commande Requis
la connexion
Ajouter aux favoris Icéne de la connexion dans la barre des taches : Requis
® Double clic avec le bouton gauche de la souris : la
commande établit la liaison
® Un clic simple avec le bouton gauche de la souris : la
commande passe sur le Bureau (Desktop) de la liaison
B Un clic simple avec le bouton droit de la souris : la
commande affiche le menu de connexion
Déplacer vers l'espace de Numeéro du Bureau (Desktop) pour la liaison, les numéros 0 et 1 Requis
travail (workspace) suivant  étant réservés au logiciel CN
Activer le périphérique de Autoriser |'acces a la mémoire de masse USB connectée Requis
stockage de masse USB
Ordinateur Nom d'hote ou adresse IP de I'ordinateur externe Requis
Nom utilisateur Nom de I'utilisateur Requis
Mot de passe Mot de passe de I'utilisateur Requis
Domaine Windows Nom d'héte de I'ordinateur externe Requis
Mode plein écran ou Taille Taille de la fenétre de connexion Requis
personnalisée de la fenétre
Parametres dans Options Usage réservé au personnel autorisé En option

avancées
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Configurer une connexion - VNC

Configurer un ordinateur externe

Pour établir une liaison par VNC, vous aurez besoin
d'un serveur VNC supplémentaire pour votre
ordinateur externe.

Installez et configurez le serveur VNC, p. ex. le
serveur TightVNC Server, avant de configurer la TNC.

Configurer la TNC
La TNC se configure comme suit :

> Sélectionnez I'élément de menu Remote Desktop Manager via
la barre des taches

» Actionner le bouton Nouvelle connexion dans la fenétre
Remote Desktop Manager

Sélectionnez I'élément de menu YNC

» Définir les informations de connexion requises dans la fenétre
Editer la connexion

Configuration Signification Paramétrage
Nom de connexion: Nom de la connexion dans Remote Desktop Manager Requis
Redémarrage apreés la fin Comportement a la fin de la connexion : Requis
de connexion: : ,
= Toujours redémarrer
® Ne jamais redémarrer
B Toujours apres erreur
B Demander aprés erreur
Démarrage automatique Connexion automatique au démarrage de la commande Requis
lors de l'inscription
Ajouter aux favoris Icone de la connexion dans la barre des taches : Requis
B Double clic avec le bouton gauche de la souris : la
commande étabilit la liaison
B Un clic simple avec le bouton gauche de la souris : la
commande passe sur le Bureau (Desktop) de la liaison
® Un clic simple avec le bouton droit de la souris : la
commande affiche le menu de connexion
Déplacer a l'espace de Numeéro du Bureau (Desktop) pour la liaison, les numéros 0 et 1 Requis
travail suivant (workspace)  étant réservés au logiciel CN
Activer la mémoire de Autoriser |'acces a la mémoire de masse USB connectée Requis
masse USB
Calculatrice Nom d'héte ou adresse IP de I'ordinateur externe Requis
Mot de passe Mot de passe de connexion au serveur VNC Requis
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Configuration Signification Paramétrage

Mode plein écran ou Taille de la fenétre de connexion Requis

Dimension fenétre définie

par l'utilis.:

Autoriser d'autres Autoriser |'acces au serveur VNC et a d'autres connexions Requis

connexions (share)

voir seulement (viewonlay) En mode Affichage, I'ordinateur externe ne peut pas étre Requis
commandé

Parametres dans Options Usage réservé au personnel autorisé En option

étendues

Etablir et couper une connexion

Lorsqu'une connexion a été configurée, celle-ci apparait sous
forme de symbole dans la fenétre du Remote Desktop Manager.
En cliquant sur ce symbole de connexion avec le bouton droit de
la souris, un menu s'ouvre. Celui-ci vous permet de démarrer ou
d'interrompre la connexion.

La touche DIADUR qui se trouve a droite du clavier vous permet
de passer au Desktop 3 et de revenir a l'interface de la TNC. Il est
également possible de passer a ce Desktop par le biais de la barre
des taches.

Si le Desktop de la liaison ou de I'ordinateur externe est actif,
toutes les saisies effectuées avec la souris et le clavier seront
prises en compte par la liaison.

Toutes les connexions sont automatiquement coupées lorsque

le systeme d'exploitation HeROS 5 est mis hors tension.

Notez toutefois que seule la connexion est interrompue et que
|'ordinateur ou le systéme externe n'est pas automatiquement mis
hors tension.
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2.7 Accessoires : palpeurs 3D
et manivelles électroniques
HEIDENHAIN

Palpeurs 3D

Les différents palpeurs 3D HEIDENHAIN servent a :

B dégauchir automatiquement les pieces

B |nitialiser les points d'origine avec rapidité et précision

m Effectuer des mesures de la piece pendant I'exécution du
programme

E ¢étalonner et controéler les outils

H Toutes les fonctions de cycles (cycles palpeurs et
cycles d'usinage) font I'objet d'une description dans
le manuel d'utilisation "Programmation des cycles".
Si vous avez besoin de ce manuel d'utilisation,
adressez-vous a HEIDENHAIN. ID : 892905-xx

Les palpeurs a commutation TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 et
TS 740

Ces palpeurs sont particulierement bien adaptés au dégauchissage
automatique de la piéce, a la définition du point d'origine et

aux mesures de la piece. Le TS 220 transmet les signaux de
commutation via un cable et constitue une alternative économique
si vous souhaitez opter occasionnellement pour une opération
digitale.

Le palpeur TS 640 et le TS 440, plus petit, ont été spécialement
congus pour les machines qui sont équipées d'un changeur
d'outils. Les signaux de commutation sont transmis sans cable, par
infrarouge.

Principe de fonctionnement : au sein des palpeurs a commutation
HEIDENHAIN, un capteur optique sans usure détecte la déviation
de la tige. Le signal généré est destiné a mémoriser la valeur
effective de la position actuelle du palpeur.

Le palpeur d'outils TT 140 pour I'étalonnage d'outils

Le TT140 est un palpeur 3D a commutation destiné a I'étalonnage
et au contrdle des outils. La TNC propose pour cela trois cycles

qui permettent de déterminer le rayon et la longueur d'outil

en présence d'une broche a l'arrét ou en rotation. La structure
particulierement robuste et I'indice de protection élevé rendent le
TT 140 insensible aux liquides de refroidissement et aux copeaux.
Le signal de commutation est généré par a un capteur optique sans
usure d'une trés grande fiabilité.
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Manivelles électroniques HR

Les manivelles électroniques permettent un déplacement manuel
simple et précis des axes des machines. La course de déplacement
par tour de manivelle est largement sélectionnable. Outre les
manivelles encastrables HR 130 et HR 150, HEIDENHAIN propose
aussi des manivelles portables HR 410, HR 520 et HR 550FS.

Sur les commandes avec (HSCI: HEIDENHAIN Serial

E> Controller Interface) interface série pour composants
de commande, il est possible de de raccorder
plusieurs manivelles électroniques en méme temps
et de les utiliser une a une tour a tour.

La configuration est effectuée par le constructeur de
machines |
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3.1 Principes de base

Systemes de mesure de déplacement et marques de
référence

Des systemes de mesure installés sur les tables des machines
mesurent les positions des axes ou de |'outil. Les axes linéaires
sont généralement équipés de systemes de mesure linéaire,
les plateaux circulaires et axes inclinés de systémes de mesure
angulaire.

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

Une coupure d'alimentation provoque la perte du rapport entre la
position de la table de la machine et la position effective calculée.
Pour restaurer cette affectation, les systemes de mesure de course
incrémentaux dispose de marques de référence. Lors du passage
sur une margue de référence, la TNC recoit un signal identifiant

un point d'origine fixe. De cette maniere, la TNC peut restaurer
I'affectation de la position effective par rapport a la position actuelle
de la machine. Sur les systémes de mesure linéaire équipés de
marques de référence a distances codées, il suffit de déplacer les
axes de la machine de 20 mm au maximum et, sur les systémes de
mesure angulaire, de 20°.

Avec les systemes de mesure absolus, une valeur absolue de
position est transmise a la commande a la mise sous tension. Il
est ainsi possible de réaffecter une position réelle a a la position du
chariot de la machine immédiatement apres avoir remis le systéme
sous tension, sans avoir besoin de déplacer les axes de la machine.

X (2Y)
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Systemes de référence

Pour que la commande puisse déplacer un axe sur une course
donnée, il faut qu'elle dispose d'un systéme de référence.

Le systeme de mesure linéaire qui est monté parallélement aux
axes sert de systéme de référence simple pour les axes linéaires
d'une machine-outil. Le systeme de mesure linéaire sert de
support a une échelle graduée, un systéme de coordonnées a une
dimension.

Pour approcher un point dans le plan, la commande a besoin de
deux axes et donc d'un systéme de référence a deux dimensions.

Pour approcher un point dans I'espace, la commande a besoin de
trois axes et donc d'un systéme de référence a trois dimensions. Si
les trois axes sont perpendiculaires |'un par rapport a l'autre, il en
résulte alors un systéme de coordonnées cartésien.

Si I'on suit la regle de la main droite, la pointe
des doigts indique le sens positif des trois axes

principaux.

Pour gu'un point puisse étre déterminé de maniére univoque

dans I'espace, un saut de coordonnées doit étre défini en plus
des trois dimensions. C'est leur point d'intersection commun qui
sert de saut de coordonnées dans un systeme de coordonnées
tridimensionnel. Ce point d'intersection a pour coordonnées : X+0,
Y+0 et Z+0.

Pour que la commande exécute, par exemple, toujours un
changement d'outil a la méme position alors qu'un usinage est
toujours exécuté par rapport a la position actuelle de la piece, il est
nécessaire de prévoir plusieurs systemes de référence distincts.
La commande distingue les systémes de référence suivants :

B |e systéme de coordonnées machine M-CS :
Machine Coordinate System

B | e systéme de coordonnées de base B-CS :
Basic Coordinate System

B | e systéme de coordonnées de la pieéce W-CS :
Workpiece Coordinate System

B |e systéme de coordonnées du plan d'usinage WPLCS :
Working Plane Coordinate System

B |e systéme de coordonnées de programmation I-CS :
Input Coordinate System

B |e systéme de coordonnées de I'outil T-CS :
Tool Coordinate System

Tous les systemes de référence se réferent les uns
aux autres. lls sont soumis a la chaine cinématique
de la machine-outil concernée.

Le systeme de coordonnées de la machine sert alors
de systeme de référence.
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Systéeme de coordonnées de la machine M-CS

Le systeme de coordonnées de la machine correspond a la
description de la cinématique et donc au systéme mécanique
effectif de la machine-outil.

Comme la mécanique d'une machine-outil ne correspond jamais
exactement a un systeme de coordonnées cartésien, le systeme
de coordonnées de la machine se compose de plusieurs systemes
de coordonnées a une dimension. Les systémes de coordonnées a
une dimension correspondent aux axes de la machine, qui ne sont
pas nécessairement perpendiculaires entre eux.

La position et I'orientation des systemes de coordonnées a une
dimension sont définies a I'aide de translations et de rotation qui
partent de |'axe de la broche dans la description de la cinématique.

Le constructeur de la machine définit la position de I'origine des
coordonnées, autrement dit du point zéro de la machine, dans la
configuration de la machine. Les valeurs de la configuration de la
machine définissent les positions zéro des systémes de mesure et
des axes de la machine correspondants. Le point zéro machine ne
se trouve pas obligatoirement au point d'intersection théorique des
axes physiques. Il peut également se trouver en dehors de la plage
de déplacement.

Comme les valeurs de configuration de la machine ne peuvent pas
étre modifiées par |'opérateur, le systéme de coordonnées machine
est utilisé pour déterminer les positions constantes, , par. ex. le
point de changement d'outil.

Point zéro machine ZP :
Machine Zero Point
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La commande exécute tous les mouvements dans le systéme de
coordonnées machine, quel que soit le systeme de référence dans
lequel les valeurs ont été programmeées.

Exemple d'une machine a 3 axes avec un axe Y comme axe oblique
non perpendiculaire au plan ZX :

» En mode Positionnement avec introd. man., exécuter une
séquence NC avec L IY+10

> La commande se base sur les valeurs définies pour déterminer
les valeurs nominales des axes requises.

> La commande déplace les axes Y et Z de la machine pendant le
positionnement.

> Les indicateurs REFEFF et REF NOML montrent les
mouvements des axes Y et Z dans le systeme de coordonnées
de la machine.

> Les indicateurs EFF. et NOM. montrent exclusivement un
mouvement de I'axe Y dans le systeme de coordonnées de
programmation.

» En mode Positionnement avec introd. man., exécuter une
séquence CN avec L 1Y-10 M91

> La commande se base sur les valeurs définies pour déterminer
les valeurs nominales des axes requises.

> Pendant le positionnement, la commande déplace uniguement
I'axe Y de la machine.

> Les indicateurs REFEFF et REF NOML montrent uniquement
un mouvement de l'axe Y dans le systeme de coordonnées
machine.

> Les indicateurs EFF. et NOM. montrent les mouvements
des axes Y et Z dans le systéeme de coordonnées de
programmation.

L'opérateur peut programmer des des positions par rapport au
point zéro machine, par exemple a |'aide de la fonction auxiliaire

MI1.
Softkey Application @cs peryer o @ rogramation
TRANSFORM. L'opérateur peut définir des décalages axe par axe — : . : : .
DE BASE N , . i Z : z E :
dans le systeme de coordonnées de la machine, ‘ : : : : :
a 'aide des valeurs OFFSET dans le tableau de ; : : :
presets. 9 ) 0 0 ) 0
Le constructeur de la machine configure les colonnes |
OFFSET du tableau de presets en fonction de la T r—r [
M 1% X [Nm] P1 -T oFF] o
’ maChIﬂe. 1% Y [Nm] S1 LIMIT ? =
vl 0.000]~ | +0.000 — @
et +0.000/ G +0.000
Informations complémentaires: 'Gestion des points d'origine H H eI H Fan

avec le tableau Preset", page 575
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3.1 Principes de base

Systéme de coordonnées de base B-CS

Le systeme de coordonnées de base est un systéme de
coordonnées cartésien tridimensionnel dont le saut de
coordonnées correspond a la fin de la description de la
cinématique.

L'orientation du systeme de coordonnées de base correspond la
plupart du temps a celle du systéme de coordonnées machine.
Il peut toutefois y avoir des exceptions si un constructeur

de machines utilise des transformations cinématiques
supplémentaires.

C'est le constructeur de la machine qui définit la description de

la cinématique, et donc la position du saut de coordonnées dans
le systéme de coordonnées de base, dans la configuration de la
machine. L'opérateur peut modifier les valeurs de configuration de
la machine.

Le systeme de coordonnées de base permet de déterminer la
position et |'orientation du systeme de coordonnées de la piece.

Softkey Application @z et o= EPragramation |
L'opérateur détermine la position et |'orientation — P : =
DE BASE N s "y 3 0 0 [ 0 0 ¥
oFFsET du systeme de coordonnées de la piece, par ;

exemple a l'aide d'un palpeur 3D. La commande 4|
mémorise les valeurs déterminées par rapport : : : : : ! |

au systeme de coordonnées de base comme
valeurs de TRANSFORM. DE BASE dans le tableau
de presets.

Largeur texta 16

0% X [Nm] P1 -T1
0% Y [Nm] ST LIMIT ?

&

1A | +0.000 oE o

-7.879/ +0.000
+23.773
s o ovr 100s 509
xeriven

‘RRE

de TRANSFORM. DE BASE dans le tableau de presets
B ©n fonction de la machine.

Bis 1500

? Le constructeur de la machine configure les colonnes
(«B

Informations complémentaires: "Gestion des points d'origine
avec le tableau Preset", page 575
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Systéme de coordonnées de la piece W-CS

Le systeme de coordonnées de la piece est un systéme

de coordonnées cartésien tridimensionnel dont le saut de
coordonnées correspond au point d'origine actif.

La position et I'orientation du systéme de coordonnées de la piece
dépendent des valeurs de TRANSFORM. DE BASE a la ligne de
presets active.

Softkey Application

L'opérateur détermine la position et |'orientation
DE BRASE \ s "y
OFFSET du systéme de coordonnées de la piece, par

exemple a l'aide d'un palpeur 3D. La colonne
meémorise les valeurs déterminées par rapport

au systeme de coordonnées de base comme
valeurs de TRANSFORM. DE BASE dans le tableau
de presets.

Informations complémentaires: "Gestion des points d'origine
avec le tableau Preset", page 575

L'opérateur utilise les transformations pour définir la position et
|'orientation du systéme de coordonnées du plan d'usinage dans le
systéme de coordonnées de la piéce.

Transformations dans le systéme de coordonnées de la piéce :
® Fonctions 3D ROT

® Fonctions PLANE

E Cycle 19 PLAN D'USINAGE

E Cycle 7 POINT ZERO
(décalage avant I'inclinaison du plan d'usinage)

B Cycle 8 IMAGE MIROIR
(mise en miroir avant |'inclinaison du plan d'usinage)

Le résultat des transformations qui dépendent les
unes des autres dépend de |'ordre dans lequel vous
les avez programmeées |

coordonnées de la piece, la position et |'orientation
du systeme de coordonnées du plan d'usinage sont
identiques a celles du systeme de coordonnées de la
piece.

Sur une machine a 3 axes ou pour un

usinage a 3 axes pur, il n'y a pas de transformation
dans le systeme de coordonnées de la piece. Les
valeurs de TRANSFORM. DE BASE de la ligne de
presets active s'appliquent alors directement sur le
systéme de coordonnées du plan d'usinage.

Il est bien évidemment possible de procéder a
d'autres transformations dans le systéme de
coordonnées du plan d'usinage. Informations
complémentaires: "Systéme de de coordonnées du
plan d'usinage WPL-CS", page 126

E> Sans transformation active dans le systeme de
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3.1 Principes de base

Systéme de de coordonnées du plan d'usinage WPL-CS

Le systeme de coordonnées du plan d'usinage est un systeme de
coordonnées cartésien tridimensionnel.

La position et I'orientation du systéme de coordonnées du plan
d'usinage dépendent des transformations actives dans le systeme
de coordonnées de la piece.

Sans transformation active dans le systeme de
E> coordonnées de la piece, la position et |'orientation
du systeme de coordonnées du plan d'usinage sont
identiques a celles du systeme de coordonnées de la
piece.
Sur une machine a 3 axes ou pour un
usinage a 3 axes pur, il n'y a pas de transformation
dans le systeme de coordonnées de la piece. Les
valeurs de TRANSFORM. DE BASE de la ligne de
presets active s'appliquent alors directement sur le
systeme de coordonnées du plan d'usinage.

L'opérateur utilise les transformations pour définir la position et
|'orientation du systéme de coordonnées de programmation dans
le systeme de coordonnées du plan d'usinage.

Transformations dans le systéme de coordonnées dans le plan
d'usinage :

® Cycle 7 POINT ZERO

Cycle 8 IMAGE MIROIR

Cycle 10 ROTATION

Cycle 11 FACTEUR ECHELLE
Cycle 26 FACT. ECHELLE AXE
PLANE RELATIVE
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La fonction PLANE RELATIVE agit comme une
fonction PLANE dans le systéme de coordonnées de
la piece et oriente le systeme de coordonnées du
plan d'usinage.

Les valeurs de l'inclinaison supplémentaire se
référent toujours au systeme de coordonnées du
plan d'usinage.

Le résultat des transformations qui dépendent les
unes des autres dépend de |'ordre dans lequel vous
les avez programmeées !

Sans transformation active dans le systeme de
coordonnées du plan d'usinage, la position et
I'orientation du systéme de coordonnées de
programmation et celles du systéme de coordonnées
du plan d'usinage sont identiques.

Sur une machine a 3 axes ou pour un usinage a

3 axes pur, il n'y a pas de transformation dans le
systéme de coordonnées de la piece non plus. Les
valeurs de TRANSFORM. DE BASE de la ligne de
presets active s'appliquent alors directement sur le
systéme de coordonnées du plan d'usinage.
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3.1 Principes de base

Systéme de coordonnées de programmation I-CS

Le systeme de coordonnées de programmation est un systéme de
coordonnées cartésien a trois dimensions.

La position et I'orientation du systeme de coordonnées de
programmation dépend des transformations actives dans le
systéme de coordonnées du plan d'usinage.

Sans transformation active dans le systeme de

E> coordonnées du plan d'usinage, la position et
I'orientation du systéme de coordonnées de
programmation et celles du systéme de coordonnées
du plan d'usinage sont identiques.

Sur une machine a 3 axes ou pour un usinage a

3 axes pur, il n'y a pas de transformation dans le
systéme de coordonnées de la piece non plus. Les
valeurs de TRANSFORM. DE BASE de la ligne de
presets active s'appliquent alors directement sur le
systeme de coordonnées du plan d'usinage.

L'opérateur utilise les séquences de déplacement dans le systeme
de coordonnées de programmation pour définir la position de
|'outil, et donc la position du systéme de coordonnées de |'outil.
Séquences de déplacement dans le systéme de coordonnées de
programmation :

B Séquences de déplacement paralleles aux axes

B Séquences de déplacement avec coordonnées cartésiennes ou
polaires

m Séquences de déplacement avec coordonnées cartésiennes et
vecteurs de normale a la surface

7 X+48 R+
7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO

La position du systeme de coordonnées de |'outil

E> est également déterminée pour les séquences de
déplacement avec vecteurs de normale a la surface,
via les coordonnées cartésiennes X, Y et Z.

Avec la correction d'outil 3D, la position du systeme
de coordonnées de I'outil peut étre décalée le long
des vecteurs de normale a la surface.

peut étre réalisée dans plusieurs systemes de
référence.

E> L'orientation du systeme de coordonnées de |'outil

Informations complémentaires: "Systéme de
coordonnées de I'outil T-CS", page 129

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 %10

Un contour qui se réfere a l'origine

du systeme de coordonnées de
programmation peut étre transformeé trés
facilement a votre guise.
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Systéme de coordonnées de I'outil T-CS

Le systeme de coordonnées de I'outil est un systéme de

coordonnées cartésien a trois dimensions dont I'origine des

coordonnées correspond au point de référence de I'outil. Les [ \ [ \ [ \

valeurs du tableau d'outils se référent a ce point : L et R pour les : L L !

outils de fraisage et ZL, XL et YL pour les outils de tournage. ’1 1‘ ’1 1‘ ’1 |
] [ ] [

Informations complémentaires: "Entrer des données d'outils ] ‘ ‘ ‘
dans le tableau", page 211 et "Données d'outils", page 535

Pour que le contréle dynamique anti-collision
(option 40) puisse surveiller correctement

I'outil, il faut que les valeurs du tableau d'outils
correspondent aux dimensions effectives de I'outil.

Le saut de coordonnées du systéme de coordonnées de |'outil est
décalé au point de guidage de I'outil (TCP) en fonction des valeurs
contenues dans le tableau d'outils. TCP est I'abréviation de Tool TCP TCP TCP
Center Point. . ®

Si le programme CN ne se référe pas a la pointe de I'outil, il faudra
décaler le point de guidage de I'outil. Le décalage requis dans

le programme CN est effectué a I'aide des valeurs delta lors de
I'appel d'outil.

La position du TCP telle qu'elle est indiguée dans le
graphigue est obligatoire si vous utilisez la correction

d'outil 3D.

L'opérateur utilise les séquences de déplacement

E> dans le systéme de coordonnées de programmation
pour définir la position de I'outil, et donc la position
du systeme de coordonnées de |'outil.

L'orientation du systeme de coordonnées de I'outil dépend de
I'angle d'inclinaison actuel de I'outil si la fonction TCPM ou la
fonction auxiliaire M128 est active.

L'opérateur définit un angle d'inclinaison de I'outil soit dans le
systeme de coordonnées de la machine, soit dans le systéeme de
coordonnées du plan d'usinage.

Angle d'inclinaison de I'outil dans le systeme de coordonnées de la
machine :

7L X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128
Angle d'inclinaison de I'outil dans le systeme de coordonnées du
plan d'usinage :

6 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS

7 L A+0 B+45 C+0 RO F2500

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007

NZ0.8848844 TX-0.08076201 TY-0.34090025 TZ0.93600126

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO M128
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ici par des vecteurs, une correction d'outil 3D est
possible avec les valeurs de correction DL, DR et DR2
de la séquence TOOL CALL.

Le mode de fonctionnement des valeurs de
correction dépend du type d'outil.

La commande détecte les différents types d'outils a
I'aide des colonnes L, R et R2 du tableau d'outils :

= R27ag + DR27ag + DR2prog = 0
— Fraise deux tailles

E> Pour les séquences de déplacement représentées

" R21ag + DR27ag + DR2proG = R1aB + DR1aB +
DRpRroG
— fraise hémisphérique ou fraise boule

B O< RZTAB + DRZTAB + DRZPROG < RTAB + DRTAB
+ DRproG
— fraise a rayon d'angle ou fraise torique

Sans fonction TCPM, ni fonction auxiliaire M128,

E> I'orientation du systéme de coordonnées de I'outil
est identique a celle du systéme de coordonnées de
programmation.
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Désignation des axes sur les fraiseuses

Désignation des axes X, Y et Z de votre fraiseuse : axe principal
(Ter axe), axe secondaire (2éme axe) et axe d'outil. La désignation
de I'axe d'outil permet de déterminer I'axe principal et |'axe
secondaire.

Axe d'outil Axe principal Axe secondaire
X Y Z
Y Z X
Z X Y

Coordonnées polaires

Lorsque votre dessin d'usinage est exprimé en coordonnées
cartésiennes, vous créez votre programme d'usinage en
coordonnées cartésiennes. En revanche, lorsque des pieces
comportent des arcs de cercle ou des coordonnées angulaires, il
est souvent plus simple de définir les positions en coordonnées
polaires.

Contrairement aux coordonnées cartésiennes X, Y et Z, les
coordonnées polaires ne définissent les positions que dans un
plan. Les coordonnées polaires ont leur origine sur le péle CC (CC
= de I'anglais circle center: centre de cercle). Une position dans un
plan est définie clairement avec les données suivantes :

® Rayon des coordonnées polaires : distance entre le pdle CC et
la position

B Angle des coordonnées polaires : angle formé par I'axe de
référence angulaire et la droite reliant le p6le CC a la position
Définition du poéle et de I'axe de référence angulaire

Le pole est défini par deux coordonnées en coordonnées
cartésiennes dans I'un des trois plans L'axe de référence angulaire
pour I'angle polaire H est ainsi clairement défini.

Coordonnées polaires (plan)  Axe de référence angulaire

XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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3.1 Principes de base

Positions absolues et incrémentales de la piece

Positions absolues de la piéce

Si les coordonnées d'une position se réféerent au point zéro
(origine) des coordonnées, il s'agit de coordonnées absolues.
Chague position sur une piece est définie clairement au moyen de
ses coordonnées absolues.

Exemple 1 : trous en coordonnées absolues :

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

Positions incrémentales de la piéce

Les coordonnées incrémentales se réferent a la derniere position
d’'outil programmée servant de point zéro (imaginaire) relatif. Lors
de la création du programme, les coordonnées incrémentales
indiguent ainsi la cote (située entre la derniére position nominale
et la suivante) a laquelle I'outil doit se déplacer. C'est en raison de
cette cotation en chaine qu'elle est appelée cote incrémentale.

Une cote incrémentale est signalée par la fonction G91 devant
|"axe.

Exemple 2 : trous en coordonnées incrémentales

Coordonnées absolues du trou 4

X =10 mm

Y =10 mm

Trou 5 se référant a 4 Trou 6, par rapport a 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Coordonnées polaires absolues et incrémentales

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

Les coordonnées incrémentales se réferent toujours a la derniére
position d'outil programmeée.
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Sélectionner un point d'origine

Un point caractéristique servant de point d'origine absolue (point
zéro), en général un coin de la piéce, est indiqué sur le plan de

la piece. Pour définir le point d'origine, commencer par aligner la
piece par rapport aux axes de la machine et amener I'outil dans une
position connue par rapport a la piece, pour chague axe. Dans cette
position, régler I'affichage de la TNC soit a zéro, soit a une valeur
de position connue. Vous orientez ainsi la piece dans le systeme
de référence qui sera applicable pour I'affichage de la TNC et votre
programme d'usinage.

Si le plan de la piéce indique déja des points de référence relatifs, il
vous suffit d'utiliser les cycles pour la conversion de coordonnées.

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

Si la cotation du plan de la piece n’est pas conforme a la
programmation des CN, sélectionner comme point de référence
une position ou un angle de la piéce a partir duquel il est possible
de définir les autres positions de la piéce.

L'initialisation des points d'origine a I'aide d'un palpeur 3D
HEIDENHAIN est particulierement facile.

Informations complémentaires: "Initialiser le point d'origine avec
le palpeur 3D ", page 607

Exemple

Le schéma de la piéce contient des percages (numérotés 7 a 4)
dont les cotes sont relatives a un point d'origine absolu ayant

les coordonnées X=0 Y=0. Les percages (numérotés 5 a 7) se
réferent a un point d'origine relatif ayant les coordonnées X=450
Y=750. Le cycle DECALAGE POINT ZERO vous permet de décaler
provisoirement le point zéro a la position X=450, Y=750 pour
programmer les percages (5 bis 7) sans calculs supplémentaires.
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3.2 Ouvrir et introduire des programmes

3.2 Ouvrir et introduire des programmes

Structure d'un programme CN au format DIN/ISO

Un programme d’usinage est constitué d'une série de séquences
de CN. L'image ci-contre vous montre les éléments qui composent
une séquence.
. . . . Block
La TNC numérote automatiqguement les séquences d'un
programme d'usinage en fonction du parametre machine N10‘G00 G40 X+10 Y+5 F100’M3
blockincrement (105409). Le parametre machine blocklncrement
(105409) définit I'incrément de numérotation des séquences.
La premiére séquence d'un programme est identifiable par la Path function  Words
mention %, suivie du nom du programme et de I'unité de mesure
valide.
Les séquences suivantes contiennent les informations sur :
B |a piece brute
= Appels d'outil
®  Approche d'une position de sécurité

Block number

B |es avances et vitesses de rotation
B Mouvements de contournage, Cycles et autres fonctions

La derniere séquence d'un programme est identifiable a la mention
N99999999, suivie du nom du programme et de I'unité de mesure
utilisée.

Aprés un appel d'outil, HEIDENHAIN vous conseille
' d'approcher une position de sécurité a partir de
o laquelle la TNC pourra effectuer un déplacement
d'usinage sans risque de collision !
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Ouvrir et introduire des programmes

Définition de la piéce brute: G30/G31

Vous définissez une piéce brute directement apres I'ouverture d'un
nouveau programme. Pour définir ultérieurement la piéce brute,
appuyer sur la touche SPEC FCT, appuyer sur la softkey DEFIN.
PGM PAR DEFAUT , puis sur la softkey BLK FORM. La TNC a besoin
de cette définition pour les simulations graphiques.

La définition de la piece brute n'est nécessaire
que si vous souhaitez tester graphiqguement votre
programme |

La TNC peut représenter diverses formes de piece brute :

Softkey Fonction

Définir une piéce brute de forme
rectangulaire

, Définir une piéce brute de forme
ﬁ cylindrique

. Définir une piéce brute de révolution
N
i§ de la forme de votre choix

Piece brute rectangulaire

Les c6tés du parallélépipede sont paralleles aux axes X, Y et Z.
Cette piece brute est déterminée par deux de ses coins :

® Point MIN G30 : les plus petites coordonnées X, Y et Z du
parallélépipede . entrer des valeurs absolues

B Point MAX G31 : les plus grandes coordonnées X, Y et Z du
parallélépipede ; entrer des valeurs absolues ou des valeurs
incrémentales

Exemple : affichage de la piéce brute BLK FORM dans le
programme CN

%NOUVEAU G71 * Début du programme, nom, unité de mesure
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40* Axe de broche, coordonnées du point MIN
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0* Coordonnées du point MAX

N99999999 %NOUVEAU G71 * Fin du programme, nom, unité de mesure

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016

3.2

135



Principes de base, Gestionnaire de fichiers
3.2 Ouvrir et introduire des programmes

Piéce brute cylindrique

La piéce brute cylindrique est définie par les cotes du cylindre :

B X, Y ou Z: axe rotatif

® D, R: diamétre ou rayon du cylindre (avec signe positif)

® | longueur du cylindre (avec signe positif)

m DIST: décalage le long de I'axe de rotation

B DI, Rl: diamétre intérieur ou rayon intérieur des cylindres creux

Les parametres DIST et Rl ou DI sont optionnels et
ne doivent pas impérativement étre renseignés.

Exemple : affichage de la pieéce brute BLK FORM CYLINDER
dans le programme CN

%NOUVEAU G71 * Début du programme, nom, unité de mesure
N10 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10* Axe de broche, rayon, longueur, distance, rayon intérieur
N99999999 %NOUVEAU G71 * Fin du programme, nom, unité de mesure

Piéce brute de révolution de la forme de votre choix

Vous définissez le contour de la piece brute de révolution dans
un sous-programme. Utiliser pour cela X, Y ou Z comme axe de
rotation. J\

Dans la définition de la piéce brute, vous renvoyez a la description
du contour :

Y
X

® DIM_D, DIM_R: diamétre ou rayon de la piece de révolution

®m | BL: sous-programme avec la description du contour

La description du contour peut contenir des valeurs négatives pour
I'axe rotatif, mais ne peut contenir que des valeurs positives sur
I'axe principal. Le contour doit étre fermé, autrement dit le début
du contour correspond a la fin du contour.

Si vous définissez une piéce brute de révolution avec des

coordonnées incrémentales, les cotes sont indépendantes de la
programmation du diametre.

7\

Le sous-programme peut étre renseigné a l'aide d'un
numeéro, d'un nom ou d'un parameétre QS.
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Exemple : affichage de la piéce brute BLK FORM ROTATION
dans le programme CN
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Ouvrir un nouveau programme d'usinage

Un programme d'usinage s'édite toujours en mode
Programmation. Exemple d'ouverture de programme:

» Mode de fonctionnement : appuyer sur la touche
Programmation
» Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur la

touche PGM MGT

Sélectionnez le répertoire dans lequel vous souhaitez mémoriser le
nouveau programme :
NOM DE FICHIER = NOUVEAU.I

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

» Sélectionner I'unité de mesure : appuyer sur

H MM ou INCH. La TNC change de fenétre de
programme et ouvre le dialogue de définition de la
BLK-FORM (piéce brute).

> Sélectionner une piece brute rectangulaire :
hﬂ appuyer sur la softkey correspondant a la forme
brute rectangulaire

PLAN D'USINAGE DANS LE GRAPHIQUE : XY
» Indiquer I'axe de broche, p. ex. G17

G17

DEFINITION DE LA PIECE BRUTE : MINIMUM

ENT » Entrer les coordonnées X, Y et Z du point MIN
I'une apres |'autre et valider chaque fois avec la
touche ENT

DEFINITION DE LA PIECE BRUTE : MAXIMUM

ENT » Entrer les coordonnées X, Y et Z du point MAX
I'une apres |'autre et valider chaque fois avec la
touche ENT

Exemple : affichage de BLK-Form dans le programme CN

%NOUVEAU G71 * Début de programme, nom, unité de mesure
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40* Axe de broche, coordonnées du point MIN
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0* Coordonnées du point MAX

N99999999 %¥NOUVEAU G71 * Fin du programme, nom, unité de mesure

La TNC génere automatiqguement la premiere et la derniere
séquence du programme.

Si vous ne souhaitez pas programmer de définition
de la piéce brute, interrompre le dialogue Plan
d'usinage dans graph.: XY avec la touche DEL !
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Mouvements d'outil en DIN/ISO programmer

Pour programmer une séquence, appuyez sur la touche SPEC FCT.
Sélectionner la softkey FONCTIONS PROGRAMME, puis la softkey
DIN/ISO. Pour obtenir le code G correspondant, vous pouvez
également utiliser les touches des fonctions de contournage
grisées.

Si vous programmez des fonctions DIN/ISO avec
un clavier raccordé par USB, veiller a ce que les
majuscules soient activées.

Exemple de séquence de positionnement

» Entrer la valeur 1 et appuyer sur la touche ENT
pour

COORDONNEES ?

» 10 (entrer la coordonnée cible de I'axe X)
» 20 (entrer la coordonnée cible de I'axe Y)
enT » Appuyer sur la touche ENT pour passer a la

question suivante

TRAJECTOIRE DE POINTS DE FRAISAGE

» Entrer la valeur 40 et valider avec la touche ENT
pour effectuer un déplacement sans correction du
rayon de I'outil, ou

» Effectuer un déplacement a gauche ou a droite du
£ contour programmeé : appuyer sur la softkey G41
ou G42
642
AVANCEF =7?
» 100 (entrer une avance de 100 mm/min pour ce mouvement de
contournage)
enT » Appuyer sur la touche ENT pour passer a la

qguestion suivante

FONCTION AUXILIAIRE M ?

» Indiquer 3 (fonction auxiliaire M3 "Broche ON").
» Appuyer sur la touche END pour que la TNC quitte
le dialogue

La fenétre de programme affiche la ligne :
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3*
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Valider les positions effectives

La TNC permet de mémoriser la position effective dans le

programme, p. ex. Si vous :

B programmez des séquences de déplacement

B programmez des cycles

Pour transférer correctement les valeurs de position, procédez de

la facon suivante :

» Dans une séguence, positionner le champ de saisie a |'endroit

ou vous souhaitez valider une position

» Sélectionner la fonction "Valider la position
effective" : Dans la barre de softkeys, la TNC
affiche les axes dont vous pouvez valider les

positions

- » Sélectionner I'axe : La TNC inscrit la position

z actuelle de I'axe sélectionné dans le champ de
saisie actif.

La TNC mémorise toujours les coordonnées du
centre d'outil dans le plan d'usinage, méme si la
correction du rayon d'outil est active.

La TNC mémorise toujours la coordonnée de la
pointe de I'outil dans I'axe d'outil, tenant ainsi
compte de la correction de longueur d'outil active.

La barre de softkeys de la TNC reste active
jusqu'a ce que VOUS appuyez a nouveau sur la
touche ,, Validation de la position effective”. Ce
comportement s'applique également lorsque
vous enregistrez la séquence actuelle et que vous
ouvrez une nouvelle séguence par fonction de
contournaged'axe. Lorsque vous sélectionnez un
élément de séquence pour lequel vous devez choisir
parmi plusieurs propositions de programmation
(p. ex. la correction de rayon), alors la TNC ferme
également la barre de softkeys de sélection des
axes.

La fonction , Valider la position effective” est interdite
quand la fonction Inclinaison du plan d'usinage est
active.
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Editer programme

Vous ne pouvez éditer un programme que s'il n'est
pas en cours d'exécution dans un des modes

Machine de la TNC.

Pendant que vous étes en train de créer ou de modifier un
programme d'usinage, vous pouvez utiliser les touches fléchées ou
les softkeys pour sélectionner chacune des lignes de programme
ou certains mots d'une séquence :

Softkey / Fonction
Touche

Modification sur I'écran de la position de la
séquence actuelle. Ceci vous permet d'afficher
davantage de séquences de programme
prévues avant la séquence actuelle.

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

Sauter d'une séquence a une autre

Sélectionner des mots dans la séquence

EO00QS

G010 Sélectionner une séquence particuliére :
appuyer sur la touche GOTO, introduire le
numeéro de la séquence souhaité, valider avec
la touche ENT.

Ou : appuyer sur la touche GOTO, entrer
I'incrément des numéros de séquences et
appuyer sur la softkey N LIGNES pour passer
au numeéro supérieur ou inférieur des lignes
programmeées.
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Softkey / fonction
Touche
® Mettre a zéro la valeur d'un mot sélectionné

m  Effacer une valeur erronée
® Supprimer un message d'erreur effagable

|| Effacer le mot sélectionné
m Effacer la séquence sélectionnée
m Effacer des cycles et des parties de
programme
INSERER Insérer la derniére séquence éditée ou effacée

DERNIERE
SEQU. CN

Insérer des séquences a I'endroit de votre choix

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

Enregistrer les modifications

Par défaut, la commande enregistre automatiquement les
modifications lorsque vous changez de mode de fonctionnement
ou lorsque vous sélectionnez le gestionnaire de fichiers. Si vous
souhaitez utiliser les potentiometres sur la manivelle, procédez de
la maniere suivante :
» Sélectionner la barre de softkeys avec les fonctions & mémoriser
» Appuyer sur la softkey MEMORISER, la
TNC mémorise toutes les modifications
auxquelles vous avez procédé depuis le dernier
enregistrement.

MEMORISER

Mémoriser le programme dans un nouveau fichier

Vous pouvez enregistrer le contenu programme actuellement

sélectionné sous un autre nom de programme. Procédez de la

maniere suivante:

» Sélectionner la barre de softkeys avec les fonctions a mémoriser

oeiie) » Appuyer sur la softkey ENREGIST. SOUS : la TNC

sous affiche une fenétre dans laquelle vous pouvez

programmer le répertoire et le nouveau nom de
fichier.

» Au besoin, utiliser la softkey CHANGER pour
sélectionner le répertoire cible

» Entrer un nom de fichier

» Confirmer votre choix avec la softkey OK ou avec
la touche ENT ou interrompre la procédure avec la
softkey CANCEL

Le fichier enregistré avec ENREGIST. SOUS se
trouve lui aussi sous DERNIERS FICHIERS dans le
gestionnaire de fichiers.
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Annuler les modifications

Toutes les modifications apportées depuis le dernier
enregistrement peuvent étre annulées. Procédez de la maniére

suivante:

» Sélectionner la barre de softkeys avec les fonctions & mémoriser
e » Appuyer sur la softkey ANNULER MODIF. : la TNC
MODIF . affiche une fenétre dans laquelle vous pouvez

confirmer ou annuler la procédure

» Rejeter les modifications soit avec la softkey OUI
soit avec la touche ENT, ou bien interrompre la
procédure avec la softkey NON

Modifier et insérer des mots

» Dans une séquence, sélectionnez un mot et remplacez-le par la
nouvelle valeur. La fenétre de dialogue reste disponible pendant
la sélection du mot

» Valider la modification : appuyer sur la touche END.

Si vous désirez insérer un mot, appuyer sur les touches fléchées
(vers la droite ou vers la gauche) jusqu’a ce que le dialogue
souhaité apparaisse et entrer la valeur de votre choix.

Recherche de mots identiques dans plusieurs séquences

» Sélectionner un mot dans une séquence : appuyer
sur la touche fléchée jusqu’a ce que le mot de
votre choix soit sélectionné

» Sélectionner la séquence a l'aide des touches
fléchées
B Fléche vers le bas : recherche aprés
m Fléche vers le haut : recherche avant

Le mot sélectionné dans la nouvelle ségquence est le méme que
celui de la séquence sélectionnée en premier.

trés long, la TNC affiche un symbole avec une barre
de progression. Vous pouvez également interrompre
la recherche par softkey.

E> Si vous avez lancé la recherche dans un programme
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Sélectionner, copier, couper et insérer des parties de
programme

Pour copier des parties de programme d'un programme CN ou

[@vode Manuel B3P rogrammation
A

SET

v

)

T

RECHERCHE

pour copier des parties de programme dans un autre programme
CN, la TNC propose les fonctions suivantes :
Softkey Fonction
o Activer la fonction de marquage
BLoG
T Désactiver la fonction de marquage I
SELECTION E;iz §§£ 'STZ” v guo
DECOLPER Couper le bloc marqué medn, e
BLOC a210-+0 m:::o oo
L i
— Insérer le bloc situé dans la mémoire
BLOC
— Copier le bloc marqué
BLOC

Pour copier des parties de programme, procéder comme suit :

>

144

Utiliser les fonctions de sélection pour choisir la barre de
softkeys correspondante

Sélectionner la premiére séquence de la partie de programme a
copier

Sélectionner la premiére séquence : appuyer sur la softkey
SELECT. BLOC. La TNC affiche alors la séquence sélectionnée
en couleur et fait apparaitre la softkey QUITTER SELECTION.

Amener le curseur sur la derniére séquence de la partie de
programme que vous souhaitez copier ou couper. La TNC
affiche toutes les séquences marquées dans une autre couleur.
Vous pouvez mettre fin a la fonction de sélection a tout moment
en appuyant sur la softkey QUITTER SELECTION.

Pour copier la partie de programme sélectionnée : appuyer sur
la softkey COPIER BLOC. Pour couper la partie de programme
sélectionnée : appuyer sur DECOUPER BLOC. La TNC mémorise
le bloc sélectionné

Utiliser les touches fléchées pour sélectionner la séquence
aprés laquelle vous souhaitez insérer la partie de programme
copiée (coupée).

Pour insérer la partie de programme copiée
dans un autre programme, sélectionnez le

programme souhaité via le gestionnaire de fichiers
et sélectionnez la séquence apreés laquelle vous
souhaitez insérer la partie de programme.

Pour insérer une partie de programme mémorisée : appuyer sur
la softkey INSERER BLOC

Pour quitter la fonction de sélection : appuyer sur la softkey
QUITTER SELECTION
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La fonction de recherche de la TNC

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

Rechercher un texte

» Sélectionner la fonction de recherche : La TNC
affiche la fenétre de recherche et les fonctions de
recherche disponibles dans la barre de softkeys.

RECHERCHE

» Pour entrer le texte a rechercher, p. ex. TOOL,
procéder comme suit :

» Choisir entre la recherche en avant ou la recherche
en arriere

» Lancer la recherche : La TNC saute a la séquence
suivante qui contient le texte recherché

RECHERCHE

» Poursuivre la recherche : La TNC saute a la
séquence suivante qui contient le texte recherché

RECHERCHE

» Pour quitter la fonction de recherche : appuyer sur

FL la fonction Fin
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Rechercher et remplacer des textes

E> La fonction Chercher/Remplacer n'est pas disponible
Si:

B un programme est protégé
B |e programme est en cours d'exécution

Avec la fonction REMPLACE TOUS, veiller a ne pas
remplacer par mégarde des parties de texte qui
doivent rester inchangées. Les textes remplacés
sont perdus définitivement.

» Sélectionner la séquence qui contient le mot a rechercher.

» Sélectionner la fonction de recherche : La TNC
affiche la fenétre de recherche et les fonctions de
recherche disponibles dans la barre de softkeys.

» Appuyer sur la softkey MOT ACTUEL pour que la
TNC mémorise le premier mot de la séquence
actuelle. Au besoin, appuyer a nouveau sur la
softkey pour mémoriser le mot de votre choix.

» Lancer la procédure de recherche : La TNC saute
au texte recherché suivant

RECHERCHE

RECHERCHE

» Pour remplacer le texte trouvé et passer a
I'occurrence suivante, appuyer sur la softkey
REMPLACER. Pour remplacer toutes les
occurrences trouvées, utiliser la softkey
REMPLACE TOUS. Pour ne pas remplacer une
occurrence trouvée et passer a l'occurrence
suivante, utiliser la softkey RECHERCHE.

» Pour quitter la fonction de recherche : appuyer sur
la fonction Fin

REMPLACER

FIN
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3.3 Gestionnaire de fichiers : Principes de
base

Fichiers

Fichiers dans la TNC Type

Programmes

au format HEIDENHAIN H

au format DIN/ISO A

Programmes compatibles

Programmes d'Units HEIDENHAIN .HU
Programmes de contour HEIDENHAIN .HC
Tableaux d'
outils T
Changeurs d'outils .TCH
Points zéro .D
Points PNT
Points d'origine .PR
Palpeurs TP
Fichiers de sauvegarde .BAK
Fichiers liés (par ex. points d'articulation) .DEP
Tableaux personnalisables .TAB
Palettes P
Outils de tournage .TRN
Correction d'outil .3DTC
Textes sous forme de
fichiers ASCII A
fichiers journaux IXT
fichiers d'aide .CHM
Données de CAO comme
fichiers ASCII .DXF
AGES
.STEP

Lorsque vous entrez un programme d’usinage dans la TNC,

vous commencez par donner a nom a ce programme. La TNC le
mémorise sur le disque dur sous forme d'un fichier de méme nom.
La TNC mémorise également les textes et tableaux sous forme de
fichiers.

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

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

Selon la configuration, la TNC crée un fichier de

E> sauvegarde *.bak apres I'édition et I'enregistrement
de programmes CN. Cette sauvegarde influe sur la
taille de la mémoire disponible.
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Nom de fichier

Pour les programmes, les tableaux et les textes, la TNC ajoute une
terminaison séparée par un point a la suite du nom du fichier. Cette
terminaison est propre au type de fichier concerné.

Nom du fichier Type de fichier
PROG20 A

Les noms de fichiers dans la TNC répondent a la norme suivante :
The Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1,
2004 Edition (Posix-Standard). Les noms de fichiers peuvent
contenir les caracteres suivant :
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789._-

Il est conseillé de ne pas utiliser de caracteres autres que ceux
susmentionnés pour éviter tout probléme lors du transfert de
données. Les noms de tableaux doivent commencer par une lettre.

La longueur maximale admissible pour le chemin est
E> de 255 caractéres. Le nom du lecteur, du répertoire

et du nom du fichier (extension incluse) ne doit pas

dépasser 255 caracteres.

Informations complémentaires: "Chemin d'acces”,

page 150
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Afficher sur la TNC des fichiers externes

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

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

Informations complémentaires: "Outils supplémentaires
permettant de gérer les types de fichiers externes', page 162

sauvegarde de données

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

Avec le logiciel de transfert des données gratuit TNCremo,
HEIDENHAIN offre la possibilité de créer facilement des fichiers
de sauvegarde (backups) des données qui sont mémorisées sur la
TNC.

Vous pouvez également sauvegarder directement les fichiers de la
commande. Informations complémentaires: "Backup et Restore",
page 110

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

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

Si vous souhaitez sauvegarder la totalité des fichiers
E> se trouvant sur le disque dur, cela peut prendre

plusieurs heures. Prévoyez cette opération de

sauvegarde pendant les heures creuses.

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

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

E> Au bout de 3 & 5 ans d'utilisation, selon les
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de
fichiers
Répertoire

Vu le nombre trés élevé de programmes et fichiers qu'il est
possible de sauvegarder dans la mémoire interne, il est conseillé
de stocker les différents fichiers dans des répertoires (dossiers)
de maniere a garder une bonne vue d'ensemble. Ces répertoires
peuvent eux-mémes contenir d'autres répertoires qui sont alors
appelés "sous-répertoires". La touche -/+ ou ENT vous permet
d'afficher ou de masquer des sous-répertoires.

Chemin d'acces

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

de 255 caractéres. Le nom du lecteur, du répertoire
et du nom du fichier (extension incluse) ne doit pas
dépasser 255 caracteres.

E> La longueur maximale admissible pour le chemin est

Exemple

Le répertoire AUFTR1 a été créé sur le lecteur de la TNC. Le sous-
répertoire NCPROG a ensuite été créé dans le répertoire AUFTR
et le programme d'usinage PROG1.H a été copié dans ce sous-
répertoire. Le programme d'usinage a donc le chemin d'accés
suivant :

TNCANAUFTR1\NCPROG\PROGH1.I

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

B=]TNCA

AUFTR1
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Vue d'ensemble: Fonctions du gestionnaire de

Travailler avec le gestionnaire de fichiers

fichiers
Softkey Fonction Page
corizR Copier un fichier 165
eoc s
SeLecT. Afficher un type de fichier 153
TYPE donné
NOLVERL Créer un nouveau fichier 155
FICHIER
DERNIERS Afficher les 10 derniers 158
FICHIERS . . , . ,
fichiers sélectionnés
ErrAcER Supprimer un fichier 159
Marquer un fichier 160
MARQUER
on Renommer un fichier 160
PROTEGER Protéger un fichier contre 161
B v I'effacement ou I'écriture
NON PROT - Annuler la protection d’un 161
fichier
TABLEAL Importer un tableau d'outils 219
e d'une iTNC 530
TRBLEAUX Adapter le format d'un tableau 462
s
Gérer les lecteurs réseau 173
RESEAU
seLecTIoN Sélectionner I'éditeur 161
EDITEUR
Trier les fichiers d'aprés leurs 161
TRIER ;o .
caractéristiques
cop. ReP. Copier un répertoire 158
L[]
FmE Effacer un répertoire et tous
= ToUS ses sous-répertoires
B5 ore Sélectionner un répertoire
DWRBOR.
RENOMMER Renommer un répertoire
[nsc]= xva]

NOUVEARU
REPERTOIRE
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Appeler le gestionnaire de fichiers

» Appuyer sur la touche PGM MGT : la TNC affiche la [@ose waniet
fenétre de gestion des fichiers (la vue ci-contre est
une représentation de la vue par défaut. Sila TNC
affiche un autre partage de I'écran, appuyer sur la
softkey FENETRE)

m?rug[ammatlon
S progransat ton

e T0g\BHB_UL11\Klaxtextt -

La fenétre étroite de gauche affiche les lecteurs disponibles ainsi
que les répertoires. Les lecteurs désignent les appareils avec
lesquels sont mémorisées ou transmises les données. Un lecteur
est la mémoire interne de la TNC. Les autres lecteurs sont les
ports (RS232, Ethernet) auxquels vous pouvez, par exemple,
raccorder un PC. Un répertoire est toujours identifiable au symbole
"dossier" (a gauche) et a son nom de répertoire désigné par un ERERIEE
symbole de classeur (a gauche) et 8 son nom de répertoire (a
droite). Les sous-répertoires sont décalés vers la droite. Si des
sous-répertoires existent, vous pouvez utiliser la touche -/+ pour
les afficher ou les masquer.

" [
eueor. | reeree
s

]
o

aaaaaa

cnier(s) 19
s

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

La fenétre large de droite affiche tous les fichiers mémorisés

dans le répertoire sélectionné. Pour chaque fichier, plusieurs
informations sont détaillées dans le tableau ci-dessous.

Etat de fichier Signification

Nom de fichier Nom et type de fichier

Octet Taille du fichier en octets

Etat Propriétés du fichier :

E Le programme a été sélectionné en mode
Programmation

S Le programme a été sélectionné en mode

Test de programme

M Le programme est sélectionné dans un
mode Exécution de programme

+ Le programme possede des fichiers liés
avec extension DEPR par exemple pour le
contréle de I'utilisation des outils.

i Fichier protégé contre I'effacement ou
['écriture

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

Date Date de la derniere modification du fichier

Heure Heure de la derniére modification du
fichier

Pour afficher les fichiers liés, régler le parametre
machine dependentFiles (n°122101) sur MANUAL.
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Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Sélectionner les lecteurs, répertoires et fichiers

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

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

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

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

PRGE

Exemple 1 Sélectionner le lecteur
» Sélectionner le lecteur dans la fenétre de gauche

SELECT. » Sélectionner le lecteur en appuyant sur la softkey
i) SELECT. ou
ENT » sur la touche ENT.
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Principes de base, Gestionnaire de fichiers

3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Exemple 2 Sélectionner le répertoire

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

Exemple 3 Sélectionner le fichier

e » Appuyer sur la softkey SELECT. TYPE

BrrTone » Appuyer sur le type de fichiers de votre choix ou
i

AFF. Tous » Appuyer sur la softkey AFF. TOUS pour afficher
50 tous les fichiers ou

S » utiliser des caractéres génériques, par ex. 4*.h
FILTRE pour afficher tous les fichiers de type .h qui

commencent par 4.

» Marquer le fichier dans la fenétre de droite
SeLecy. > Appuyer sur la softkey SELECT. ou

ot » Appuyer sur la touche ENT

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

En entrant la premiere lettre du fichier recherché,
le curseur saute automatiquement au premier
programme qui contient cette lettre.
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Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Créer un nouveau répertoire

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

NOUVEAL » Appuyer sur la softkey NOUVEAU REPERTOIRE
» Entrer le nom du répertoire
ENT » sur la touche ENT.

» Appuyer sur la softkey OK pour confirmer ou

oK

» Appuyer sur la softkey ANNULER pour annuler

RANNULER

Créer un nouveau fichier
» Dans la fenétre de gauche, sélectionner le répertoire dans
lequel doit étre créé le nouveau fichier.

» Positionner le curseur dans la fenétre de droite.
NOUVEAL » Appuyer sur la softkey NOUVEAU FICHIER

FICHIER

» Entrer le nom du fichier avec sa terminaison

ENT » sur la touche ENT.

Copier un fichier

» Amener le curseur sur le fichier qui doit étre copié

gopee » Appuyer sur la softkey COPIER : sélectionner
" la fonction de copie. La TNC ouvre une fenétre
auxiliaire

Pour copier un fichier dans le répertoire actuel :
» Entrer le nom du fichier cible

» Appuyer sur la touche ENT ou sur la softkey OK :
la TNC copie le fichier dans le répertoire actuel. Le
fichier d'origine est conservé.

oK

Copier un fichier dans un autre répertoire

25 A » Appuyer sur la softkey REPERTOIRE CIBLE pour
D': sélectionner le répertoire cible dans une fenétre
auxiliaire

» Appuyer sur la touche ENT ou sur la softkey OK :
la TNC copie le fichier avec le méme nom dans
le répertoire sélectionné. Le fichier d'origine est
conserve.

OK

Si vous avez lancé la procédure de copie avec la
touche ENT ou la softkey OK, la TNC affiche une
barre de progression.
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Copier un fichier dans un autre répertoire

» Opter pour un partage d'écran avec des fenétres de méme taille
Fenétre de droite

» Appuyer sur la softkey AFFICH ARBOR.

» Amener le curseur sur le répertoire dans lequel vous souhaitez

copier les fichiers et faire s'afficher les fichiers de ce répertoire
avec la touche ENT

Fenétre de gauche
» Appuyer sur la softkey AFFICH ARBOR.

» Sélectionner le répertoire avec les fichiers que vous souhaitez
copier et afficher les fichiers avec la softkey AFFICHER FICHIERS

» Appuyer sur la softkey SELECT. pour afficher les
fonctions de sélection des fichiers

I » Appuyer sur la softkey SELECT. FICHIER et
FICHIER amener le curseur sur le fichier que souhaitez
copier ou sélectionner. Si nécessaire, marquer
d'autres fichiers de la méme maniére.

MARQUER

oPreR » Appuyer sur la softkey Copier et copier les fichiers
" sélectionnées dans le répertoire cible

Informations complémentaires: "Sélectionner des fichiers’,
page 160

Si vous avez sélectionné des fichiers a la fois dans la fenétre de
droite et dans celle de gauche, la TNC effectuera la copie a partir du
répertoire dans lequel se trouve le curseur.

Ecraser des fichiers

Si vous copiez des fichiers dans un répertoire contenant des

fichiers de méme nom, la TNC vous demande si les fichiers du

répertoire-cible peuvent étre écrasés :

» Sivous souhaitez écraser tous les fichiers (champ Fichiers
existants sélectionné) : appuyer sur la softkey OK

» Sivous souhaitez n'écraser aucun fichier : appuyer sur la softkey
ANNULER

Si vous souhaitez écraser un fichier protégé : sélectionner le champ
Fichiers protégés ou interrompre la procédure.
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Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Copier un tableau

Importer des lignes dans un tableau

Si vous copiez un tableau dans un autre tableau existant, vous
pouvez écraser plusieurs lignes avec la softkey REMPLACER
CHAMPS. Conditions requises :

B | e tableau cible doit étre disponible.

m e fichier a copier ne doit contenir que les lignes a remplacer
E |e type de fichier des tableaux doit étre identique.

La fonction REMPLACER CHAMPS permet d'écraser
' des lignes dans le tableau cible. Créez une copie de
) sauvegarde du tableau original pour ne pas perdre de
données.

Exemple

Vous avez étalonné la longueur et le rayon de 10 nouveaux outils
sur un banc de préréglage. Le banc de préréglage génére ensduite le
tableau d'outils TOOL_Import.T avec 10 lignes, donc 10 outils.

» Copiez ce tableau, du support externe de données vers un
répertoire au choix.

» Copiez, via le gestionnaire de fichiers, le tableau créé en externe
dans le tableau TOOL.T existant : la TNC demande si le tableau
d'outils courant doit étre écrasé.

» Appuyer sur la softkey REMPLACER CHAMPS : la TNC écrase
complétement le fichier TOOL.T actuel. Apres I'opération de
copie, TOOL.T compte 10 lignes.

» Sinon, appuyer sur la softkey REMPLACER CHAMPS : la TNC
écrase alors les 10 lignes du fichier TOOL.T. Les données des
lignes restantes ne sont pas modifiées par la TNC

Extraire des lignes d'un tableau

Vous pouvez sélectionner et mémoriser dans un tableau séparé
une ou plusieurs lignes d'un tableau.

» QOuvrez le tableau a partir duquel vous souhaitez copier des
lignes

» Sélectionnez la premiere ligne a copier avec les touches
fléchées

Appuyez sur la softkey AUTRES FONCTIONS
Appuyer sur la softkey SELECT. MARQUER
Sélectionnez éventuellement d'autres lignes
Appuyer sur la softkey ENREGIST. SOUS

Entrer le nom du tableau dans lequel les lignes sélectionnées
doivent étre mémorisées.

vV vvyyvVvyy
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Copier un répertoire

» Dans la fenétre de droite, amener le curseur sur le répertoire a
copier.

» En appuyant sur la softkey COPIER, la TNC affiche la fenétre de
sélection du répertoire cible.

» Sélectionner le répertoire cible et valider avec la touche ENT ou
la softkeyOK : la TNC copie le répertoire sélectionné (avec ses
sous-répertoires) dans le répertoire cible sélectionné.

Sélectionner I'un des derniers fichiers sélectionnés

» Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur la [[@voce Wanuel @i I
touche PGM MGT e |
DERNIERS » Pour afficher les dix derniers fichiers sélectionnés, : e P -
FICHIERS 1an 1258 21112014 02:14:50
55" appuyer sur la softkey DERNIERS FICHIERS e B caapnEn |

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

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

fio 1955 o i —

corzeR
VALEUR
ACTUELLE

oK

EFFAGER | ANNULER

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

» sur la touche ENT.

Utiliser la softkey COPIER VALEUR ACTUELLE pour
E> pouvoir copier le chemin d'un fichier sélectionné

Le chemin ainsi copié pourra étre réutilisé

ultérieurement, par ex. lors d'un appel de programme

avec la touche PGM CALL.
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Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Effacer un fichier

' Attention, risque de perte de données possibles !
L'effacement de fichiers est définitif et I'action n'est
L pas rétroactive !

» Amener le curseur sur le fichier que vous souhaitez supprimer

EFFRCER » Pour sélectionner le fonction de suppression,
appuyer sur la softkey EFFACER. La TNC demande
de confirmer la suppression du fichier.

» Confirmer la suppression avec la softkey OK

» Pour annuler une suppression, appuyer sur la
softkey ANNULER

Effacer un répertoire

' Attention, risque de perte de données possibles !
L'effacement de fichiers est définitif et I'action n'est
o pas rétroactive !

» Amener le curseur sur le répertoire que vous souhaitez

supprimer
%ﬁm » Pour sélectionner le fonction de suppression,
Tous appuyer sur la softkey EFFACER. La TNC demande

si le répertoire doit étre réellement effacé avec
tous ses sous-répertoires et fichiers

» Confirmer la suppression avec la softkey OK

Pour annuler une suppression, appuyer sur la
softkey ANNULER
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Sélectionner des fichiers

Softkey

MARAQUER
FICHIER

Fonction de sélection

Marquer un fichier donné

MARQUER
TOUS LES
FICHIERS

Marquer tous les fichiers dans le répertoire

OTER MARQ
FICHIER

Annuler le marquage d'un fichier donné

OTER MARG
TOUS LES
FICHIERS

Annuler le marquage de tous les fichiers

COP. MARQ

Oo=

Copier tous les fichiers marqués

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

» Amener le curseur sur le premier fichier

MARQUER

MARQUER
FICHIER

MARQUER
FICHIER

COPIER
[

e e ==

EFFACER

» Pour afficher des fonctions de sélection, appuyer
sur la softkey MARQUER

» Pour sélectionner un fichier, appuyer sur la softkey
MARQUER FICHIER

» Amener le curseur sur un autre fichier

» Pour sélectionner un autre fichier, appuyer sur la
softkey MARQUER FICHIER, etc.

» Pour copier des fichiers sélectionnés, appuyer sur
la softkey COPIER

» Supprimer les fichiers sélectionnés : quitter la
barre de softkeys active

» Sinon, appuyer sur la softkey EFFACER pour
supprimer des fichiers sélectionnés

Renommer un fichier

» Amener le curseur sur le fichier que vous souhaitez renommer

RENOMHER
[, At

160

» Sélectionner la fonction pour renommer en
appuyant sur la softkey RENOMMER

» Entrer un nouveau nom de fichier ; le type de
fichier ne peut pas étre modifié.

» Pour renommer un fichier, appuyer sur la softkey
OK ou sur la touche ENT
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Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Trier des fichiers

» Sélectionner le répertoire dans lequel vous souhaitez trier les
fichiers

» Appuyer sur la softkey TRIER

» Sélectionner la softkey avec le critere d'affichage
correspondant

TRIER

Autres fonctions

Protéger un fichier/annuler la protection du fichier
» Amener le curseur sur le fichier que vous souhaitez protéger

o » Sélectionner des fonctions supplémentaires en
FoNcTIONS appuyant sur la softkey AUTRES FONCTIONS
PROTEGER » Activer la protection du fichier en appuyant sur

B v la softkey PROTEGER. Le fichier recoit alors le

ﬂ symbole de protection ("Protect”)
NON_PROT. » Annuler la protection du fichier : appuyer sur la

softkey NON PROT.

Sélectionner I'éditeur

» Dans la fenétre de droite, amener le curseur sur le fichier que
vous souhaitez ouvrir

uTRES » Sélectionner des fonctions supplémentaires en
FONGTIONS appuyant sur la softkey AUTRES FONCTIONS
S » Sélection de I'éditeur avec lequel le fichier
EDITEUR sélectionné doit étre ouvert en appuyant sur la

softkey SELECTION EDITEUR
» Marquer I'éditeur désiré
» Appuyer sur la softkey OK pour ouvrir le fichier

Connecter/déconnecter un périphérique USB

» Amener le curseur dans la fenétre de gauche
UTRES » Sélectionner des fonctions supplémentaires en
FONGTIONS appuyant sur la softkey AUTRES FONCTIONS

» Commuter la barre de softkeys.

» Rechercher le périphériqgue USB

=

» Pour déconnecter le périphérique USB, amener
le curseur sur le périphérique USB dans
I'arborescence des répertoires.

> Retirer le périphérique USB

'

Informations complémentaires: "Appareils USB sur la TNC",
page 174
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Outils supplémentaires permettant de gérer les
types de fichiers externes

D'autres outils vous permettent d'afficher ou d'éditer sur la TNC
des types de fichiers créés en externe.

Types de fichier Description
Fichiers PDF (pdf) page 163
Fichiers Excel (xIs, csv) page 164
Fichiers Internet (htm, html) page 165
Archive ZIP (zip) page 166

Fichiers texte (fichiers ASCII, par ex. txt, page 167
ini)

Fichiers vidéos page 167

Fichiers graphiques (bmp, gif, jpg, png) page 168

Quand vous transmettez les fichiers du PC a la
commande avec TNCremo, vous devez avoir

enregistré les extensions des noms de fichiers pdf,
xls, zip, bmp gif, jpg et png dans la liste des types de
fichiers a transmettre en binaire (Menu >Fonctions
spéciales >Configuration >Mode dans TNCremo).
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Afficher des fichiers PDF

Pour ouvrir directement les fichiers PDF dans la TNC, procéder de s —— e —— |
la maniére suivante : B €/l T e =7 aGiEE :
» Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur la e R 520 anawhasl Incresses OperatorComfort

touche PGM MGT

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

» Amener le curseur sur le fichier PDF

ENT » Appuyer sur la touche ENT : la TNC ouvre le fichier
PDF dans une application distincte avec |'outil
auxiliaire visionneuse de documents.

La combinaison de touches ALT+TAB vous permet
E> a tout moment de revenir a l'interface de la TNC et
d'ouvrir le fichier PDF Vous pouvez également revenir
a l'interface de la TNC en cliguant sur le symbole
correspondant dans la barre des taches.

Lorsque vous positionnez le pointeur de la souris sur
E> un bouton, un petit texte d'astuce relatif a la fonction

de bouton s'affiche. D'autres informations relatives

a l'utilisation de la visionneuse de documents sont

disponibles dans Aide.

Pour quitter la visionneuse de documents, procéder comme suit :
» Sélectionner I'élément de menu Fichier avec la souris

» Sélectionner I'élément de menu Fermer : la TNC revient dans le
gestionnaire de fichiers.

Si vous n'utilisez pas de souris, fermez la visionneuse de

documents comme suit :

> » Appuyer sur la touche de commutation de la
softkey : Le Visionneur de documents ouvre le
menu déroulant Fichier.

» Sélectionner I'élément de menu Fermer et
confirmer avec la touche ENT : la TNC revient dans
le gestionnaire de fichiers.
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3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

Afficher et traiter les fichiers Excel

Pour ouvrir et éditer des fichiers Excel avec la terminaison xls, xlsx
ou csv directement sur la TNC, procéder comme suit :

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

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

» Amener le curseur sur le fichier Excel.

EnT » Appuyer sur la touche ENT : la TNC ouvre le fichier
Excel avec I'outil auxiliaire Gnumeric dans une
application distincte.

Avec la combinaison de touches ALT+TAB, vous

E> pouvez a tout moment revenir a l'interface de la TNC
tout en gardant le fichier Excel ouvert. Vous pouvez
également revenir a l'interface de la TNC en cliquant
sur le symbole correspondant dans la barre des
taches.

Lorsque vous positionnez le pointeur de la souris sur
E> un bouton, un petit texte d'astuce relatif a la fonction

de bouton s'affiche. Pour plus d'informations sur

['utilisation de Gnumeric, consulter la rubrique Aide.

Pour quitter Gnumeric, procéder comme suit :
» Sélectionner |'élément de menu Fichier avec la souris

» Sélectionner |'élément de menu Fermer : la TNC revient dans le
gestionnaire de fichiers.

Si vous n'utilisez pas de souris, fermer I'outil auxiliaire Gnumeric

comme suit :

@ » Appuyer sur la touche de commutation des
softkeys : I'outil auxiliaire Gnumeric ouvre le menu
déroulant Fichier.

» Sélectionner I'élément de menu Fermer et

confirmer avec la touche ENT : la TNC revient dans
le gestionnaire de fichiers.
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Afficher des fichiers Internet

Pour ouvrir les fichiers htm ou html directement sur la TNC,
procéder comme suit :

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

> Sélectionner le répertoire dans lequel se trouve le
fichier Internet

» Amener le curseur sur le fichier Internet

Nt » Appuyer sur la touche ENT : la TNC utilise I'outil
auxiliaire Web Browser (navigateur Internet)
pour ouvrir le fichier Internet dans une application
sépareée.

La combinaison de touches ALT+TAB vous permet
a tout moment de revenir a l'interface de la TNC et
d'ouvrir le fichier PDF. Vous pouvez également revenir

a l'interface de la TNC en cliguant sur le symbole
correspondant dans la barre des taches.

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

Pour quitter la Web Browser, procéder comme suit :
» Sélectionner I'élément de menu File avec la souris

» Sélectionner I'élément de menu Quit : la TNC revient dans le
gestionnaire de fichiers.

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

Web) comme suit :

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

» Sélectionner I'élément de menu Quit et valider
avec la touche ENT : la TNC revient dans le
gestionnaire de fichiers.
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Travail avec des archives ZIP
Pour ouvrir les fichiers zip directement sur la TNC, procéder

comme suit : B et26 @0 [
. . _ == e T T H
» Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur la TR T ‘”
touche PGM MGT B et I

» Sélectionner le répertoire dans lequel se trouve le i e

fichier d'archive T .

Amener le curseur sur le fichier d'archive T T

EnT » Appuyer sur la touche ENT : la TNC ouvre le fichier = e

d'archive dans une application distincte, avec |'outil D e wmom e e e

auxiliaire Xarchiver. e

| ey @

Avec la combinaison de touches ALT+TAB, vous

E> pouvez a tout moment revenir a l'interface TNC tout
en gardant le fichier d'archive ouvert. Vous pouvez
également revenir a l'interface de la TNC en cliquant
sur le symbole correspondant dans la barre des
taches.

Lorsque vous positionnez le pointeur de la souris sur
E> un bouton, un petit texte d'astuce relatif a la fonction

de bouton s'affiche. Pour plus d'informations sur

I'utilisation de Xarchiver, consulter la rubrique Aide.

Notez que la TNC n'exécute pas de conversion

du binaire en ASCII et inversement lors d'une
compression/décompression de programmes

et tableaux CN. Lors de la transmission a des
commandes TNC avec d'autres versions de logiciels,
de tels fichiers peuvent éventuellement ne pas étre
lus par la TNC.

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

» Sélectionner I'élément de menu Beenden : la TNC revient dans
le gestionnaire de fichiers

Si vous n'utilisez pas de souris, fermez le Xarchiver comme suit :

@ » Appuyer sur la touches de commutation des
softkeys : Xarchiver ouvre le menu déroulant
ARCHIVE

» Sélectionner I'élément de menu Beenden et

confirmer avec la touche ENT : la TNC revient dans
le gestionnaire de fichiers.
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Afficher ou éditer des fichiers texte

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

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

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

» Amener le curseur sur le fichier texte

ENT > Appuyer sur la touche ENT pour ouvrir le fichier
texte avec |'éditeur de texte interne

les raccourcis Windows que vous connaissez déja,
ce qui vous permet d'éditer des textes rapidement
(Ctrl+C, Ctrl+V,...).

Avec la combinaison de touches ALT+TAB, vous
pouvez a tout moment revenir a l'interface TNC

tout en gardant le fichier texte ouvert. Vous pouvez
également revenir a l'interface de la TNC en cliquant
sur le symbole correspondant dans la barre des
taches.

Sinon, vous pouvez également ouvrir les fichiers
ASCII avec I'outil auxiliaire Leafpad. Leafpad utilise

Pour ouvrir Leafpad, procéder comme suit :

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

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

Pour quitter Leafpad, procéder comme suit :

» Sélectionner I'élément de menu Fichier avec la souris

» Sélectionner I'élément de menu Beenden : la TNC revient au
gestionnaire de fichiers

Afficher des fichiers vidéo

? Consultez le manuel de votre machine !

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

Pour ouvrir des fichiers vidéo directement sur la TNC, procéder
comme suit :

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

» Sélectionner le répertoire dans lequel se trouve le
fichier vidéo
» Amener le curseur sur le fichier vidéo

enT » Appuyer sur la touche ENT pour que la TNC ouvre
le fichier vidéo dans une application distincte
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Ouvrir des fichiers graphiques

Pour ouvrir des fichiers graphiques avec les terminaisons bmp, gif,
jpg ou png directement dans la TNC, procéder comme suit :

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

> Sélectionner le répertoire dans lequel se trouve le
fichier graphique
» Amener le curseur sur le fichier graphique

ENT » Appuyer sur la touche ENT : la TNC ouvre le fichier
graphigue dans une application distincte a I'aide de
I'outil auxiliaire ristretto

Avec la combinaison de touches ALT+TAB, vous

E> pouvez a tout moment revenir a l'interface TNC tout
en gardant le fichier graphique ouvert. Vous pouvez
également revenir a l'interface de la TNC en cliquant
sur le symbole correspondant dans la barre des
taches.

Pour plus d'informations sur I'utilisation de ristretto,
consulter la rubrigue Aide.

Pour quitter ristretto, procéder comme suit :

» Sélectionner I'élément de menu Fichier avec la souris

» Sélectionner I'élément de menu Beenden : la TNC revient au

gestionnaire de fichiers

Si vous n'utilisez pas de souris, fermer I'outil auxiliaire ristretto

comme suit :

m » Appuyer sur la touche de commutation de la
softkey : L'outil auxiliaire ristretto ouvre le menu
déroulant Fichier.

» Sélectionner I'élément de menu Beenden et
confirmer avec la touche ENT : la TNC revient dans
le gestionnaire de fichiers.
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Outils auxiliaires pour les ITC

Les outils auxiliaires mentionnés ci-dessous vous permettent de
procéder aux différents paramétrages des écrans tactiles des ITC
connectés.

Les ITC sont des PC industriels qui n'ont pas de support de
stockage propre et qui ne possédent donc pas de systeme
d'exploitation. Ce sont ces caractéristiques qui distinguent les ITC
des IPC.

Les ITC s'utilisent sur grand nombre de machines de grande
dimensions, comme clones de la commande numérique, par
exemple.

C'est le constructeur de la machine qui se charge de
définir et de configurer I'affichage et les fonctions
3B desITCetIPC connectés.

Outil auxiliaire Application

ITC Calibration Calibrage en 4 points

ITC Gestures Configuration de la commande tactile
ITC Touchscreen Sélection du niveau de sensibilité tactile
Configuration

Les outils auxiliaires des ITC n'apparaissent dans la
barre des taches de la commande numérique que si
des ITC sont connectés.

ITC Calibration

ITC Calibration est un outil auxiliaire qui vous permet de
coordonner la position du pointeur de la souris qui s'affiche a
I'écran avec la position effective de votre doigt sur I'écran.

Il est recommandé de procéder a un calibrage avec I'outil de
auxiliaire ITC Calibration dans les cas suivants :

B sivous avez changé d'écran tactile

B sjvous avez changé la position de I'écran tactile (erreur d'axe
parallele aprés une nouvelle perspective)

Un calibrage s'effectue en plusieurs étapes :

» Lancer I'outil auxiliaire sur la commande numérique, via la barre
des taches

> L'ITC ouvre l'interface de calibrage avec quatre points a toucher,
répartis dans les coins de |'écran

» Toucher les quatre points affichés, les uns aprés les autres
Une fois le calibrage terminé, I'ITC ferme la fenétre de calibrage

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016

3.4

169



Principes de base, Gestionnaire de fichiers
3.4 Travailler avec le gestionnaire de fichiers

ITC Gestures

ITC Gestures est un outil auxiliaire qui permet au constructeur de la
machine de configurer la commande tactile de |'écran.

Vous ne devez utiliser cette fonction qu'en accord
avec le constructeur de votre machine !

ITC Touchscreen Configuration

ITC Touchscreen Configuration est un outil auxiliaire qui permet
de sélectionner le niveau de sensibilité de I'écran tactile.

L'ITC vous propose les choix suivants :

® Normal Sensitivity (Cfg 0)

® High Sensitivity (Cfg 1)

B Low Sensitivity (Cfg 2)

Par défaut, préférez la configuration Normal Sensitivity (Cfg 0). Si

vous avez des difficultés a utiliser la fonction tactile avec des gants,
optez pour le niveau High Sensitivity (Cfg 1).

Si I'écran tactile de I'lTC n'est pas protégé contre
les projections d'eau, optez pour Low Sensitivity
(Cfg 2). Vous éviterez ainsi que des gouttes d'eau ne
viennent perturber la fonction tactile de I'ITC.

Un calibrage s'effectue en plusieurs étapes :

» Lancer I'outil auxiliaire sur la commande depuis la barre des
taches

> L'ITC ouvre une fenétre auxiliaire qui affiche les trois derniers
points sélectionnés.

» Sélectionner le niveau de sensibilité
» Appuyer sur OK
> L'ITC ferme la fenétre auxiliaire.
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Transfert de données en provenance de/vers un un
support de données externe

Avant de pouvoir transférer les données vers un
support externe, vous devez configurer l'interface de
données

Informations complémentaires: "Installer des
interfaces de données', page 639

Si vous transférez des données via |'interface série,
des problémes peuvent apparaitre en fonction du
logiciel de transmission utilisé. Ceux-ci peuvent étre
résolus en réitérant la transmission

» Appeler le gestionnaire de fichiers : appuyer sur la
touche PGM MGT
FENETRE » Sélectionner le partage de I'écran pour le transfert
de données : appuyer sur la softkey FENETRE

Utiliser les touches fléchées pour amener le curseur sur le fichier
gue vous souhaitez transférer :

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

fenétre de gauche (et inversement)

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

Si vous souhaitez effectuer une copie du support de données
externe vers la TNC, placez le curseur sur le fichier a transférer,
dans la fenétre de droite.
e » Sélectionner un autre lecteur ou répertoire en
ARBOR. appuyant sur la softkey AFFICH ARBOR.
> Sélectionnez le répertoire sélectionné avec les
touches fléchées.

TR » Sélectionner le fichier de votre choix en appuyant
FICHIERS sur la softkey AFFICHER FICHIERS

goPiER » Sélectionnez le répertoire de votre choix avec les
-’ touches fléchées.

» Pour transférer un fichier : appuyer sur la softkey
COPIER

» Confirmer avec la softkey OK ou avec la touche ENT La TNC
affiche une fenétre d'état qui vous informe de la progression du
processus de copie ou

FENETRE » Pour terminer le transfert de données, appuyer sur
la softkey FENETRE. La TNC affiche a nouveau la

fenétre de gestion des fichiers par défaut.
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TNC sur réseau

@lvanual operation  [E@Programming [ ED

E> La carte Ethernet doit étre connectée au réseau. e " A

Informations complémentaires: 'Interface Ethernet 2

a1l 10:4]
5201111227G620_Tinal 02012 11:32:01
SaFC

0-2017 11:32:18
SBACKE -LLEGL 24-01-2013 1224010 [ 1 [ [
QBilaverazbeltung 05102012 11:32:18 || imarg

ak 05-10-2012 11:32:22| B

' page 695
Les messages d'erreur liés au réseau sont consignés

08-01-2013 16:25:48
+found 0202 2011 17:09:59
05-03-2013 13:39:45

dans un fichier journal sur la TNC.

Informations complémentaires: "Interface Ethernet
" page 695

Sila TNC est connectée a un réseau, des lecteurs supplémentaires
sont disponibles dans la fenétre de répertoires, a gauche. Toutes
les fonctions décrites précédemment (sélection du lecteur, copie —= F=r—

de fichiers, etc.) sont également valables pour les lecteurs réseau,
a condition de pouvoir y accéder.
Connecter et déconnecter le lecteur réseau

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

» Pour sélectionner des paramétres réseau, appuyer
sur la softkey RESEAU (deuxieme barre de
softkeys)

» Pour gérer de lecteurs de réseau, appuyer sur
la softkey DEFINIR CONNECTN RESEAU. Dans
une fenétre, la TNC affiche les lecteurs réseau
auxquels vous avez acces. A l'aide des softkeys
ci-apres, vous définissez les liaisons pour chaque

RESEARAU

lecteur
Softkey Fonction
Connecter Etablir la connexion réseau. La TNC sélectionne
la colonne Mount si la connexion est active.
Séparer Couper la connexion réseau
Auto Etablir automatiquement la connexion réseau

a la mise sous tension de la TNC. La TNC
marque la colonne Auto lorsque la connexion
est automatique

Ajouter Etablir une nouvelle connexion réseau
Supprimer Supprimer une connexion réseau existante
Copier Copier la connexion réseau

Editer Editer une connexion réseau

Vider Supprimer une fenétre d'état
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Appareils USB sur la TNC

' Attention, risque de perte de données possibles !
N'utilisez I'interface USB que pour transférer et
o sauvegarder des données. Ne pas utiliser l'interface

USB pour éditer et exécuter des programmes.

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

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

m Clés USB avec systéme de fichiers FAT/VFAT

B Disques durs avec systeme de fichiers FAT/VFAT

® | ecteurs CD-ROM avec systéme de fichiers Joliet (ISO9660)

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

fermeture du support de données USB, vérifiez la
configuration du logiciel de sécurité SELinux.

Informations complémentaires: "Logiciels de
sécurité SELinux", page 106

La TNC délivre le message d'erreur USB : appareil
non géré par la TNC méme lorsque vous connectez
un hub USB. Dans ce cas, acquitter |'erreur en
appuyant simplement sur la touche CE.

En principe, tous les périphériques USB avec les
systeme de fichiers indiqués ci-dessus peuvent étre
connectés a la TNC. Dans certains cas, il se peut
qu'un périphérique USB ne soit pas détecté par la
commande. Il faut alors utiliser un autre périphérique
USB.

E> Si un message d'erreur s'affiche au moment de la
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Travailler avec des périphériques USB

Le constructeur de votre machine peut attribuer des
noms aux périphériques USB. Consultez le manuel
3B Jdelamachine!

Dans le gestionnaire de fichiers, les périphériques USB
apparaissent sous forme de lecteurs distincts de maniére a ce
que les fonctions décrites dans les paragraphes précédents
permettent d'utiliser les fonctions de gestion des fichiers décrites
précédemment.

Si vous transférez, dans le gestionnaire de fichiers, un plus gros
fichier sur un périphérique USB, la commande affichera le dialogue
Acceés en écriture sur le périphérique USB jusqu'a ce que la
procédure soit terminée. La softkey VERBERGEN vous permet

de fermer la fenétre de dialogue. Le transfert de fichier(s) se
poursuivra toutefois en arriére plan. La commande affiche un
avertissement jusqu'a ce que le transfert de fichier(s) soit terminé.

Retirer le périphérique USB

Pour déconnecter un périphérique USB, procéder comme suit :

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

» Avec la touche fléchée, sélectionner la fenétre
gauche

Avec une touche fléchée, sélectionner le
périphérique USB a déconnecter.

» Commuter la barre des softkeys

-
v

e » Appuyer sur la softkey Fonctions auxiliaires

FONCTIONS

Commuter la barre des softkeys

v

» Sélectionner la fonction de retrait des
- périphériques USB : la TNC retire le périphérique
ﬁ USB de l'arborescence et affiche le message Le
support USB peut maintenant étre retiré..
» Retirer le périphérique USB

» Quitter le gestionnaire de fichiers

A l'inverse, vous pouvez également reconnecter un périphérique
USB que vous aviez préalablement retiré en appuyant sur la softkey
suivante :

» Sélectionner la fonction de reconnexion de
2~ . )
ﬁ périphériques USB
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4.1 Insérer des commentaires

4.1 Insérer des commentaires

Utilisation

Vous pouvez insérer des commentaires dans un programme
d’usinage pour apporter des précisions a certaines étapes du
programme ou noter des remarques.

En fonction du parametre machine

E> lineBreak(n°105404), la TNC affiche des
commentaires TNC qui ne peuvent plus étre affichés
en entier sur plusieurs lignes, ou bien affiche le signe
>> a |'écran.
Le dernier caractére d'une séquence de
commentaire ne doit pas étre un tilde (~).

Pour ajouter un commentaire, vous disposez des possibilités
suivantes :

Commentaire pendant l'introduction du programme

» Entrer les données d'une séquence de programme, puis
appuyer sur la touche ; (point-virgule) du clavier alphabétique. La
TNC affiche alors la question Commentaire ?

» Introduire le commentaire et fermer la séquence avec END

Insérer ultérieurement un commentaire

» Sélectionner la séquence a assortir d'un commentaire

» Utiliser la touche fléchée A DROITE pour sélectionner le dernier
mot de la séquence : appuyer sur ; (point-virgule) du clavier
alphabétique. La TNC affiche alors la question Commentaire ?

» Introduire le commentaire et fermer la séquence avec END

Commentaire dans une séquence donnée

» Sélectionner la séquence a la fin de laquelle vous souhaitez
écrire un commentaire

» Quvrir le dialogue de programmation avec la touche ; (point-
virgule) du clavier alphabétique

» Introduire le commentaire et fermer la séquence avec END

TNG: \ne_prog13ss. T
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Fonctions lors de I'édition de commentaire

Insérer des commentaires

Softkey Fonction
DEBUT Aller au début du commentaire
H«
FIN Aller a la fin du commentaire
=
HoT Aller au début d'un mot. Les mots doivent étre
= séparés par un espace
HoT Aller a la fin d'un mot. Les mots doivent étre
e séparés par un espace
Commuter entre les modes d'insertion et
ECRASER d'écrasement
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4.2 Représentation des programmes CN

4.2 Représentation des programmes CN

Syntaxe en surbrillance

La TNC affiche les éléments de la syntaxe dans différentes
couleurs, en fonction de leur signification. Grace a ce code couleur,

les programmes sont plus clairs et plus lisibles.

Coloration syntaxique

15 Ga1 F350°

Description Couleur

Couleur standard Noir

Affichage de commentaires Vert o

Affichage des valeurs Bleu N TR e
- e | @ +0..000/Cl +0.000

Numéro de séquence Violet s

Barres de défilement
Vous pouvez utiliser la souris pour déplacer le contenu de |'écran
avec la barre de défilement qui se trouve sur le bord droit de la

fenétre de programme. Vous pouvez également vous aider de la
taille et de la position de la barre de défilement pour en déduire la

longueur du programme et la position du curseur.
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4.3 Articulation de programmes

Définition, application

4.3

La TNC permet de commenter les programmes d'usinage avec [@voss warue - et
des séquences d'articulation. Les séquences d'articulation o ot o

o1 ole pattern T027543K11
o

I#1_GFSFIK_CASTTNG G71

sont des textes (252 caracteres max.) a considérer comme des T 21 oo
commentaires ou comme des titres pour les lignes de programme 2
suivantes.

Des séquences d'articulation judicieuses permettent une plus
grande clarté et une meilleure compréhension des programmes
longs et complexes.

Cela facilite particulierement les modifications ultérieures du )
programme. L'insertion de séquences d'articulation est possible a

Q2017 {PROIONDLUR
50 (AVANCE PLONGEE PROF

n'importe quel endroit du programme d'usinage. B R
Les séquences d'articulations peuvent également étre affichées |

ENREGIST
sous

e [ e || =
N =h WS

TUEIETENETETEY ERT -

et éditées ou complétées dans une fenétre distincte. Pour cela,
sélectionner le partage d'écran qui convient.

La TNC gere les points d'articulation insérés dans un fichier distinct
(terminaison .SEC.DEP). Ainsi la vitesse de navigation a I'intérieur
de la fenétre d'articulation est améliorée.

Dans les modes de fonctionnement suivants, vous pouvez
sélectionner le partage d'écran PROGRAMME + ARTICUL. :

B Exécution PGM pas-a-pas
B Execution PGM en continu
® Programmation

Afficher la fenétre d’articulation / changer de fenétre

active
PROGRAMINE > Afficher la fenétre d'articulation : appuyer sur la
. softkey de partage de I'écran PROGRAMME +
ARTICUL.
D » Changer de fenétre active en appuyant sur la
TE softkey CHANGER FENETRE
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4.3 Articulation de programmes

Insérer une séquence d'articulation dans la fenétre
de programme

» Sélectionner la séquence derriére laguelle vous souhaitez
insérer la séquence d'articulation

» Appuyer sur la touche SPEC FCT

ouTILS » Appuyer sur la softkey OUTILS DE
PROGRAMMATION

INSERER » Appuyer sur la softkey INSERER ARTICULATION

Saisir le texte d'articulation

Modifier au besoin le niveau d'articulation par
softkey

Vous pouvez également insérer des séquences
d'articulation avec la combinaison de touches

Shift + 8.

Sélectionner des séquences dans la fenétre
d’articulations

Si vous sautez d'une séquence a une autre dans la fenétre
d'articulations, la TNC affiche simultanément la séquence dans la

fenétre du programme. Ceci vous permet de sauter rapidement de
grandes parties de programme.
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44 Calculatrice

Utilisation

La TNC dispose d'une calculatrice possédant les principales

fonctions mathématiques.

» Ouvrir ou fermer la calculatrice avec la touche CALC

> Sélectionner les fonctions de calcul : Sélectionner un raccourci
par softkey ou entrer un raccourci avec un clavier alphabétique

externe.

Fonction de calcul

Raccourci (softkey)

Addition +
Soustraction -
Multiplication *
Division /
Calcul avec parenthéses ()
Arc-cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangente TAN
Elévation a la puissance XAY
Extraire la racine carrée SQRT
Fonction inverse 1/x
Pl (3.14159265359) Pl
Additionner une valeur a la mémoire M+
tampon

Mettre une valeur en mémoire tampon MS
Rappel mémoire tampon MR
Effacer la mémoire tampon MC
Logarithme Naturel LN
Logarithme LOG
Fonction exponentielle eNx
Veérifier le signe SGN
Extraire la valeur absolue ABS
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4.4 Calculatrice

Fonction de calcul

Valeur entiere

Raccourci (softkey)
INT

Partie décimale

FRAC

Valeur modulo

MOD

Sélectionner la vue

Vue

Effacer une valeur

CE

Unité de mesure

MM ou POUCE

Afficher la valeur angulaire en radians
(par défaut, la valeur angulaire est
exprimée en degrés)

RAD

Sélectionner le type d'affichage de la
valeur numérique

DEC (décimal) ou
HEX (hexadécimal)

Transférer une valeur calculée dans le programme
» Avec les touches fléchées, sélectionner le mot dans lequel vous

voulez transférer la valeur calculée

» Utiliser la touche CALC pour afficher la calculatrice et effectuer le

calcul de votre choix

» Appuyer sur la softkey VALIDER VALEUR : la TNC mémorise
la valeur dans le champ de programmation actif et ferme la

calculatrice

Vous pouvez aussi valider des valeurs issues d'un
E> programme avec la calculatrice. Si vous appuyez sur
la softkey CHERCHER VALEUR ACTUELLE ou sur la
touche GOTO, la TNC appligue la valeur du champ de
programmation actif dans la calculatrice.
La calculatrice reste active méme aprées un
changement du mode de fonctionnement. Appuyez
sur la softkey END pour fermer la calculatrice.
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Calculatrice 4.4

Fonctions de la calculatrice

Softkey Fonction

Mémoriser la valeur de la position de |'axe
comme valeur nominale ou valeur de référence
dans la calculatrice

VALEUR AXE

CHERGHER Reprendre la valeur numérique du champ de
VALEUR . . . .

ACTUELLE saisie actif dans la calculatrice.

UALIDER Reprendre la valeur numérique de la

VALEUR

calculatrice dans le champ de saisie actif.

coPIER Copier la valeur numérigue de la calculatrice.
VALEUR

ACTUELLE

INSERER Insérer la valeur numérique copiée dans la
VALEUR .

coPIEE calculatrice.

CALGULAT . Ouvrir la calculatrice des données de coupe

DE DONNEES
DE COUPE

les touches fléchées de votre clavier. Si vous avez
connecté une souris, vous pouvez également vous
en servir pour positionner la calculatrice.

E> Vous pouvez aussi déplacer la calculatrice avec
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4.5 Calculateur de données de coupe
4.5 Calculateur de données de coupe
Application

La calculatrice des données de coupe vous permet de calculer

la vitesse de la broche et I'avance pour un processus d'usinage
donné. Les valeurs calculées peuvent ensuite étre reprises dans un
dialogue d'avance ou de vitesse du programme CN ouvert.

A

La calculatrice de données de coupe ne vous permet
pas d'effectuer des calculs en mode Tournage, car
les données d'avance et de vitesse de rotation sont
différentes dans les modes Fraisage et Tournage.
Pour le tournage, les avances sont généralement
programmées en millimetre par rotation (mm/T)
(M136). En revanche, la calculatrice de données de
coupe calcule toujours les avances en millimétres
par minute (mm/min). Dans la calculatrice, le

rayon se référe en outre a I'outil, alors que c'est le
diamétre de la piece qui est requis pour |'opération
de tournage.

Pour ouvrir la calculatrice de données de coupe, appuyer sur la
softkey CALCULAT. DE DONNEES DE COUPE. La TNC affiche cette
softkey dans les cas suivants :

B Jorsque vous ouvrez la calculatrice (touche CALC)

B sjvous ouvrez le dialogue de saisie de la vitesse de rotation
dans la séquence séquence T

B sjvous ouvrez le dialogue de saisie de I'avance dans les
séquences de déplacement ou les cycles

B sjvous avez entré une avance en mode Manuel (softkey F)

B sjvous avez entré vitesse de rotation de la broche en mode
Manuel (softkey S)
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Calculateur de données de coupe

Selon que vous calculez une vitesse de rotation ou une avance,

la calculatrice de données de coupe affiche des champs de saisie
différents :

Fenétre de calcul de la vitesse de rotation :

Lettre de code Signification

R: Rayon d'outil (mm)

VC: Vitesse de coupe (mm/min)

S= Résultat de la vitesse de rotation de

la broche (tours/min)

Fenétre de calcul de I'avance :

Lettre de code Signification

S Vitesse de rotation broche (tours/
min.)

Z: Nombre de dents de I'outil (n)

FZ: Avance par dent (mm/dent)

FU: Avance par tour (mm/1)

F= Résultat de I'avance (mm/min)

Vous pouvez également calculer I'avance dans
E> la séquence T et la reprendre automatiquement
dans les séquences de déplacement et les cycles
suivants. Pour cela, sélectionner la softkey F AUTO
lors de la saisie de |'avance dans les séquences
de déplacement ou les cycles. La TNC utilise alors
I'avance définie dans la séquence T. Pour modifier
I'avance a posteriori, il vous suffit d'adapter la valeur
d'avance dans la séquence T.
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4.5 Calculateur de données de coupe

Fonctions de la calculatrice de données de coupe :

Softkey Fonction
b s Reprendre la vitesse de rotation du formulaire
T/MIN . z
—= de la calculatrice de données de coupe dans un
champ de dialogue ouvert.
w r Reprendre I'avance du formulaire de la
MM/MIN . L,
2 calculatrice de données de coupe dans un
champ de dialogue ouvert.
@ uo Reprendre la vitesse de coupe du formulaire
M/sMIN . s
Sy de la calculatrice de données de coupe dans un
champ de dialogue ouvert.
& rz Reprendre I'avance par dent du formulaire de
MM/DENT . ,
e la calculatrice de données de coupe dans un

champ de dialogue ouvert.

@ ru Reprendre I'avance par tour du formulaire de
MM/T

= la calculatrice de données de coupe dans un
champ de dialogue ouvert.

uTILTSER Reprendre le rayon d'outil dans le formulaire de
RAYON . ,
DoUTIL la calculatrice de données de coupe
5 Reprendre la vitesse de rotation du champ
UTILISER . .
uIT. ROTA. de dialogue ouvert dans le formulaire de la
calculatrice de données de coupe.
- Reprendre I'avance du champ de dialogue
UTILISER . .
AUANCE ouvert dans le formulaire de la calculatrice de
données de coupe.
@ Reprendre I'avance par tour du champ de
UTILISER . .
AVANCE dialogue ouvert dans le formulaire de la
calculatrice de données de coupe.
B3 Reprendre I'avance par dent du champ de
UTILISER . .
AvANCE dialogue ouvert dans le formulaire de la
calculatrice de données de coupe.
CHERCHER Reprendre une valeur d'un champ de dialogue
VALEUR . .
ACTUELLE ouvert dans le formulaire de la calculatrice de
données de coupe.
eALoULA Passer a la calculatrice.
TRICE
‘ Décaler la calculatrice de données de coupe
dans le sens de la fleche.

Utiliser des valeurs en pouces (inches) dans la

L calculatrice de données de coupe.

Fermer la calculatrice de données de coupe.
FIN
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Graphique de programmation

4.6 Graphique de programmation

Exécuter le graphique de programmation en
paralléele/ Ne pas exécuter le graphique de
programmation en parallele

Simultanément a la création d'un programme, la TNC peut afficher
un graphique filaire 2D du contour programmeé.

» Pour passer au mode d'affichage avec le programme a gauche
et le graphique a droite : appuyer sur la touche de commutation
de I'écran et sélectionner la softkey PROGRAMME + GRAPHISME

DESSIN » Régler la softkey DESSIN AUTO sur ON La TNC
B o affiche chagque mouvement de contournage

programmeé dans la fenétre de graphique, au
fur et a mesure que vous entrez des lignes de
programme.

Si la TNC ne doit pas exécuter le graphique en paralléle, régler la
softkey DESSIN AUTO sur OFF.

Si DESSIN AUTO est réglé sur ON, la commande ne
tient pas compte des éléments suivants lors de la
création du graphique filaire 2D :

B Répétitions de parties de programme
B |nstructions de saut

® Fonctions M, par ex. M2 ou M30

B Appels de cycles

N'utilisez le dessin automatique que pendant la
programmation de contour.

La commande réinitialise les données d'outils si vous ouvrez un
nouveau programme ou si vous appuyez sur la softkey RESET +
START.

Dans le graphique de programmation, la commande fait appel a
différentes couleurs :

E bleu : élément de contour défini de maniére univoque

B violet : élément de contour qui n'est pas encore défini de
maniere univoque et qui peut par ex. encore étre modifié par un
RND

B ocre : trajectoire du centre de |'outil
B rouge : mouvement en avance rapide

Informations complémentaires: "Graphique de programmation
FK", page 286
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Aides a la programmation
4.6 Graphique de programmation

Création du graphique de programmation pour le
programme existant

» Utilisez les touches fléchées pour sélectionner la séquence
jusqu'a laquelle un graphiqgue doit &tre généré ou appuyez sur la
touche GOTO et indiquez le numéro de séquence de votre choix.

RESET » Pour réinitialiser les données actives jusqu'a

STRRT présent et pour générer un graphique, appuyer sur
la softkey RESET + START

Autres fonctions :

Softkey Fonction

RESET Réinitialiser les données d'outils actives jusqu'a
sTART présent. Créer un graphique de programmation
START Créer un graphigue de programmation séquence
PAS-A-PAS 7
par séguence

Créer un graphigue de programmation complet ou
compléter un graphique de programmation aprés
RESET + START

Interrompre le graphique de programmation. Cette
softkey ne s'affiche que lorsque la TNC génere un
graphique de programmation.

ViES Sélection des vues
T 7 ® Vue de dessus
® Vue avant
® Vue latérale

START

STOP

AFFICHER Afficher/masquer des courses d'outils

C. D7OUT.

TRAJ. FHAX Afficher/masquer des courses d'outils en avance
;

OCCULTER raplde
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Graphique de programmation

Afficher ou masquer les numéros de séquences

[>]

N°SEQUENCE

AFFICHAGE

MASQUER

» Commuter la barre de softkeys.

» Afficher des numéros de séquence : régler la
softkey N°SEQUENCE AFFICHAGE MASQUER sur
AFFICHER

» Pour masquer des numéros de séquence, régler la
softkey N°SEQUENCE AFFICHAGE MASQUER sur
MASQUER

Effacer le graphique

[>]

EFFACER
GRAPHISME

» Commuter la barre de softkeys.

» Pour supprimer le graphique, appuyer sur la
softkey EFFACER GRAPHISME

Afficher grille

[>]
=

orr Loy

» Commuter la barre de softkeys.

» Afficher la grille : appuyer sur la softkey AFFICHER
GRILLE
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4.6 Graphique de programmation

Agrandissement ou réduction de la découpe

Vous pouvez vous-méme définir la projection d'un graphisme.
» Commuter la barre de softkeys.

Les fonctions suivantes sont disponibles :

Softkey Fonction
Décaler une zone
- 1‘
| =>
o Réduire une zone
= Agrandir une zone
D Réinitialiser une zone

Rétablir la zone d'origine avec la softkey ANNULER PIECE BRUTE.

Vous pouvez également modifier la représentation du graphique
avec la souris. Les fonctions suivantes sont disponibles :

» Pour décaler le modele représenté : maintenir la touche
centrale/la molette de la souris enfoncée et déplacer la
souris. Si vous appuyez en méme temps sur la touche Shift,
vous ne pourrez décaler le modele que horizontalement ou
verticalement.

» Pour agrandir une zone en particulier : sélectionner la zone de
votre choix avec le bouton gauche de la souris. Dés lors que
vous relachez le bouton gauche de la souris, la TNC agrandit
I'affichage.

» Pour agrandir ou réduire rapidement une zone en particulier :
tourner la mollette de la souris vers I'avant ou vers l'arriére.
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Messages d'erreurs

4.7 Messages d'erreurs

Afficher les erreurs

La TNC affiche entre autres des messages d'erreurs dans les cas
suivants :

B introductions erronées

B erreurs logiques dans le programme

B ¢léments de contour non exécutables

® ytilisations de palpeurs non conformes aux prescriptions

si une erreur est détectée, elle est affichée en rouge, en haut de
|'écran.

La commande utilise des couleurs différentes pour
les différentes boites de dialogue :

B rouge pour les erreurs

B jaune pour les avertissements
B vert pour les remarques

B bleu pour les informations

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

Si une "erreur survient dans le traitement des données" de maniére
exceptionnelle, la TNC ouvre automatiquement la fenétre d'erreurs.
Vous ne pouvez pas remédier a une telle erreur. Fermer le systeme
et redémarrer la TNC.

Le message d'erreur en haut de I'écran reste affiché jusqu'a ce que
vous |'effaciez ou qu'il soit remplacé par un message de priorité
plus élevée.

Un message d'erreur contenant le numéro d'une séquence
CN a été provoqué par cette séquence ou une des séquences
précédentes.

Ouvrir la fenétre des messages d'erreur

£RR » Appuyer sur la touche ERR. La TNC ouvre la
fenétre des messages d'erreur et affiche en
totalité tous les messages d'erreur en instance.

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

FIN

AR » Appuyer sur la touche ERR. La TNC ferme la
fenétre des messages d'erreur
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4.7 Messages d'erreurs

Messages d'erreur détaillés

La TNC affiche les causes possibles d'une erreur, ainsi que les
possibilités de résolution de cette erreur :

» Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.

—— » Pour plus d'informations sur la cause et la

compL. résolution de l'erreur : placer le curseur sur le
message d'erreur et appuyer sur la softkey INFO
COMPL.. La TNC ouvre une fenétre contenant les
informations relatives a la source de l'erreur et a la
maniere d'y remédier

» Appuyer a nouveau sur la softkey INFO COMPL.

pour quitter les informations complémentaires

Softkey INFO INTERNE

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

» Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.
o » Pour des informations détaillées sur le message
INTERNE d'erreur, appuyer sur la softkey INFO INTERNE.
La TNC ouvre une fenétre avec les informations
internes relatives a l'erreur

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

Softkey FILTRE

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

» Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.

ey » Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS

r » Appuyer sur la softkey FILTRE. La commande filtre
OFF les avertissements qui sont identiques.

» Quitter le filtre : appuyer sur la softkey REVENIR

E{ec'u'rmt- PGM en c..

m‘[est de programme P
e
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Messages d'erreurs

Effacer I'erreur

Effacer un message d'erreur en dehors de la fenétre

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

Dans certains cas, il est possible que vous ne
puissiez pas vous servir de la touche CE pour

supprimer une erreur, car cette touche est déja
utilisée pour d'autres fonctions.

Effacer les erreurs

» Ouvrir la fenétre des messages d'erreur.

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

R » Pour supprimer toutes les erreurs, appuyer sur la
Tous softkey EFFACER TOUS.

EFFACER

vous ne pouvez pas |'effacer. Dans ce cas, le
message d'erreur est conservé.

E> Si vous n'avez pas remédié a la cause de l'erreur,

Journal d'erreurs

La TNC mémorise les erreurs et les principaux événements (p.
ex. démarrage systéme) survenus dans un journal d'erreurs.

La capacité du journal d'erreurs est limitée. Lorsque le journal
d'erreurs est plein, la TNC utilise un deuxiéme fichier. Si celui-ci
est plein lui aussi, le premier journal d'erreurs sera supprimé et
réécrit, etc. Au besoin, passer du FICHIER ACTUEL au FICHIER
PRECEDENT pour visualiser |'historique.

» Ouvrir la fenétre des erreurs.

e » Appuyer sur la softkey FICHIERS JOURNAUX

L » Pour ouvrir un journal d'erreurs : Appuyer sur la
ERREURS softkey JOURNAL D'ERREURS.

e » Au besoin, définir le journal d'erreurs précédent en

PRECEDENT appuyant sur la softkey FICHIER PRECEDENT

F1CHIER » Au besoin, définir le journal d'erreurs actuel en
ACTUEL appuyant sur la softkey FICHIER ACTUEL

L'enregistrement le plus ancien se trouve au début du journal
d'erreurs, tandis que |'enregistrement le plus récent se trouve a la
fin.
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4.7 Messages d'erreurs

Journal des touches

La TNC enregistre les saisies effectuées avec des touches, ainsi
que les principaux événements (p. ex. démarrage du systeme)
dans un journal de touches. La capacité du journal de touches est
limitée. Lorsque le journal des touches est plein, un deuxieme
journal de touches est ouvert. Si ce journal se trouve a nouveau
plein, le premier journal de touches sera supprimé et nouvellement
édité, etc. Au besoin,commuter FICHIER ACTUEL sur FICHIER
PRECEDENT pour visualiser I'historique des valeurs.

TS » Appuyer sur la softkey FICHIERS JOURNAUX
e » Ouvrir le journal des touches en appuyant sur la
ToucHES softkey JOURNAL TOUCHES

— » Au besoin, définir le journal de touches précédent

PRECEDENT en appuyant sur la softkey FICHIER PRECEDENT
T » Au besoin, définir le journal de touches actuel en
ACTUEL appuyant sur la softkey FICHIER ACTUEL

La TNC mémorise chaque touche actionnée sur le pupitre de
commande dans un journal des touches. L'enregistrement le plus
ancien se trouve en début de fichier et le plus récent, a la fin.

Récapitulatif des touches et des softkeys permettant de
visualiser les journaux

Softkey/ Fonction

touches
DEBUT Saut au début du journal de touches
FIn Saut a la fin du journal de touches

Rechercher texte

RECHERCHE

Fronien Journal de touches actuel

RACTUEL

P Journal de touches précédent

PRECEDENT

Ligne suivante/précédente

IIII IIII

Femoore Retour au menu principal

===
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Textes d'assistance

En cas de mauvaise manipulation, par exemple en cas
d'actionnement d'une touche non autorisée ou de saisie d'une
valeur en dehors de la plage valide, la TNC affiche un texte d'aide
dans I'en-téte. La TNC efface ce texte d'aide dés que vous passez
a la saisie valide suivante.

Sauvegarder des fichiers service

Si nécessaire, vous pouvez mémoriser la "situation actuelle de
la TNC" pour la transmettre au technicien de maintenance. Un
groupe de fichiers de service/maintenance est alors enregistré
(journaux d'erreurs et journaux de touches, ainsi que d'autres
fichiers fournissant des informations sur la situation actuelle de la
machine et de I'usinage).

Si vous exécutez la fonction "Mémoriser fichiers de service a
plusieurs reprises avec le méme nom de fichier, le groupe de
fichiers de service précédent sera écrasé. Pour cette raison,
vous devez utiliser un autre nom de fichier chaque fois que vous
exécutez a nouveau cette fonction.

Enregistrement des fichiers de maintenance
» Ouvrir la fenétre des erreurs.

T » Appuyer sur la softkey FICHIERS JOURNAUX
SAUVES. » Appuyer sur la softkey ENREGISTRER FICHIERS
S SERVICE : la TNC ouvre une fenétre auxiliaire dans

laguelle vous pouvez entrer un nom pour le fichier
service (fichier de maintenance).

» Appuyer sur la softkey OK pour sauvegarder les

oK . . .
fichiers service

Appeler le systeme d'aide TNCguide

Vous pouvez ouvrir le systéme d'aide de la TNC avec une
softkey. Le systéme d'aide fournit momentanément les mémes
explications sur les erreurs que la touche HELP une fois actionnée.

Si le constructeur de votre machine met a disposition
? son propre systeme d'aide, la TNC affiche en plus la
3B  softkey CONSTRUCTEUR DE MACHINES (OEM) qui
vous permet d'appeler ce systeme d'aide de maniére
distincte. Vous y trouvez d'autres informations
détaillées sur le message d'erreur actuel.

HEIDENHAIN » Appeler |'aide pour les messages d'erreur
TNCguid
& HEIDENHAIN
CONSTRUCT. » Appeler l'aide, si elle existe, pour les messages
MACHINE | JoRT N .
d'erreurs spécifiques a la machine
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4.8 Systeme d'aide contextuelle TNCguide

4.8 Systeme d'aide contextuelle
TNCguide
Application

Avant de pouvoir utiliser TNCguide, vous devez
télécharger les fichiers d'aide depuis la page
d'accueil de HEIDENHAIN.

Informations complémentaires: "Télécharger les
fichiers d'aide actualisés", page 203

Le systéme d'aide contextuelle TNCguide contient la
documentation utilisateur au format HTML. TNCguide est appelé
avec la touche HELP. La TNC affiche alors directement I'information
correspondante selon le contexte (appel contextuel). Méme lorsque
vous étes en train d'éditer une séquence CN, le fait d'appuyer sur
la touche HELP vous permet généralement d'accéder a I'endroit de
la documentation ou est décrite la fonction en cours.

La TNC essaie systématiquement de démarrer
E> TNCguide dans la langue du dialogue configurée
dans votre TNC. Si les fichiers de cette langue de
dialogue ne sont pas encore disponibles sur votre
TNC, la commande ouvre alors la version anglaise.

Documentations utilisateur disponibles dans TNCguide :

B Manuel d'utilisation Programmation en Texte clair
(BHBKIlartext.chm)

® Manuel d'utilisation DIN/ISO (BHBIso.chm)
B Manuel d'utilisation des cycles (BHBtchprobe.chm)
E |iste de tous les messages d'erreur CN (errors.chm)

Le fichier main.chm rassemblant tous les fichiers CHM existants
est également disponible.

De maniere optionnelle, le constructeur de votre
? machine peut incorporer également ses propres
3B documents machine dans le TNCguide. Ces
documents apparaissent dans le fichier main.chm
sous la forme d'un livre séparé.
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Systeme d'aide contextuelle TNCguide

Travailler avec TNCguide

Appeler TNCguide
Pour ouvrir TNCguide, il existe plusieurs possibilités :
» Appuyer sur la touche HELP.

> sivous avez déja cliqué sur le symbole d'aide situé en bas a
droite de I'écran, cliquer sur la softkey

» Ouvrir un fichier d'aide dans le gestionnaire de fichiers (fichier
CHM). La TNC peut ouvrir n'importe quel fichier CHM, méme si
celui-ci n’est pas enregistré sur le disque dur de la TNC.

La TNC démarre I'explorateur standard du systéme
a I'appel du systéme d'aide depuis le poste de
programmation.

Une appel contextuel rattaché & de nombreuses softkeys vous
permet d'accéder directement a la description de la fonction de la
softkey concernée. Cette fonction n'est disponible qu'en utilisant la
souris. Procédez de la maniére suivante:

» Sélectionner la barre de softkeys dans laquelle est affichée la
softkey souhaitée

» Cliquer sur le symbole d'aide, a droite de la barre de softkeys :
le pointeur de la souris se transforme en point d'interrogation.

» Avec ce point d'interrogation, cliquer sur la softkey dont vous
voulez avoir I'explication : la TNC ouvre TNCguide. Si aucune
occurrence n'est trouvée pour la softkey sélectionnée, la
TNC ouvre le fichier main.chm. Vous pouvez rechercher
manuellement |'explication dont vous avez besoin en
recherchant un texte entier en naviguant.

Méme si vous étes en train d'éditer une séquence CN, vous
pouvez appeler l'aide contextuelle :

» Sélectionner une séquence CN au choix
» Sélectionner le mot de votre choix.

» Appuyer sur la touche HELP : la TNC ouvre alors le systéme
d'aide et affiche la description de la fonction active. Cela ne
s'applique pas aux fonctions auxiliaires ou aux cycles propres au
constructeur de votre machine.
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Aides a la programmation

4.8 Systeme d'aide contextuelle TNCguide

Naviguer dans TNCguide

La maniére la plus simple de naviguer dans TNCguide est d'utiliser
la souris. Du c6té gauche, vous apercevez la table des matiéres.
En cliguant sur le triangle dont la pointe est orientée vers la droite,
vous pouvez afficher les sous-chapitres. En cliquant sur I'une

des entrées, vous pouvez également faire s'afficher le contenu

de la page correspondante. L'utilisation est identique a celle de
I"'explorateur Windows.

Les liens (renvois) sont soulignés en bleu. Cliquer sur le lien pour
ouvrir la page correspondante.

Bien entendu, vous pouvez aussi utiliser TNCguide avec les

touches et les softkeys. Le tableau suivant récapitule les fonctions
des touches correspondantes.

Softkey

..

Fonction

B | e sommaire a gauche est actif : choisir
I'entrée située en dessous ou au-dessus.

B |a fenétre de texte a droite est active :
déplacer la page vers le haut ou vers le bas
si le texte ou les graphiques ne s'affichent
pas completement.

]

® Table des matiéres a gauche active Ouvrir la
table des matiéres.

B Fenétre de texte a droite active : Aucune
fonction

g

B Table des matiéres a gauche active : Fermer
la table des matiéeres

B Fenétre de texte a droite active : Aucune
fonction

ENT

B Table des matiéres a gauche active :
Afficher la page souhaitée a I'aide de la
touche du curseur

B Fenétre de texte a droite active : Sile

curseur se trouve sur un lien, saut a la page
adressée

)

B | e sommaire a gauche est actif : commuter
les onglets entre I'affichage du sommaire,
I'affichage de I'index et la fonction
de recherche en texte intégral et la
commutation dans la partie droite de
I'écran.

® Fenétre de texte a droite active : Retour
dans la fenétre de gauche

B

B | e sommaire a gauche est actif : choisir
I'entrée située en dessous ou au-dessus.

B Fenétre de texte a droite active : Sauter au
prochain lien

ARRIERE

=

Sélectionner la derniére page affichée
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Softkey

RAVANT

Systeme d'aide contextuelle TNCguide

Fonction

Feuilleter vers I'avant si vous avez utilisé a
plusieurs reprises la fonction , Sélectionner la
derniere page affichée”

PAGE

Feuilleter une page en arriere

PAGE

Feuilleter une page en avant

REPERTOIRE

E=EE

Afficher/cacher la table des matiéres

FENETRE

Commuter entre |'affichage pleine page et
I'affichage réduit. Avec I'affichage réduit, vous
ne voyez plus qu'une partie de l'interface TNC

CHANGER

Le focus est commuté en interne sur
I'application TNC, ce qui permet d'utiliser la
commande alors que TNCguide est ouvert.
Si I'affichage est en mode plein écran, la TNC
réduit automatiqguement la taille de la fenétre
avant le changement de focus

FIN

Fermer TNCguide

Index des mots clefs

Les principaux mots-clés sont répertoriés dans |'index des mots-
clés (onglet Index). Vous pouvez les sélectionner directement par
le biais de la souris ou des touches fléchées.

La page de gauche est active.

"

Sélectionner I'onglet Index.

» Activer le champ de saisie Mot clé.

Entrer le mot a rechercher. La TNC synchronise
alors répertoire de mots-clés en tenant compte du
texte saisie, de maniére a ce que le mot-clé puisse
étre retrouvé plus facilement dans la liste

Ou utiliser la touche fléchée pour le mot-clé de
votre choix en surbrillance

Afficher les informations relatives au mot clé
sélectionné en appuyant sur la touche ENT.
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Recherche d'un texte entier

Sinon, dans I'onglet Recherche, vous avez la possibilité de
rechercher un mot donné dans tout TNCguide.

La page de gauche est active.

» Sélectionner I'onglet Recherche
» Activer le champ Rech:

» Entrer le mot a rechercher et valider avec la
touche ENT : la TNC dresse la liste de toutes les
occurrences de ce mot.

» Avec la touche du curseur, mettre en surbrillance
I'emplacement choisi

» Appuyer sur la touche ENT pour afficher
I'emplacement de votre choix

La recherche d'un texte entier ne peut étre réalisée
gu'avec un seul mot.

Si vous activez la fonction Rech. seulmt dans titres
(avec le bouton de la souris ou par sélection et appui
sur la touche espace), la TNC n'effectuera pas la
recherche dans I'ensemble du texte mais seulement
dans tous les titres.
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Systeme d'aide contextuelle TNCguide

Telécharger les fichiers d'aide actualisés

Les fichiers d'aide de votre logiciel TNC sont également disponibles
depuis la page d'accueil du site HEIDENHAIN :
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
index.html

Naviguer jusqu'au fichier d'aide comme suit :

>

>
4
4

v

Commandes TNC
Série, p. ex. TNC 600
numéro de logiciel de votre choix, par ex. TNC 640 (34059x-07)

Sélectionner la langue souhaitée dans le tableau Aide en ligne
(TNCguide)

Télécharger le fichier ZIP et le décompresser
Transféerer dans le répertoire TNC:\tncguide\de ou dans le sous-

répertoire de la langue correspondante les fichiers CHM qui ont
été décompressés.

CHM, vous devrez entrer |'extension de fichier .CHM
dans I'élément de menu Extras >Configuration
>Mode >Transfert en format binaire.

E> Si vous utilisez TNCremo pour transférer des fichiers
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4.8 Systeme d'aide contextuelle TNCguide

Langue Répertoire TNC
Allemand TNC:\tncguide\de
Anglais TNC:\tncguide\en
Tchéque TNC:\tncguide\cs
Francais TNC:\tncguide\fr
ltalien TNC:\tncguide\it
Espagnol TNC:\tncguide\es
Portugais TNC:\tncguide\pt
Suédois TNC:\tncguide\sv
Danois TNC:\tncguide\da
Finnois TNC:\tncguide\fi
Néerlandais TNC:\tncguide\nl
Polonais TNC:\tncguide\pl
Hongrois TNC:\tncguide\hu
Russe TNC:\tncguide\ru

Chinois (simplifié)

TNC:\tncguide\zh

Chinois (traditionnel)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovene TNC:\tncguide\sl

Norvégien TNC:\tncguide\no

Slovague TNC:\tncguide\sk

Coréen TNC:\tncguide\kr

Turc TNC:\tncguide\tr

Roumain TNC:\tncguide\ro
204
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5.1 Introduction des données d’outils

5.1 Introduction des données d’outils

Avance F

L'avance F correspond a la vitesse a laquelle le centre de I'outil se
déplace sur une trajectoire. L'avance maximale peut étre définie
distinctement pour chaque axe de la machine dans les paramétres
machine.

Introduction

Vous pouvez indiguer |'avance dans la séquence T (appel d'outil),
ainsi que dans chaque séquence de positionnement.

Informations complémentaires: "Mouvements d'outil en DIN/ISO
programmer”, page 139

Dans les programmes en millimétres, vous indiquez I'avance F en
mm/min. Dans les programmes en pouces, du fait de la résolution,
|'avance est a indiquer en 1/10 inch/min.

Avance rapide
Pour I'avance rapide, introduisez GOO.

Pour déplacer votre machine en avance rapide, vous

E> pouvez également programmer la valeur numérique
correspondante, p. ex. GO1 F30000. Contrairement a
GO0, I'avance rapide n'agit pas seulement séquence
par séquence mais reste active tant qu'aucune autre
avance n'a été programmeée.

Durée d’effet

L'avance programmeée en valeur numérique reste active jusqu'a
la séquence ou une nouvelle avance a été programmée. GO0
s'appligue en revanche uniguement a la séquence dans laquelle il
a été programmeé. Apres la séquence avec GO0, c'est la derniere
avance programmeée avec une valeur numérique qui s'applique a
nouveau.

Modification en cours d'exécution du programme

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

Le potentiométre d'avance réduit non pas |'avance calculée par la
commande, mais |'avance programmée.
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Introduction des données d’outils

Vitesse de rotation broche S

Vous indiquez la vitesse de rotation broche S en tours par minute
(tours/min) dans une séquence T (appel d'outil). Sinon, vous pouvez
également définir une vitesse de coupe Vc en métres par minute
(m/min).

Modification programmée

Dans le programme d'usinage, vous pouvez modifier la vitesse de
rotation broche dans une séquence T simplement en saisissant la
nouvelle vitesse de rotation de la broche :

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

» Introduire la nouvelle vitesse de rotation broche

Modification en cours d'exécution du programme

Pendant I'exécution du programme, la vitesse de rotation de la
broche se modifie a I'aide du potentiométre de broche S.
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5.2 Données d'outil

Conditions requises pour la correction d'outil

Les coordonnées des mouvements de contournage se
programment généralement conformément aux cotes de la

piece définies dans le dessin. Pour que la TNC puisse calculer la
trajectoire du centre de I'outil et pour qu'elle puisse exécuter une
correction d'outil, vous devez renseigner la longueur et le rayon de
chaque outil utilisé.

Vous pouvez indiquer ces données d'outils directement dans le
programme avec la fonction G99 ou bien séparément, dans les
tableaux d'outils. Si vous entrez ces données d'outils dans les
tableaux, vous disposerez d'autres informations spécifiques aux
outils. Lors de I'exécution du programme d'usinage, la TNC tient
compte de toutes les informations programmées.

Numeéro d'outil, nom d'outil

Chaque outil est identifié avec un numéro compris entre 0 et
32767. Si vous travaillez avec des tableaux d’outils, vous pouvez
également attribuer des noms aux outils. Le nom des outils ne doit
pas excéder 32 caracteres.

89@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUV
WXYZ

La commande remplace automatiquement
les minuscules par des majuscules lors de la
sauvegarde.

Caractéres non autorisés : <espace> ! " " () * + :;
<=>7[/1""{|}~

E> Caracteres autorisés: #$ % & ,-_.01234567

L'outil portant le numéro 0 est défini comme "outil zéro", d'une
longueur L=0 et d'un rayon R=0. Dans les tableaux d'outils, I'outil
TO devrait également étre défini avec L=0 et R=0.

Longueur d'outil L

La longueur d'outil L devrait systématiqguement étre indiquée en
longueur absolue par rapport au point de référence de |'outil. Pour
de nombreuses fonctions avec un usinage multiaxes, la TNC doit
disposer impérativement de la longueur totale de I'outil.

Rayon d'outil R
Le rayon d'outil R doit étre directement programmeé.

z A

L1

L2

L3

x Y
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Valeurs delta des longueurs et rayons d'outils

Les valeurs delta désignent les écarts de longueur et de rayon des
outils.

Une valeur delta positive correspond a une surépaisseur (DL,
DR>0). Pour usiner une surépaisseur, entrez la valeur de la
surépaisseur lorsque vous programmez I'appel d'outil T.

Une valeur delta négative correspond a une réduction d'épaisseur
(DL, DR<0). Une surépaisseur négative est entrée dans le tableau
d'outils lorsqu'un outil est usé.

Les valeurs delta a renseigner sont des valeurs numériques. Dans
une séquence T, vous pouvez également définir un paramétre Q
comme valeur.

Plage de programmation : les valeurs delta ne doivent pas dépasser
+ 99,999 mm max.

influencent la représentation graphigue de la
simulation d'enlévement de matiére.

Les valeurs Delta de la séquence T ne modifient pas
la taille de I'outil représentée dans la simulation. Les
valeurs delta programmeées décalent toutefois I'outil
de la valeur définie dans la simulation.

E> Les valeurs delta issues du tableau d'outils

Les valeurs delta de la séquence T influencent
E> plus ou moins |'affichage de positions, en fonction

des paramétres machine proposés en option

progToolCallDL(n°124501).
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Insérer des données d'outil dans le programme

I'étendue de la fonction G99. Consultez le manuel de
<3 votre machine !

? C'est le constructeur de la machine qui définit

Pour un outil donné, vous ne définissez son numéro, sa longueur
et son rayon qu'une seule fois dans une séquence G99 du
programme d'usinage :

» Pour sélectionner la définition d'outil : appuyer sur la touche
TOOL DEF
» Numéro d'outil : identifier un outil de maniére
univoque avec le numéro d'outil

» Longueur d'outil : Valeur de correction pour la
longueur

» Rayon d'outil : Valeur de correction pour le rayon

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

Exemple
N40 G99 T5 L+10 R+5*
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Entrer des données d'outils dans le tableau

Un tableau d'outils peut contenir jusqu'a 32 767 outils avec

leurs données. Consulter également les fonctions d'édition
contenues dans ce chapitre. Pour pouvoir entrer plusieurs valeurs
de correction pour un outil donné (indexation du numéro d’outil),
insérer une ligne et ajouter une extension au numéro de |'outil, a
savoir un point et un chiffre de 1 a 9 (p. ex. T 5.2).

Vous devez utiliser les tableaux d'outils dans les cas suivants :

B vous souhaitez utiliser des outils indexés, comme p. ex. un foret
étagé avec plusieurs corrections de longueur

B votre machine est équipée d'un changeur d'outils automatique

B Sivous souhaitez faire une reprise d'évidement avec le cycle
d'usinage G122

Pour plus d'informations : Manuel d'utilisation Programmation
des cycles

B vous voulez travailler avec les cycles 251 a 254

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

Si vous souhaitez créer ou gérer d'autres tableaux
d'outils, il faut que le nom de fichier commence par
une lettre.

Dans les tableaux, vous pouvez utiliser la touche de
partage d'écran pour choisir entre |'affichage sous
forme de liste et I'affichage sous forme de formulaire
Vous pouvez également modifier I'affichage du
tableau d'outils lorsque vous I'ouvrez.
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Tableau d'outils : données d'outils standards

Abrév. Données Dialogue
T Numeéro avec lequel I'outil est appelé dans le programme -
(p. ex. b, indexé : 5.2)
NOM Nom avec lequel I'outil est appelé dans le programme Nom d'outil?
(32 caractéres au maximum, uniquement des majuscules
et sans espace)
L Valeur de correction de la longueur d'outil L Longueur d'outil?
R Valeur de correction du rayon d'outil R Rayon d'outil?
R2 Rayon d'outil R2 pour fraise torique (uniqguement pour la Rayon d'outil 2?
correction tridimensionnelle de rayon ou la représentation
graphique de l'usinage avec une fraise hémisphérique)
DL Valeur Delta pour la longueur d'outil L Surépaisseur pour long. d'outil?
DR Valeur Delta pour le rayon d'outil R Surépaisseur pour rayon
d'outil?
DR2 Valeur Delta pour le rayon d'outil R2 Surépaisseur rayon d'outil 2?
TL Activer le verrouillage de I'outil Outil bloqué? Oui=ENT/
(TL : pour Tool Locked = outil verrouillé, en anglais) non=NOENT
RT Numéro d'un outil jumeau — si disponible — comme outil Outil jumeau?
de remplacement (RT : pour Replacement Tool = outil de
rechange, en anglais)
Un champ vide ou une valeur 0 signifie qu'aucun outil
jumeau n'est défini.
TIME1 Durée d'utilisation max. de I'outil, en minutes. Cette Durée d'utilisation max.
fonction dépend de la machine. Elle est décrite dans le
manuel de la machine
TIME2 Durée d'utilisation maximale de I'outil lors d'un appel Durée util. max.avec TOOL
d'outil en minutes : si la durée d'utilisation actuelle CALL?
dépasse cette valeur, la TNC installera I'outil frére a la
prochaine séquence T.
CUR_TIME Durée d'utilisation actuelle de I'outil, en minutes : la TNC Durée d'utilisation actuelle?
calcule elle-méme grossierement la durée d'utilisation
(CUR_TIME : de I'anglais CURrent TIME = durée actuelle/
courante). Pour les outils usagés, vous pouvez attribuer
une valeur par défaut
TYPE Type d'outil : appuyer sur la touche ENT pour éditer le Type d'outil?
champ ; la touche GOTO ouvre une fenétre dans laquelle
vous pouvez sélectionner le type d'outil. Vous pouvez
attribuer des types d'outils pour configurer I'affichage
des paramétres de filtre de maniére a ce que seul le type
sélectionné s'affiche dans le tableau.
DOC Commentaire d'outil (32 caracteres max.) Commentaire sur ['outil
PLC Information concernant cet outil, devant étre transmise Etat automate?
au PLC
LCUTS Longueur du tranchant de I'outil pour le cycle 22 Longueur dent dans l'axe
d'outil
ANGLE Angle max. de plongée de |'outil lors de la plongée Angle max. de plongée?
pendulaire avec les cycles 22 et 208
212
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Abrév.
NMAX

Données

Limitation de la vitesse de rotation broche de cet outil
La commande contréle a la fois la valeur programmeée
(message d'erreur) et une augmentation de la vitesse
de rotation avec le potentiometre. Fonction inactive :
introduire -

Plage de programmation : 0 & +999 999, fonction
inactive : entrer -

Données d'outil 5.2

Dialogue

Vitesse rotation max. [t/min.]

LIFTOFF

Définition si la TNC doit dégager ou non I'outil lors d'un
arrét CN dans le sens positif de I'axe d'outil afin d'éviter
les traces de dégagement sur le contour. Une fois Y
défini, la TNC dégage I'outil du contour avec M148 (si
celle-ci a été définie dans le programme CN).
Informations complémentaires: "Dégager

automatiquement I'outil du contour en cas de stop CN :
M148", page 419

Retrait autorisé? Oui=ENT/
non=NOENT

TP_NO

Renvoi au numéro du palpeur dans le tableau des
palpeurs

Numéro du palpeur

T-ANGLE

Angle de pointe de I'outil. Est utilisé par le cycle Centrage
(cycle 240) pour pouvoir calculer la profondeur de
centrage a partir de la valeur introduite du diamétre

Angle de pointe

PAS

Pas de filet de I'outil. Il est utilisé par les cycles de
taraudage (cycles 206, 207 et 209). Un signe positif
correspond a un filet droit.

Pas de filet de l'outil ?

AFC

Stratégie d'asservissement adaptatif de I'avance a partir
de AFC.TAB. Dans le tableau d'outils, utiliser la softkey
SELECTION pour ouvrir la sélection et valider avec la
softkey OK. Dans le gestionnaire de fichiers, utiliser la
touche GOTO pour ouvrir la sélection et valider avec la
softkey SELECT..

Plage de programmation : 10 caractéres max.

Stratégie d'asservissement

AFC-LOAD

Puissance de référence de I'asservissement pour
I'asservissement adaptatif de I'avance en fonction de
['outil.

La programmation en pourcentage se réfere a la
puissance nominale de la broche.

La commande utilise immédiatement la valeur

indiquée, sans qu'aucune passe d'apprentissage ne soit
nécessaire. Il est toutefois recommandé de déterminer la
valeur par une passe d'apprentissage préalable.

Informations complémentaires: "Exécuter une passe
d'apprentissage’, page 441

Puissance de réf. pour AFC [%]

AFC-OVLD1

Surveillance de l'usure de I'outil en fonction de la coupe
pour l'asservissement adaptatif de I'avance.

La programmation en pourcentage se réfere a la
puissance de référence de I'asservissement. La valeur 0
désactive la fonction de surveillance. Un champ vide n'a
aucun effet.

Informations complémentaires: "Surveiller I'usure de
['outil", page 449

Niv. pré-alarme surch. AFC [%]
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Abrév. Données Dialogue

AFC-OVLD2 Surveillance de la charge de I'outil en fonction de la coupe  Niv. mise h. tens. surch.AFC [%]
(controle du bris d'outil) pour I'asservissement adaptatif
de I'avance.
La programmation en pourcentage se réfere a la
puissance de référence de I'asservissement. La valeur 0
désactive la fonction de surveillance. Un champ vide n'a
aucun effet.
Informations complémentaires: "Surveiller une charge
d'outil’, page 449

LAST_USE Date et heure auxquelles la TNC a changé d'outil avec Date/heure dernier appel
une séquence T pour la derniére fois. d'outil

PTYP Type d'outil pour I'exploitation dans tableau Type outil pour tab.
d'emplacements emplacem.?
La fonction est définie par le constructeur de la machine.
Consultez le manuel de votre machine.

ACC Activer ou désactiver la suppression des vibrations pour ACC actif? Oui=ENT/non=NOENT
chaque axe (page 450).
Plage de programmation : N (inactive) et Y (active)

KINEMATIC Afficher la cinématique du porte-outils en appuyant sur Cinématique porte-outil
la softkey SELECTION et valider le nom de fichier et le
chemin avec la softkey OK (dans le gestionnaire d'outils :
affichage avec la touche GOTO et validation avec la
softkey SELECT.).
Informations complémentaires: "Affecter des porte-
outils paramétrés”, page 435

DR2TABLE Afficher la liste des tableaux de valeurs de correction Tab. val. correction pour DR2
avec la softkey SELECTION et sélectionner le tableau de
valeurs de correction (sans terminaison ni chemin).
Les tableaux de valeurs de correction sont mémorisés
sous TNC:\system\3D-ToolComp.
Informations complémentaires: "Correction de rayon
d'outil 3D en fonction de I'angle d'attaque (option 92)",
page

OVRTIME Temps de dépassement de la durée d'utilisation de I'outil Tool life expired
en minutes
Informations complémentaires: "Dépassement d'une
durée d'utilisation”, page 229
La fonction est définie par le constructeur de la machine.
Consultez le manuel de votre machine.
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Tableau d'outils : données d'outils pour I'étalonnage
automatique des outils

Description des cycles pour I'étalonnage
automatique d'outils.

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

Données d'outil

5.2

Abrév. Données Dialogue
CcuT Nombre de dents de I'outil (99 dents max.) Nombre de dents?
LTOL Ecart admissible par rapport a la longueur d'outil L pour la  Tolérance d'usure: longueur?

détection de I'usure. Si la valeur définie est dépassée, la
TNC verrouille I'outil (état L). Plage de programmation : O
a0,9999 mm

RTOL Ecart admissible par rapport au rayon d'outil R pour la
détection de l'usure. Si la valeur définie est dépassée,
la TNC verrouille I'outil (état L). Plage d'introduction : 0 a
0,9999 mm

Tolérance d'usure: rayon?

R2TOL Ecart admissible par rapport au rayon d'outil R2 pour la
détection de I'usure. Si la valeur définie est dépassée,
la TNC verrouille I'outil (état L). Plage d'introduction : 0 a

Tolérance d'usure: Rayon 2?

0,9999 mm

DIRECT Sens de coupe de I'outil pour la mesure avec un outil en Sens rot. palpage? M4=ENT/
rotation M3=NOENT

R-OFFS Etalonnage de la longueur : décalage de I'outil entre Désaxage outil: rayon?

le centre de la tige de palpage et le centre de I'outil.
Configuration par défaut : aucune valeur introduite
(décalage = rayon de I'outil)

L-OFFS Etalonnage du rayon : décalage supplémentaire de I'outil
par rapport a |'offsetToolAxis, entre |I'aréte supérieure de
la tige de palpage et I'aréte inférieure de I'outil. Valeur par
défaut: 0

Désaxage outil: longueur?

LBREAK Ecart admissible par rapport a la longueur de I'outil L pour
la détection des bris Si la valeur définie est dépassée, la
TNC verrouille I'outil (état L). Plage d'introduction : 0 &
3,2767 mm

Tolérance de rupture:
longueur?

RBREAK Ecart admissible par rapport au rayon d'outil R pour la
détection des bris. Si la valeur définie est dépassée, la
TNC verrouille I'outil (état L). Plage d'introduction : 0 &
0,9999 mm
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5.2 Données d'outil

Editer des tableaux d'outils

Ouvrir le tableau d'outils TOOL.T :

Le fichier tableau d'outils valide pour I'exécution de programme vt morem ao: Bt g "

est intitulé TOOL.T et doit étre enregistré dans le répertoire TNC: pessee——————
\table. e ——— |
Les tableaux d'outils que vous souhaitez archiver ou utiliser |
pour le test de programme doivent avoir un autre nom de fichier g 5 . — i)
portant I'extension .T. Pour les modes Test de programme et e — R — | a
Programmation, la TNC utilise aussi par défaut le tableau d'outils o e — |tf -
TOOL.T. Pour I'édition, appuyer sur la softkey TABLEAU D'OUTILS e S R R i)
en mode Test de programme. = e ———]

» Sélectionner un mode machine au choix
Sélectionner le tableau d'outils en appuyant sur la
softkey TABLEAU D'OUTILS

Régler la softkey EDITER sur ON

TARBLEAU
D7OUTILS

TEid

EDITER
OFF ON

=

>

Page [T T

Lione
-— EnpLAGEN

o

Si vous étes en train d'éditer le tableau d'outils,
I'outil sélectionné est verrouillé. Si cet outil est
nécessaire dans le programme CN qui est en cours
d'exécution, la TNC affiche alors le message suivant :

tableau d'outils verrouillé.

Lors de la création d'un nouvel outil, les colonnes
Longueur et Rayon restent vides tant que vous
n'avez pas entré de valeurs. Si vous essayez
d'installer un nouvel outil qui a été défini comme tel,
la commande interrompt le message d'erreur. Vous
ne pouvez donc pas installer un outil pour lequel

aucune donnée n'a été définie.

N'afficher que certains types d'outils (paramétrage des filtres)

» Appuyer sur la softkey FILTRE TABLEAUX

» Utiliser les softkeys pour sélectionner le type d'outil de votre
choix : la TNC n'affiche que les outils du type sélectionné.

» Pour annuler a nouveau le filtre, appuyer sur la softkey AFF.

TOUS

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

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



Masquer ou trier les colonnes du tableau d'outils

Vous pouvez adapter I'affichage du tableau d'outils a vos besoins.
Ainsi, vous avez la possibilité de masquer les colonnes dont vous
n'avez pas besoin.

» Appuyer sur la softkey TRIER/ CACHER COLONNES
» Sélectionner le nom de la colonne avec la touche fléchée

» Appuyer sur la softkey CACHER COLONNES pour retirer cette
colonne de I'affichage du tableau

Vous pouvez également modifier I'ordre dans lequel les colonnes
sont affichées :

» Le champ de dialogue Décaler avant: vous permet de modifier
I'ordre dans lequel les colonnes du tableau s'affichent. L'entrée
sélectionnée dans Colonnes affichées: passe alors avant cette
colonne.

Vous pouvez naviguer dans le formulaire avec une souris connectée
ou avec le clavier de la TNC. Navigation avec le clavier de la TNC :

» Appuyez sur les touches de navigation pour
sauter dans les champs de saisie souhaités. Les
touches fléchées vous permettent de naviguer a
I'intérieur d'un champ de saisie. Ouvrir des menus
déroulants avec la touche GOTO.

permet de définir le nombre de colonnes (0-3) que
vous souhaitez fixer dans le bord gauche de I'écran.
Ces colonnes restent alors affichées, méme si vous
naviguez vers la droite du tableau.

E> La fonction Fixer le nombre de colonnes vous

Ouvrir un autre tableau d'outils

» Sélectionner le mode Programmation
» Appeler le gestionnaire de fichiers en appuyant sur
la touche PGM MGT

» Sélectionnez un fichier ou entrez un nouveau nom
de fichier. Valider avec la touche ENT ou avec la
softkey SELECT.

Si vous avez ouvert un tableau d'outils pour |'éditer, vous pouvez
vous servir des touches fléchées ou des softkeys pour amener le
curseur a la position de votre choix dans le tableau. A n'importe
quelle position, vous pouvez remplacer les valeurs mémorisées
ou introduire de nouvelles valeurs. Vous trouverez davantage de
fonctions décrites dans le tableau ci-aprées.

Softkey Fonctions d'édition pour les tableaux
d'outils
pEBUT Sélectionner le début du tableau
FIN Sélectionner la fin du tableau
PaCE Sélectionner la page précédente du tableau
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Softkey Fonctions d'édition pour les tableaux
d'outils
PAGE Sélectionner la page suivante du tableau

RECHERCHE

Rechercher un texte ou un nombre

LIGNE

pEBUT Saut au début de la ligne
LIGNE
==
FIN Saut en fin de ligne
LIGNE
-
copzeR Copier le champ en surbrillance
VALEUR
ACTUELLE
INSERER Insérer le champ copié
VALEUR
COPIEE
RJOUTER Ajouter le nombre de lignes possibles (outils)
N LIGNES .
A LA FIN en fin de tableau
e Insérer une ligne avec un numeéro d'outil qu'il
LIGNE est possible d'entrer
rraceR Effacer la ligne (outil) actuelle

TRIER

Trier les outils en fonction du contenu d'une
colonne que I'on peut choisir

SELECTION A e .
fenétre auxiliaire

Sélectionner les valeurs possibles dans la

FORET

Afficher tous les forets du tableau d'outils

FRAISE

Afficher toutes les fraises du tableau d'outils

DE PALPAGE

Quitter un autre tableau d'outils

TARAUD Afficher tous les tarauds / toutes les fraises a
FRAISE R . ' .

FILETER fileter du tableau d'outils

T Afficher tous les palpeurs du tableau d’outils

» Appeler le gestionnaire de fichiers et sélectionner un fichier d'un

autre type, p. ex. un programme d'usinage

Tableau d'outils pour opérations de tournage

Le gestionnaire d'outils de tournage prend d'autres caractéristiques
géométriques en compte, comme p. ex. les outils de fraisage et

de percage. Pour exécuter une correction de rayon du tranchant, il
est par exemple nécessaire de définir le rayon de la dent. La TNC
propose pour cela un gestionnaire d'outils spécialement dédié aux

outils de tournage.

Informations complémentaires: "'Données d'outils", page 535
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Importer des tableaux d'outils

Consultez le manuel de votre machine ! Le
constructeur de la machine peut adapter la fonction
3B |MPORTER TABLEAU.

Si vous exportez un tableau d'outils d'une iTNC 530 et que vous
I'importez sur une TNC 640, vous devez d'abord en adapter le
format et le contenu avant de pouvoir |'utiliser. Sur la TNC 640,
vous pouvez adapter facilement le contenu du tableau d'outils avec
la fonction TABLEAU IMPORTER. La TNC convertit le contenu du
tableau d'outils importé dans un format adapté a la TNC 640 et
memorise les modifications dans le fichier sélectionné.

Tenez compte de la procédure suivante :

» Mémorisez le tableau d'outils de I''TNC 530 dans le répertoire
TNC:\table
» Sélectionner le mode de fonctionnement en
appuyant sur la touche Programmation

> Sélectionner le gestionnaire de fichiers : appuyer
sur la touche PGM MGT
» Amener le curseur sur le tableau d'outils que vous
souhaitez importer.
—— » Appuyer sur la softkey AUTRES FONCTIONS
@ » Commutez la barre de softkeys
TRALEAU » Appuyer sur la softkey TABLEAU IMPORTER :
e la TNC vous demande si le tableau d'outils

sélectionné doit étre écrasé.

» Pour ne pas écraser le fichier, appuyer sur la softkey ANNULER
ou

Ecraser un fichier : appuyer sur la softkey OK
Quvrir le tableau converti et en vérifier le contenu.
Les nouvelles colonnes du tableau d'outils sont en vert.

Appuyer sur la softkey SUPPR. INFOS MISE A JOUR. : les
colonnes s'afficheront alors & nouveau en blanc.

vV vyYvyy
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autorisés dans la colonne Nom : #$ % & ,-.0123
456789@ABCDEFGHIJKLMNOPQRS
TUVWXYZ_

Lors de I'importation, la TNC change la virgule par un
point dans le nom d'outils.

La TNC écrase le tableau d'outils choisi lors de
I'exécution de la fonction IMPORTER TABLEAU.
Avant d'importer un fichier, assurez-vous d'avoir
sauvegardé I'original de votre tableau d'outils pour
éviter de perdre des données.

La procédure de copie des tableaux d'outils a I'aide

du gestionnaire de fichiers de la TNC est décrite au
paragraphe "Gestionnaire de fichiers".

E> Dans le tableau d'outils, les caractéres suivants sont

Informations complémentaires: "Copier un
tableau", page 157

Lors de I'importation de tableaux d'outils de

I"TNC 530, tous les types d'outils disponibles sont
importés avec le type d'outil correspondant. Les
types d'outils qui n'existent pas sont importés
comme outils de type Indéfini. Vérifiez le tableau
d'outils apres I'importation.
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Ecraser les données d'outils a partir d'un PC externe

Application

Le logiciel de transfert des données de HEIDENHAIN, TNCremo,
permet d'écraser facilement des données depuis un PC externe.
Informations complémentaires: "Logiciels de transmission des
données", page 693

Ceci peut étre le cas, si vous déterminez des données d'outils

sur banc de préréglage externe et que vous les transférez dans la
foulée vers un PC.

Conditions requises
Vous aurez besoin de I'option 18 HEIDENHAIN DNC et du

logiciel TNCremo a partir de la version 3.1 avec les fonctions
TNCremoPlus.

Procédure
» Copier le tableau d'outils TOOL.T sur la TNC, par ex. vers TST.T

» Démarrer le logiciel de transfert des données, TNCremo, sur le
PC

» Etablir la connexion a la TNC
» Transférer le tableau d'outils TST.T copié sur le PC

» A l'aide de n'importe quel éditeur de texte, réduire le fichier
TST.T aux lignes et colonnes qui doivent étre modifiées (voir
figure). Attention a ce que |'en-téte ne soit pas modifiée et que
les données soient toujours alignées dans la colonne. Il n'est
pas impératif que les numéros d'outils (colonne T) se suivent.

» Dans TNCremo, sélectionner |'élément de menu <Extras> et
<TNCcmd> : TNCcmd démarre.

» Pour transférer le fichier TST.T sur la TNC, entrer la
commande suivante et I'exécuter avec Return (voir figure) :
put tst.t tool.t /m

Lors du transfert, seules les données d'outils

E> définies dans le fichier partiel (par exemple, TST.T)
sont écrasées. Toutes les autres données d'outils du
tableau TOOL.T restent inchangées.

La procédure de copie des tableaux d'outils a l'aide
du gestionnaire de fichiers de la TNC est décrite au
paragraphe "Gestionnaire de fichiers".
Informations complémentaires: "Copier un
tableau", page 157
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EBEGIMN TST .T MM
T NAME L R
1 +12 .5 +3
& +Z3.15 +3.5
[END]
| TNC640(340594) - TNCcmd ‘L@‘ﬁ

TNCemdPlus - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls -

Connecting with TNC640(340594) (192.168.56.101)

Connection established with TNCE40, NC Software 340595 07 Deu

TNC:\nc_prog\> put tst.t tool.t /m.

Uersion: 5.92 |B
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Tableau d'emplacements pour changeur d'outils

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

-

Il vous faut un tableau d'emplacements pour le changeur
automatique d'outils. Le tableau d'emplacements sert a

gérer |'attribution des places du changeur d'outils. Le tableau
d'emplacements se trouve dans le répertoire TNC:\TABLE. Le
constructeur de la machine peut modifier le nom, le chemin
d'accés et le contenu du tableau d'emplacements. Le cas échéant,
Vous pouvez aussi sélectionner des vues différentes dans le menu
FILTRE TABLEAUX.

Editer un tableau d'emplacements en mode Exécution de
programme

TRBLEAU » Sélectionner le tableau d'outils en appuyant sur la
i softkey TABLEAU D'OUTILS
— > Sélectionner le tableau d'emplacements en
EMPLACEM. appuyant sur la softkey TABLEAU EMPLACEM.
e » Mettre la softkey EDITER sur ON. Cela peut
on s'avérer inutile, voire impossible, sur votre
machine ; dans ce cas, consulter le manuel de la
machine.
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Données d'outil 5.2

Sélectionner le tableau d'emplacements en mode

Programmation

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

» Afficher le choix des types de fichiers en appuyant
sur la softkey AFF. TOUS

» Sélectionnez un fichier ou entrez un nouveau nom
de fichier. Valider avec la touche ENT ou avec la

softkey SELECT.
Abrév. Données Dialogue
P Numeéro d’emplacement de I'outil dans le magasin -
T No. outil Numéro d'outil?
RSV Réservation d'emplacements dans un magasin a plateau Réserv.emplac.:
Oui=ENT/Non =
NOENT
ST L'outil est un outil spécial (ST : de I'angl. Special Tool = Outil spécial?
outil spécial) ; si votre outil spécial occupe plusieurs places
avant et apres sa place, vous devez bloquer I'emplacement
correspondant dans la colonne L (état L)
F Remettre I'outil toujours au méme emplacement dans le Emplacmnt défini?
magasin (F : de I'angl. Fixed = fixe) Oui = ENT / Non =
NO ENT
L Verrouiller I'emplacement (L : de I'anglais Locked = verrouillé) Emplac. bloqué ? Oui
= ENT / Non = NO
ENT
DOC Affichage du commentaire sur I'outil a partir de TOOL.T -
PLC Information devant étre transmise au PLC concernant cet Etat PLC?
emplacement d’outil
P1...P5 La fonction est définie par le constructeur de la machine. Valeur?
Consulter la documentation de la machine
PTYP Type d'outil La fonction est définie par le constructeur de la Type outil
machine. Consulter la documentation de la machine pour tableau
emplacements?
LOCKED_ABOVE Magasin a plateau : bloquer I'emplacement supérieur Bloquer
I'emplacement
supérieur?
LOCKED_BELOW Magasin a plateau : verrouiller I'emplacement inférieur Bloquer
emplacement
inférieur?
LOCKED_LEFT Magasin a plateau : bloguer I'emplacement de gauche Bloquer

I'emplacement de
gauche?

LOCKED_RIGHT

Magasin a plateau : bloguer I'emplacement de droite
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Softkey Fonctions d'édition pour tableaux
d'emplacements
DEBUT Sélectionner le début du tableau
FIN Sélectionner la fin du tableau
PaCE Sélectionner la page précédente du tableau
PAGE Sélectionner la page suivante du tableau
ANNULER Réinitialiser le tableau d'emplacements
TRABLEAU
EMPLACMNT
RESET Réinitialiser la colonne des numéros d'outils T
COLONNE
T
DEBUT Saut en début de la ligne
LIGNE
==
FIn Saut en fin de ligne
LIGNE
—
CHANGEN. Simuler le changement d'outil
OUTIL
SIMULE
Sélectionner I'outil dans le tableau d'outils :
SELECTION . | .
la TNC affiche le contenu du tableau d'outils.
Utiliser les touches fléchées pour sélectionner
I'outil avec la softkey OK
EDITER Editer le champ actuel
CHAMP
ACTUEL
Trier les vues
TRIER

Le constructeur de la machine définit les fonctions,
les propriétés et la désignation des différents filtres
3B d'affichage. Consultez le manuel de votre machine !
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Appeler des données d'outil

Un appel d'outil T doit &tre programmé avec les données suivantes
dans un programme d'usinage :

» Sélectionner I'appel d'outil avec la touche TOOL CALL

TOOL
CALL

» Numéro d'outil : entrer le numéro ou le nom de

I'outil Vous avez défini au préalable I'outil dans
une séquence G99 ou dans le tableau d'outils. La
softkey NOM OUTIL vous permet d'entrer un nom,
tandis que la softkey QS vous permet d'entrer un
parametre string. La TNC met automatiquement
le nom d'outil entre guillemets. Vous devez au
préalable affecter un nom d'outil au paramétre
string. Les noms se rapportent a une entrée du
tableau d'outils TOOL.T actif. Pour appeler un

outil avec d'autres valeurs de correction, indiquez
I'index défini dans le tableau d'outils aprés un
point décimal. La softkey SELECTION vous permet
d'afficher une fenétre dans laquelle vous pouvez
sélectionner directement un outil défini dans le
tableau d'outils TOOL.T sans avoir besoin de saisir
ni numeéro ni nom d'outil.

Axe broche paralléle X/Y/Z?: Introduire |'axe
d'outil
Vitesse de rotation broche S: Entrer la vitesse de

rotation S en tours par minute (tour/min). Sinon,
vous pouvez également définir une vitesse de

coupe Vc en metres par minute (m/min). Pour cela,

appuyez sur la softkey VC.

Avance F : indiguer I'avance F en millimétre par
minute (mm/min). L'avance reste active tant que
VOUS n'avez pas programmeé une nouvelle avance
dans une séquence T.

Surépaisseur de longueur d'outil DL : valeur
Delta de la longueur d'outil

Surépaisseur du rayon d'outil DR : valeur Delta
du rayon d'outil

Surépaisseur du rayon d'outil DR2 : valeur Delta
du rayon d'outil 2
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5.2 Données d'outil

Lorsque vous ouvrez la fenétre auxiliaire pour
E> sélectionner un outil, la TNC fait apparaitre en vert
tous les outils disponibles dans le magasin d'outils.
Vous pouvez également effectuer une recherche
d'outil dans la fenétre auxiliaire. Pour cela, appuyer
sur GOTO ou sur la softkey RECHERCHE et entrer
le numéro ou le nom de I'outil. La softkey OK vous
permet de reprendre I'outil dans le dialogue.

Exemple : appel d'outil

L'outil numéro 5 est appelé dans I'axe d'outil Z avec une vitesse
de rotation broche de 2500 tours/min et une avance de 350 mm/
min. La surépaisseur de la longueur d'outil est de 0,2 mm et celle
du rayon d'outil 2 de 0,05 mm. La surépaisseur négative du rayon
d'outil est de T mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1*
Le D devant L, R et R2 signifie valeur Delta.

Présélection d'outils

qui dépend de la machine. Consultez le manuel de
- Votre machine !

? La présélection des outils avec G51 est une fonction

Si vous travaillez avec des tableaux d'outils, vous pouvez utiliser la
séquence G51 pour présélectionner I'outil suivant a utiliser. Pour
cela, entrer le numéro d'outil, un parametre Q ou un nom d'outil
entre guillemets.
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Changement d'outil

Changement d’outil automatique

Le changement d'outil est une fonction machine.
Consultez le manuel de votre machine !

N

Avec le changement automatique, |'exécution du programme
n'est pas interrompue. Lors d'un appel d'outil avec un T, la TNC
remplace |'outil par un outil du magasin d'outils.

Changement d'outil automatique en cas de dépassement de la
durée d'utilisation: M101

M101 est une fonction dépendant de la machine.
Consultez le manuel de votre machine !

-

Aprés expiration d'une durée donnée, la TNC peut remplacer |'outil
par un outil jumeau et poursuivre |'usinage avec ce dernier. Pour
cela, programmez la fonction auxiliaire M101. Vous pouvez annuler
I'effet de M101 avec M102.

Dans la colonne TIME2 du tableau d'outils, paramétrer le temps
d'utilisation de I'outil aprés lequel I'usinage doit se poursuivre avec
un outil frére. Dans la colonne CUR_TIME, la TNC affiche le temps
d'utilisation courant de I'outil. Si le temps d'utilisation courant
dépasse la valeur de la colonne TIME2, |'outil est remplacé par
I'outil frere au prochain endroit possible du programme, et ceci
dans un délai d'une minute maximum. Le remplacement a lieu
seulement aprés que la séquence CN a été exécutée.

La TNC exécute le changement d'outil automatique a une
emplacement de programme qui convient. Le changement
automatique d'outils n'est pas exécuté :

pendant I'exécution des cycles d'usinage

tant qu'une correction de rayon (G41/G42) est active
directement apres une fonction d'approche APPR
directement avant une fonction de départ DEP

juste avant et juste aprés des séquences G24 et G25
pendant I'exécution de macros

pendant I'exécution d'un changement d'outil

juste apres une séquence T ou G99

pendant I'exécution des cycles SL
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Attention, danger pour la piéce et I'outil!

Désactiver le changement automatique d'outils avec
M102 lorsque vous souhaitez travailler avec des
outils spéciaux (p. ex. fraise a disque), car la TNC
commence toujours par dégager I'outil dans le sens
de I'axe d'outil de la piece.

Le temps d'usinage qui dépend du programme CN peut étre plus
important a cause de la vérification du temps d'usinage et du calcul
du changement d'outils automatique. Vous pouvez alors vous servir
du paramétre de programmation BT (Block Tolerance), optionnel,
pour exercer une influence.

Lorsque vous programmez la fonction M101, la TNC poursuit le
dialogue en vous demandant la valeur BT. La, vous définissez

le nombre de séquences CN (1 - 100 ) qui peuvent retarder le
changement automatique d'outils. La durée qui résulte du retard du
changement d'outil dépend du contenu des séquences CN (p. ex.
avance, trajectoire). Si vous ne définissez pas BT, la TNC utilise la
valeur 1 ou une valeur standard définie par le constructeur de la
machine.

Plus vous augmentez la valeur BT, moins
I'augmentation de la durée d'usinage sera influencée

par M101. Dans ce cas, il faut savoir que le
changement d'outils automatique aura lieu plus tard!

Afin de calculer une valeur appropriée pour BT,
utilisez la formule BT = 10 : temps moyen d'usinage
d'une séquence CN en secondes. Arrondissez a un
résultat impaire. Si la valeur calculée est supérieure a
100, introduisez la valeur maximale de 100.

Si vous souhaitez réinitialiser la durée d'utilisation
d'un outil (par exemple, aprés un changement de
plague de coupe), entrez la valeur 0 dans la colonne
CUR_TIME.

La fonction M101 n'est pas disponible pour les outils
tournants ni dans le mode tournage.
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Données d'outil

Dépassement d'une durée d'utilisation

? Consultez le manuel de votre machine !

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

L'état de I'outil a la fin de la durée d'utilisation prévue dépend
entre autres du type d'outil, du type d'usinage et du matériau de
la piece. Dans la colonne OVRTIME du tableau d'outil, entrer le
temps en minutes pendant lequel I'outil peut dépasser la durée
d'utilisation prévue.

C'est le constructeur de la machine qui détermine si cette colonne
est, ou non, disponible et la maniére dont elle s'utilise avec la
recherche d'outils.

Conditions requises pour les séquences CN avec vecteurs
normaux de surface
et correction 3D

Le rayon actif (R + DR) de I'outil jumeau ne doit pas différer du
rayon de I'outil d'origine. Les valeurs Delta (DR) se programment
soit dans le tableau d'outils soit dans la séquence T. En cas de
différence, la TNC indique un message d'erreur et ne remplace
pas l'outil. Le message est caché avec la fonction M107 et réactivé
avec M108.
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Controle de l'utilisation des outils

Conditions requises

La fonction de contréle de I'utilisation de I'outil doit
avoir été activée par |'utilisateur.

- Consultez le manuel de votre machine !

La fonction de controle de I'utilisation des outils
n'existe pas pour les outils de tournage.

Pour pouvoir effectuer un contréle d'utilisation des outils, vous
devez activer Créer des fichiers d'utilisation des outils dans le
menu MOD.

Informations complémentaires: "Fichier d'utilisation des outils",
page 683

Générer un fichier d'utilisation des outils

Selon ce qui a été paramétrer dans le menu MOD, plusieurs

possibilités s'offrent & vous pour créer un fichier d'utilisation des

outils :

B Simuler complétement un programme CN en mode Test de
programme

® Exécuter I'intégralité d'un programme CN dans les modes
Exécution PGM en continu / pas a pas

B En mode Test de programme, appuyer sur la softkey
CREER FICH UTILISAT. DES OUTILS (possible aussi méme sans
simulation)

Le fichier d'utilisation des outils généré se trouve dans le méme

répertoire que le programme CN. Il contient les informations

suivantes :
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Colonne
TOKEN

Signification

® TOOL : durée d'utilisation de I'outil par
appel d'outil. Les enregistrements sont
classés par ordre chronologique

B TTOTAL : durée d'utilisation totale d'un
outil

® STOTAL : appel d'un sous-programme.
Les enregistrements sont classés par
ordre chronologique

® TIMETOTAL : la durée d'usinage totale
du programme CN est affichée dans la
colonne WTIME. Dans la colonne PATH,
la TNC enregistre le chemin d'acces du
programme CN concerné. La colonne
TIME contient la somme de toutes
les lignes TIME (temps d'avance sans
déplacements en avance rapide). La
TNC met a O toutes les autres colonnes

® TOOLFILE : dans la colonne PATH, la
TNC enregistre le chemin d'acces au
tableau d'outils que vous avez utilisé
pour le test du programme. Lors du test
d’utilisation des outils, la TNC peut ainsi
déterminer si vous avez exécuté le test
de programme avec TOOL.T

TNR

Numéro d'outil (-1 : aucun outil encore
installé)

IDX

Indice d'outil

NOM

Nom de I'outil dans le tableau d'outils

TIME

Temps d'utilisation d'un outil en secondes
(temps d'avance sans les déplacements en
avance rapide)

WTIME

Durée d'utilisation d'un outil en secondes
(durée d'utilisation globale entre deux
changements d'outils)

Rayon d'outil R + Surépaisseur rayon
d'outil DR du tableau d'outils. Unité: [mmm]

BLOCK

Numéro de séquence a laquelle la
séquence T a été programmée

PATH

® TOKEN = TOOL : chemin d'acces
au programme principal ou au sous-
programme

B TOKEN = STOTAL : chemin d'accés au
sous-programme

T

Numéro d'outil avec I'index de |'outil

OVRMAX

Valeur maximale atteinte pendant I'usinage
avec le potentiometre des avances. La TNC
enregistre ici la valeur 100 (%) lors du test
de programme.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016

Données d'outil

5.2

231



Outils
5.2 Données d'outil

Colonne Signification

OVRMIN Valeur minimale atteinte pendant I'usinage
avec le potentiometre des avances. La TNC
enregistre ici la valeur -1 lors du test de
programme.

NAMEPROG ® (O :le numéro d'outil est programmé

B 1 :le nom d'outil est programmé

La TNC mémorise la durée d'utilisation des outils dans un fichier
distinct portant I'extension pgmname.l.T.DEP. Ce fichier n'est
visible qu'a condition que le parameétre machine dependentFiles
(n°122101) soit configuré sur MANUAL.

Pour le controéle de I'utilisation des outils d'un fichier de palettes,
vous avez deux options :

® Sile curseur se trouve sur une entrée de palette du fichier de
palettes, la TNC exécute le test d'utilisation des outils pour
I'ensemble de la palette.

B Sile curseur se trouve sur une entrée de programme du fichier
de palettes, la TNC n'exécute le test d'utilisation d'outil que
pour le programme sélectionné.

Controle d'utilisation des outils

Vous pouvez vous servir des softkeys UTILISATION DES OUTILS
et TEST MISE EN OEUVRE OUTILS pour vérifier si les outils utilisés
dans le programme sélectionné sont encore disponibles et s'il
reste suffisamment de temps d'utilisation, avant de lancer un
programme en mode Exécution PGM en continu / pas a pas. La
TNC compare alors les valeurs effectives de durée d'utilisation
issues du tableau d'outils avec les valeurs nominales du fichier
d'utilisation des outils.

Aprés avoir appuyé sur la softkey TEST MISE EN OEUVRE OUTILS,
la TNC affiche le résultat du contréle des outils dans une fenétre

auxiliaire. Vous pouvez fermer la fenétre auxiliaire avec la touche
ENT.

La fonction D18 ID975 NR1 vous permet d'interroger le contréle
d'utilisation des outils.
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5.3 Correction d'outil

Introduction

La TNC corrige la trajectoire de I'outil en tenant compte de la valeur
de correction de la longueur d'outil dans |'axe de broche et du
rayon d'outil dans le plan d'usinage.

Si vous créez le programme d'usinage directement sur la TNC, la
correction du rayon d'outil n'est active que dans le plan d'usinage.

La TNC peut alors tenir compte de six axes max., y compris les
axes rotatifs.

Correction de la longueur d'outil

La correction de longueur de I'outil est active des qu'un outil est
appelé. Elle est désactivée dés lors qu'un outil avec la longueur
L=0 (par exemple, T 0)

' Attention, risque de collision!
Sivous annulez une correction de longueur positive
o avec T 0, la distance entre I'outil et la piece s'en

trouve réduite.

Aprés un appel d'outil T, le déplacement de I'outil
programmeé dans |'axe de broche est modifié en
fonction de la différence de longueur entre I'ancien
et le nouvel outil.

Pour la correction de longueur, les valeurs delta de la séquence T et
du tableau d'outils sont prises en compte.

Valeur de correction = L + DLca(| sgquence T + DL7ag avec

L: Longueur d'outil L de la séquence G99 ou du
tableau d'outils

DLca L Surépaisseur DL pour la longueur de la séquence T

séquence T -

DL g : Surépaisseur DL pour longueur du tableau d'outils
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Correction de rayon d'outil

La séquence de programme pour un déplacement d’outil contient :
B G41 ou G42 pour une correction de rayon

B G40 si aucune correction de rayon ne doit étre appliquée

La correction de rayon est effective dés lors qu'un outil est appelé
et qu'il est déplacé en dans le plan d'usinage, avec une séquence
linéaire etG41 ou G42.

VOUS

E> La TNC annule la correction de rayon dans le cas ou

B programmez une séquence linéaire avec G40
B quittez le contour par la fonction DEP

B sélectionner un nouveau programme avec PGM
MGT

Pour la correction de rayon, la TNC tient compte a la fois des
valeurs delta de la séquence T et des valeurs du tableau d'outils :

Valeur de correction = R + DRca( [ séquence T + DR1ag avec

R: Rayon d'outil R de la séquence G99 ou du
tableau d'outils

DRcALLsequence T Surépaisseur DR pour rayon de la séquence T

DR 1B : Surépaisseur DR du rayon du tableau d'outils

Contournages sans correction de rayon : G40

Le centre de I'outil se déplace, dans le plan d'usinage, le long de la
trajectoire programmeée ou aux coordonnées programmeées.

Application : percage, prépositionnement.
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Contournages avec correction de rayon : G42 et G41

G42 :

G41 :

L'outil se déplace a droite du contour dans le sens de
déplacement

L'outil se déplace a gauche du contour dans le sens de
déplacement

La distance entre le centre de |'outil et le contour programmé
correspond a la valeur du rayon de I'outil. "Droite" et "gauche"
désignent la position de I'outil dans le sens du déplacement le long
du contour de la piece.

correction de rayon G42 et G41 différe, il doit y avoir

E> Entre deux séquences de programme dont la

au moins une séquence de déplacement dans le plan
d'usinage sans correction de rayon (par conséguent
avec G40).

La TNC applique une correction de rayon a la fin de
la séquence dans laquelle vous avez programmeé la
correction pour la premiére fois.

Lors de la premiere séquence avec correction de
rayon G42/G41 et lors de I'annulation avec G40, la
TNC positionne toujours I'outil perpendiculairement
au point de départ et au point final. Positionnez I'outil
devant le premier point du contour ou derriere le
dernier point du contour de maniére a éviter que
celui-ci ne soit endommagé.

Introduction de la correction de rayon

Renseigner la correction de rayon dans une séquence GO01. Entrer
les coordonnées du point cible et valider avec la touche ENT.

G41

» Déplacer |'outil a gauche du contour programmé :
appuyer sur la softkey de la fonction G41 ou

G42

» Déplacer I'outil a droite du contour programmeé :
appuyer sur la softkey de la fonction G42 ou

G40

» Annuler le mouvement de I'outil sans correction
de rayon ou avec correction de rayon : appuyer sur

END
m}

la softkey de la fonction G40
» Fermer la séquence: Appuyer sur la touche END
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Correction de rayon : Usinage des coins

m Coins externes :
si vous avez programmé une correction de rayon, la TNC
déplace I'outil aux coins externes en suivant un cercle de
transition. Au besoin, la TNC réduit I'avance dans les angles
externes, par exemple au niveau des gros changements de
direction.

® Coins intérieurs :
au niveau des coins intérieurs, la TNC calcule le point
d'intersection des trajectoires sur lesquelles le centre de I'outil
se déplace avec une correction du rayon. En partant de ce point,
I'outil se déplace le long de I'élément de contour suivant. Ainsi
la piece n'est pas endommagée aux angles internes. Le rayon
d'outil ne peut donc pas avoir n'importe quelle dimension pour
un contour donné.

' Attention, risque de collision!
Pour I'usinage des angles internes, ne définissez pas
o le point initial ou le point final sur un angle du contour

car celui-ci pourrait étre endommagé.
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Gestion des palettes (option 93) 5.4

5.4 Gestion des palettes (option 93)

Principes de base

[B3Expanded tool management BProgrammation

gestionnaire d'outils est une fonction dépendante
de la machine qui peut étre partiellement ou
compléetement désactivée. L'étendue précise des
fonctions est définie par le constructeur de votre
machine.

? Consultez le manuel de votre machine ! Le
-

Le constructeur de votre machine peut se servir du gestionnaire
d'outils pour mettre a votre disposition un grand nombre de
fonctions utiles pour gérer ses outils. Exemples

B Représentation claire et personnalisable, si vous le souhaitez, :
des données d'outils dans des formulaires ‘ i e

® |dentification diverse des différentes données d'outils dans la
nouvelle disposition du tableau

m  Affichage mixte composé des données du tableau d'outils et de
celles du tableau d'emplacements

® Possibilité d'effectuer un tri rapide de toutes les données
d'outils par un clic de la souris

m Utilisation d'éléments graphiques, p. ex. de différentes
couleurs, pour identifier I'état d'un outil ou du magasin.

B Disponibilité d'une liste de tous les outils d'un programme
donné

® Disponibilité de la chronologie d'utilisation de tous les outils
spécifiques a un programme
m Copier et insérer toutes les données d'outils concernant un outil

m  Affichage graphique du type d'outil dans le tableau et dans
le formulaire de données d'outils pour une meilleure vue
d'ensemble des types d'outils disponibles.

Lorsque vous éditez un outil dans le gestionnaire
E> d'outils, celui-ci est verrouillé tant qu'il est en

cours d'édition. Si cet outil est nécessaire dans le

programme CN qui est en cours d'exécution, la TNC

affiche alors le message suivant : tableau d'outils

verrouillé.
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Appeler le gestionnaire d'outils

étre différente de celle décrite ci-aprés. Consultez le
<P  Manuel de votre machine !

? La maniére d'appeler le gestionnaire d'outils peut

TABLEAU » Sélectionner le tableau d'outils en appuyant sur la
T softkey TABLEAU D'OUTILS

@ » Commuter la barre des softkeys
o » Appuyer sur la softkey OUTILS GESTION : la TNC
T passe dans la nouvelle vue tabellaire.

Vue du gestionnaire d'outils

Dans le nouvel affichage, la TNC présente toutes les informations
des outils au moyen des quatre onglets suivants :

® Werkzeuge : informations spécifiques aux outils
® Emplacmts : informations spécifiqgues aux emplacements

® Liste d'équipement : Liste de tous les outils du programme
CN qui est sélectionné en mode Exécution de programme
(uniqguement si vous avez déja créé un fichier d'utilisations des
outils)
Informations complémentaires: "Controle de |'utilisation des
outils", page 230

® Chrono. util. T : Liste correspondant a I'ordre d'intervention
des outils dans le programme qui est sélectionné en mode
Exécution de programme (uniquement si vous avez déja créé un
fichier d'utilisations des outils)
Informations complémentaires: "Controle de |'utilisation des
outils", page 230

238

BProgrammation
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Gestion des palettes (option 93) 5.4

Editer le gestionnaire d'outils

Les actions dans le gestionnaire d'outils sont possibles aussi bien [@easiion 3 ontits avamoes BT i S
avec la souris qu'avec le softkeys : - -
. T . . ' . . - - B
Softkey Fonctions d'édition du gestionnaire d'outils e v
o Sélectionner le début du tableau : -
FIN Sélectionner la fin du tableau | |
A £t
PAGE Sélectionner la page précédente du tableau S i
ProE Sélectionner la page suivante du tableau T BB H P |
T— Appeler I'affichage du formulaire correspondant a
ouTIL I'outil sélectionné.
Fonction alternative : appuyer sur la touche ENT
— Passer a un autre onglet :
= Outils, Emplacements, Liste d'équipement,
Chronologie d'utilisation des outils T
Fonction de recherche : la fonction de recherche
RECHERCHE 7 . S\
permet de sélectionner la colonne a rechercher
et ensuite le terme de recherche au moyen d'une
liste ou en sélectionnant le terme a rechercher
T Importer des outils
OUTIL
o Exporter des outils
OUTIL
ouTiLs Supprimer les outils sélectionnés
MARQUES
EFFACER
AJoUTER Insérer plusieurs lignes a la fin du tableau
N LIGNES
A LA FIN
ACTUALISER Actualiser la vue du tableau
LR
VUE
PROG. Uz Afficher les colonnes des outils programmés (si
__HFFICHER | .
MASAUER I'onglet Emplacts est actif)
CoLonnE Définir les configurations :
= COLONNE TRIER active : le contenu d'une
colonne peut étre trié en cliquant sur I'en-téte
de la colonne
® COLONNE DECALER active : la colonne peut
étre décalée par "GlisserDéposer"
RESET Restaurer |'état initial des configurations
PARAME 7 7 7
TRAGES effectuées manuellement (colonnes décalées)

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016 239




Outils
5.4 Gestion des palettes (option 93)

Les données d'outils ne sont éditables que dans la

E> vue du formulaire que vous activez en appuyant sur
la softkey FORMULAIRE OUTIL ou sur la touche ENT
de I'outil qui apparait sur fond clair.

Si vous travaillez sans souris dans le gestionnaire
d'outils, vous pouvez également activer/désactiver,
les fonctions cochées avec "-/+".

Dans le gestionnaire d'outils, la touche GOTO vous
permet de rechercher un numéro d'outil ou un
numéro d'emplacement.

Vous pouvez aussi utiliser la souris pour exécuter les fonctions
suivantes :

B Fonction de tri : en cliquant sur I'en-téte de la colonne, la TNC

240

trie les données dans un ordre croissant ou décroissant (dépend
de la configuration active)

Déplacer une colonne : en cliquant sur |'en-téte de la colonne,
et en maintenant la touche de la souris enfoncée, vous pouvez
déplacer la colonne concernée. Vous positionnez ainsi les
colonnes comme bon vous semble. Lorsque vous quittez le
gestionnaire d'outils, la TNC ne mémorise pas la disposition
actuelle des colonnes (dépend de la configuration active).

Afficher les informations complémentaires dans le formulaire :
la TNC affiche des textes d'aide si vous réglez la softkey EDITER
ON/OFF sur ON et que vous laissez le pointeur de la souris
immobile sur un champ de saisie actif pendant une seconde.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



Gestion des palettes (option 93)

Edition avec une vue de formulaire active

Les fonctions suivantes sont disponibles avec un formulaire actif :

Softkey Fonctions d'édition de la vue du formulaire
ouTIL Sélectionner les données d'outils de I'outil précédent
ouTIL Sélectionner les données d'outils de I'outil suivant
INDEX Sélectionner I'index de I'outil (actif unique si un index
— d'outil existe)
INDEX Sélectionner I'index de I'outil suivant (actif unique si un
L

index d'outil existe)

REJETER
MODIF .

Rejeter les modifications que vous avez apportées depuis
I'appel du formulaire

CALCULER
CORRECTION
OUTIL

Calculer les valeurs mesurées pour la correction d'outil

INDEX
INSERER

Insérer I'index d'outil

INDEX
EFFACER

Supprimer I'index d'outil

S0. DONNEE
COPIER

Copier les données d'outils de I'outil sélectionné

SQ. DONNEE
INSERER

Insérer des données d'outils copiées dans I'outil
sélectionnées

Effacer les données d'outil marquées

Cette fonction permet d'effacer simplement les données d'outils
lorsque celles-ci ne sont plus utilisées.

Procédure pour I'effacement :

» Dans le gestionnaire d'outils, utilisez les touches fléchées

ou la souris pour sélectionner les données d'outils que vous
souhaitez supprimer.

» Appuyer sur la softkey OUTILS MARQUES EFFACER : la TNC
affiche une fenétre auxiliaire qui répertorie les données d'outils
a supprimer.

» Démarrer la procédure d'effacement avec la softkey START :
la TNC affiche I'avancement de I'effacement dans une fenétre

auxiliaire.

» Terminer la procédure d'effacement avec la touche ou la softkey

END

=

B |La TNC efface toutes les données de tous
les outils sélectionnés. Assurez-vous que les
données d'outils ne sont plus utiles, car la
fonction "Undo" ("Annuler") n'existe pas.

B \Vous ne pouvez pas supprimer les données
d'outils d'un outil mémorisé dans le tableau
d'emplacements. Décharger d'abord I'outil du
magasin :
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Outils
5.4 Gestion des palettes (option 93)

Types d'outils disponibles

Le gestionnaire d'outils représente les différents types d'outils par une icdne. Les types d'outils suivants sont

Proposes :
Icone Type d'outil Numéro de type d'outil
Indéfini,**** 99
Outil de fraisage,MILL 0
g Foret,DRILL 1
{;{ Taraud, TAP 2
E Foret a centrer CN,CENT 4
B Outil de tournage, TURN 29
u Palpeur,TCHP 21
|T| Alésoir, REAM 3
ﬂ&’ Fraise conique,CSINK 5
,;33 Fraise a lamer avec pivot, TSINK 6
E Outil d'alésage,BOR 7
@ Lamage en tirant,BCKBOR 8
'ﬁ Fraise a fileter,GF 15
I-E' Fraise a fil. av. chanfrein,GSF 16
Q Fraise a fil. av. plaqu. simple,EP 17
IE Fraise av. plaqu. indexable,WSP 18
'E Fraise a filetage hélicoidal,BGF 19
ﬂ; Fraise a fileter circulaire,ZBGF 20
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Icone Type d'outil Numéro de type d'outil
E‘E Fraise d'ébauche,MILL_R 9
H Fraise de finition,MILL_F 10
EE Fraise ébauche/finition,MILL_RF "
H Fraise de finition fond,MILL_FD 12
H Fraise finition latérale,MILL_FS 13
Fraise en bout,MILL_FACE 14
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Importer et exporter des données d'outils

Importer données d'outils

Cette fonction permet d'importer facilement des données d'outils,
p. ex. des données issues d'un banc de préréglage. Le fichier a
importer doit étre au format CSV comma separated value). Le
format de fichier CSV décrit la structure d'un fichier texte pour
I'échange simplifié de données structurées. Le fichier d'importation
doit posséder la structure suivante :

Ligne 1 : vous devez définir a la premiere ligne le nom des
colonnes dans lesquelles doivent étre mémorisées les données
qui sont définies aux lignes suivantes. Les noms de colonnes
sont séparés par une virgule.

Autres lignes : toutes les autres lignes contiennent les
données que vous souhaitez importer dans le tableau d'outils.
L'ordre des données doit respecter |'ordre des noms des
colonnes indiqués dans la ligne 1. Les données doivent étre
séparées par des virgules, les valeurs décimales par un point
décimal.

Lors de I'importation, procédez comme suit :

>

244

Copier le tableau d'outils a importer dans le répertoire
TNC:\systems\tooltab du disque dur de la TNC.

Démarrer la gestion avancée des outils

Dans le gestionnaire d'outils, appuyer sur la softkey IMPORT
OUTIL : la TNC affiche une fenétre auxiliaire avec les fichiers
CSV qui sont mémorisés dans le répertoire TNC:\system
\tooltab.

Utiliser les touches fléchées ou la souris pour sélectionner le
fichier a importer et valider avec la touche ENT : la TNC affiche le
contenu du fichier CSV dans une fenétre auxiliaire.

Démarrer la procédure d'importation avec la softkey START.
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® e fichier CSV a importer doit étre mémorisé dans
le répertoire TNC:\system\tooltab.

B Sjvous importez des données d'outils pour des
outils dont les numéros sont enregistrés dans
le tableau d'emplacements, la TNC délivre un
message d'erreur. |l est possible de choisir si
vous voulez ignorer ce jeu de données ou si vous
souhaitez ajouter un nouvel outil. La TNC ajoute
un nouvel outil dans la premiére ligne vide du
tableau d'outils.

B Sjle fichier CSV importé contient des colonnes de
tableaux supplémentaires qui sont inconnues de
la commande numérique, un message apparait
lors de I'importation, signalant que ces valeurs ne
seront pas mémorisées.

® S'assurer que les désignations des colonnes sont
correctes.
Informations complémentaires: "Entrer des
données d'outils dans le tableau", page 211

B \ous pouvez importer toutes les données d'outils
que vous souhaitez ; la séquence de données
importées n'a pas besoin de contenir toutes les
colonnes (ou données) du tableau d'outils.

B | 'ordre des noms de colonnes peut étre
quelconque, les données doivent correspondre a
I'ordre défini.

Exemple de fichier d'importation :

Ligne 1 avec les noms de colonnes
Ligne 2 avec les données d'outils

Ligne 3 avec les données d'outils

Ligne 4 avec les données d'outils
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Exporter données d'outils

Cette fonction permet d'exporter facilement des données d'outils,
p. ex. pour les transférer dans la base de données d'outils de votre
systéme de FAO. La TNC mémorise le fichier a exporter au format
CSV comma separated value). Le format de fichier CSV décrit la
structure d'un fichier texte pour I'échange simplifié de données
structurées. Structure du fichier d'exportation :

Ligne 1. la TNC enregistre dans la premiére ligne le nom des
colonnes correspondant aux différentes données d'outils a
définir. Les noms des colonnes sont séparés par une virgule.

Autres lignes : toutes les autres lignes contiennent les
données d'outils que vous avez exportées. L'ordre des données
doit respecter |'ordre des noms des colonnes indiqués dans la
ligne 1. Les données doivent étre séparées par des virgules, les
valeurs décimales doivent comporter un point décimal.

Procédure lors de |'exportation :

4

246

Dans le gestionnaire d'outils, utilisez les touches fléchées

ou la souris pour sélectionner les données d'outils que vous
souhaitez importer.

Appuyer sur la softkey EXPORT OUTIL, la TNC affiche une
fenétre auxiliaire : entrer le nom du fichier CSV et confirmer
avec la touche ENT

Démarrer la procédure d'exportation avec la softkey START :
la TNC affiche I'avancement de I'exportation dans une fenétre
auxiliaire.

Terminer la procédure d'exportation avec la touche ou la softkey
END

La TNC mémorise systématiquement le fichier CSV a
exporter dans le répertoire TNC:\system\tooltab.
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Programmation de contours
6.1 Déplacements d'outils

6.1 Déplacements d'outils

Fonctions de contournage

Un contour de piéce se compose généralement de plusieurs GO1

éléments de contour tels que des lignes droites et des arcs de 501 cC
cercle. Avec les fonctions de contournage, vous programmez les <+
déplacements d'outils sur des droites et des arcs de cercle. GO1

G02

Programmation libre de contour FK

Si la cotation du plan n'est pas conforme a la programmation CN vi

et que les données sont incomplétes, vous pouvez programmer le
contour de la piece en vous aidant de la programmation flexible de 80
contours. La TNC calcule les données manquantes. cc
La programmation FK permet également de programmer les 60 o
déplacements d'outils sur des droites et des arcs de cercle. 20 @9
— \ [
¥ X
10 115

Fonctions auxiliaires M
Les fonctions auxiliaires de la TNC contrélent

® |'exécution du programme, par exemple une interruption dans
I'exécution du programme

® |es fonctions de la machine, comme p. ex. la mise en/hors
service de la broche et de |'arrosage

® |e comportement de I'outil en contournage
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Sous-programmes et répétitions de parties de
programme

Vous n'entrez les étapes d'usinage qui se répétent qu'une seule
fois comme sous-programme ou comme répétition de partie de
programme. Si vous ne désirez exécuter une partie du programme
que dans certaines conditions, vous définissez les séquences de
programme dans un sous-programme. En outre, un programme
d'usinage peut appeler un autre programme et I'exécuter.

Informations complémentaires: "Sous-programmes et répétitions
de parties de programme", page 317

Programmation avec parametres Q

Dans le programme d'usinage, les parametres Q remplacent des
valeurs numériqgues : a un autre endroit, un parametre Q se voit
attribué une valeur numérique. Grace aux paramétres Q, vous
pouvez programmer des fonctions mathématiques destinées a
commander |I'exécution du programme ou a décrire un contour.

A l'aide de la programmation de paramétres Q, vous pouvez
également exécuter des mesures avec un systeme de palpage 3D
pendant I'exécution du programme.

Informations complémentaires: "Programmer des parametres Q",
page 335
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Programmation de contours
6.2 Principes de base des fonctions de contournage

6.2 Principes de base des fonctions de
contournage

Programmer un déplacement d’outil pour un
usinage

Lorsque vous créez un programme d'usinage, vous programmez
les fonctions de contournage des différents éléments du contour
de la piece les unes aprés les autres. Pour cela, vous indiquez

les coordonnées des points finaux des éléments de contour en

les prélevant sur le plan. La TNC se base sur les coordonnées
indiguées, sur les données d'outil et sur la correction de rayon pour
calculer la trajectoire effective de I'outil.

La TNC déplace simultanément tous les axes de la machine que
vous avez programmeés dans la séquence CN de contournage.

Déplacements paralléles aux axes de la machine

Si la séquence de programme contient une seule coordonnée, la
TNC déplace I'outil parallelement a I'axe machine programmé.

En fonction de la conception de la machine, et lors de I'usinage,
c'est soit I'outil qui se déplace ou la table de la machine sur laquelle
est fixée la piéce. Lorsque vous programmez un mouvement de
contournage, vous devez le programmez en partant du principe que
c'est I'outil qui se déplace.

Exemple :
N50 GOO X+100*
N50 Numéro de séquence
GO0 Fonction de trajectoire "Droite en avance rapide"
X+100 Coordonnées du point final

L'outil conserve les coordonnées Y et Z et se déplace a la position
X=100.

Déplacements dans les plans principaux
Si la séquence de programme contient deux indications de
coordonnées, la TNC déplace I'outil dans le plan programmeé.
Exemple

N50 GOO X+70 Y+50*

L'outil conserve la coordonnée Z et se déplace dans le plan XY a la
position X=70, Y=50.
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Principes de base des fonctions de contournage 6.2

Déplacement tridimensionnel

Si la séquence CN contient 3 coordonnées, la TNC se déplace dans
|'espace pour amener I'outil a la position programmeée.

Exemple
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10*

Dans une séquence linéaire, vous pouvez programmer jusqu'a six
axes, selon la cinématique de votre machine.

Exemple
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 A+15 B+0 C-45

Cercles et arcs de cercle

Pour les déplacements circulaires, la TNC déplace simultanément
deux axes de la machine : I'outil se déplace par rapport a la piece
sur une trajectoire circulaire. Pour les déplacements circulaires,
vous pouvez indiquer un centre de cercle avec | et J.

Les fonction de contournage pour arcs de cercle vous permettent
de programmer des cercles dans les plans principaux : il faut pour
cela définir le plan d'usinage principal en méme temps que I'axe de
broche de I'appel d'outil T :

Axe de broche Plan principal

(G17) XY, aussi UV, XV, UY
(G18) ZX, aussi WU, ZU, WX
(G19) YZ, aussi VW, YW, VZ

Les cercles non paralléles au plan principal se
programment aussi a l'aide de la fonction Inclinaison

du plan d'usinage ou bien avec les parametres Q.
Informations complémentaires: "La fonction
PLANE pour incliner le plan d'usinage (option 8)",
page 471

Informations complémentaires: "Principe et vue
d'ensemble des fonctions", page 336

Sens de rotation DR lors de déplacements circulaires

Pour les déplacements circulaires sans transition tangentielle a
d'autres éléments du contour, indiquer le sens de rotation comme
suit :

Rotation dans le sens horaire : G02/G12

Rotation dans le sens anti-horaire : G03/G13
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Correction de rayon

La correction de rayon doit étre dans la séquence vous permettant
d'aborder le premier élément du contour. Une correction de rayon
ne doit pas étre activée dans une séquence de trajectoire circulaire.
Programmez-la au préalable dans une séquence linéaire.

Informations complémentaires: "Contournage : coordonnées
cartésiennes", page 264

Prépositionnement

' Attention, risque de collision!
Au début d'un programme d’usinage, positionnez
o I'outil de maniére a n‘endommager ni I'outil ni la
piece.
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Aborder et quitter le contour 6.3

6.3 Aborder et quitter le contour

Point de départ et point final

Partant du point initial, I'outil aborde le premier point de contour.
Conditions requises pour le point initial :

B programmeé sans correction de rayon

B aucun risque de collision

B proche du premier point du contour

Exemple dans la figure de droite :

si vous définissez le point de départ dans la zone en gris foncé, le
contour sera endommagé lors de I'approche du premier point du
contour.

Premier point du contour

Programmez une correction de rayon pour le déplacement au
premier point du contour.

Déplacer I'outil dans I'axe de broche au point initial

Lors de I'approche du point initial, I'outil doit se déplacer dans
I'axe de la broche a la profondeur d'usinage. En cas de risque de
collision, aborder séparément le point initial dans I'axe de broche.

Séquences CN
N40 GO0 Z-10*
N30 GO1 X+20 Y+30 G41 F350*
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Programmation de contours
6.3 Aborder et quitter le contour

Point final

Conditions requises pour le choix du point final :

B Abordable sans risque de collision

B |e point doit étre proche du dernier point du contour

® Pour éviter d'endommager le contour : pour I'usinage du dernier
élément de contour, le point final optimal doit étre situé dans le
prolongement de la trajectoire.

Exemple dans la figure de droite :
si vous définissez le point final dans la zone en gris foncé, le
contour sera endommageé lors de |'approche du point final.

Pour quitter le point final dans I'axe de broche :
programmer séparément |'axe de broche.

Séquences CN
N50 GO1 G40 X+60 Y+70 F700*
N60 GOO Z+250*

0

————————

-
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Point de départ et point final identiques

Si le point initial et le point final sont identiques, ne programmez
pas de correction de rayon.

Eviter tout dommage au contour : pour I'usinage du premier et du
dernier élément du contour, le point initial optimal doit étre situé
entre les prolongements des trajectoires d'outil.

Exemple dans la figure de droite :

si vous définissez le point final dans la zone en gris foncé, le
contour sera endommageé lors de I'approche ou de la sortie du
contour.
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Aborder et quitter le contour 6.3

Approche et sortie tangentielle

Avec G26 (fig. de droite, au centre), vous pouvez accoster la

piece de maniére tangentielle. Vous pouvez la quitter de maniere
tangentielle avec G27 (fig. en bas, a droite). Cela permet d'éviter de
marquer la piece.

Point initial et point final

Le point initial et le point final sont proches respectivement du
premier et du dernier point du contour, a |I'extérieur de la piece. A
programmer sans correction de rayon.

Approche

» Introduire G26 apres la séquence ou a été programmé le
premier point du contour : c'est la premiére séquence avec
correction de rayon G41/G42

Sortie

» Introduire G27 apres la séquence ou a été programmeé le dernier
point du contour : ¢c'est la derniere séquence avec correction de
rayon G41/G42

que la trajectoire circulaire puisse étre exécutée
entre le point initial et le premier point du contour
ainsi qu'entre le dernier point du contour et le point
final.

E> Dans G26 et G27, programmez le rayon de telle sorte
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Programmation de contours
6.3 Aborder et quitter le contour

Exemple de séquences CN

Résumé : formes de trajectoires pour I'approche et la
sortie de contour

Les fonctions APPR (en anglais approach = approche) et DEP (en
anglais departure = départ) sont activées avec la touche APPR/DEP.
Les formes de contour suivantes peuvent étre sélectionnées avec
les softkeys :

Approche Sortie Fonction

Droite tangente

Droite perpendiculaire au point du
contour

Trajectoire circulaire avec
raccordement tangentiel

Trajectoire circulaire avec
raccordement tangentiel au contour,
approche et sortie vers un point
auxiliaire a I'extérieur du contour,
sur un segment de droite avec
raccordement tangentiel

Accoster et quitter sur une trajectoire hélicoidale

En accostant et en quittant sur une trajectoire hélicoidale (hélice),
|'outil se déplace dans le prolongement de I'hélice et se raccorde
ainsi au contour avec une trajectoire circulaire tangentielle. Pour
cela, utiliser la fonction APPR CT ou DEP CT.

256 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



Aborder et quitter le contour 6.3

Positions importantes en approche et en sortie

B Point initial PS
Programmez cette position immédiatement avant la séquence
APPR. Le point Pg se trouve en dehors du contour ; il est

approché sans correction de rayon (G40).
B Pour certaines formes de contours, I'approche et la sortie du

a partir des données figurant dans les séquences APPR et

Al

a

/
contour passent par un point auxiliaire Py que la TNC calcule l

DEP La TNC déplace I'outil de la position actuelle au point

'v '
P_RL ‘i

auxiliaire Py avec la derniere avance programmeée. Si vous avez PN P, AL

programmé GO0 (positionnement en avance rapide) dans la @
derniere séquence de positionnement précédant la fonction
d'approche, la TNC accoste également le point auxiliaire Py en

avance rapide.

B Premier point du contour Pa et dernier point du contour Pg
Vous programmez le premier point du contour Pp dans la
séquence APPR, et le dernier point de contour Pg avec une

fonction de contournage de votre choix. Si la séquence APPR
contient également la coordonnée Z, la TNC déplacera en
méme temps |'outil au premier point de contour Pa.

B Point final Py
La position Py est située en dehors du contour et dépend des

données de la séquence DEP Si la séquence DEP contient
également la coordonnée Z, la TNC aménera en méme temps
I'outil au point final Py.

Abréviation Signification

APPR angl. APPRoach = approche

DEP angl. DEParture = départ

L angl. Line = droite

C angl. Circle = cercle

T tangentiel (transition lisse, continue)
N normale (perpendiculaire)

Lors du positionnement de la position effective
E> au point auxiliaire Py, la commande ne vérifie pas
si le contour est endommagé, ou non. Utiliser le
graphique de test pour vérifier cela !
Avec les fonctions APPR LT, APPR LN et APPR CT,
la TNC déplace I'outil de la position initiale au point
auxiliaire Py selon la derniere avance/avance rapide
programmée. Avec la fonction APPR LCT, la TNC
déplace I'outil du point auxiliaire Py selon |'avance
programmée dans la séquence APPR. Si aucune
avance n'a été programmeée avant la séquence
d'approche, la TNC délivre un message d'erreur.
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Programmation de contours
6.3 Aborder et quitter le contour

Coordonnées polaires

Les points de contour pour les fonctions d'approche et de sortie
peuvent étre programmeées avec des coordonnées polaires :

APPR LT devient APPR PLT
APPR LN devient APPR PLN
APPR CT devient APPR PCT
APPR LCT devient APPR PLCT
DEP LCT devient DEP PLCT

Pour cela, appuyer sur la touche orange P aprés avoir sélectionné
une fonction de déplacement d'approche ou de sortie par softkey.

Correction de rayon

Programmez la correction de rayon dans la méme séquence
que le premier point du contour Pp dans la séquence APPR. Les

séquences DEP annulent automatiquement la correction de rayon!

Si vous programmez APPR LN ou APPR CT avec G40,
la commande interrompt I'usinage/la simulation avec
un message d'erreur.

Ce comportement differe de celui de la commande
iTNC 530 !
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Aborder et quitter le contour 6.3

Approche par une droite avec raccordement
tangentiel : APPR LT

La TNC guide I'outil sur une droite allant du point initial Pg jusqu'a
un point auxiliaire Py. De cette position, I'outil accoste le premier
point du contour Pa sur une droite tangentielle. Le point auxiliaire
Py est a une distance LEN du premier point du contour Pa.

» Fonction de contournage au choix : aborder le point initial Ps.

» QOuvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP et la softkey APPR
LT
» Coordonnées du premier point du contour Pp

» LEN : distance entre le point auxiliaire Py et le
premier point du contour Pp

» Correction de rayon G41/G42 pour |'usinage
R0=G40; RL=G41; RR=G42

Exemple de séquences CN

Approche par une droite perpendiculaire au premier
point du contour : APPR LN

» Fonction de contournage au choix : aborder le point initial Ps.

» Quvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP et la softkey APPR
LN
» Coordonnées du premier point du contour Pp

» Longueur : distance au point auxiliaire Py. Toujours
entrer une valeur LEN positive
» Correction de rayon G41/G42 pour |'usinage

Exemple de séquences CN
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Programmation de contours
6.3 Aborder et quitter le contour

Approche par une trajectoire circulaire avec
raccordement tangentiel: APPR CT

La TNC guide I'outil sur une droite allant du point initial Pg jusqu'a
un point auxiliaire Py. En partant de la, le premier point du contour
PA est accosté avec une trajectoire circulaire tangente au premier
élément.
La trajectoire circulaire de Py a P est définie par le rayon R et
I'angle au centre CCA. Le sens de rotation de la trajectoire circulaire
dépend du sens d'usinage du premier élément.
» Fonction de contournage au choix : aborder le point initial Pg
» Ouvrir le dialogue avec la touche APPR DEP et |la softkey APPR
cT
APPR CT » Coordonnées du premier point du contour Pp

Q¥

» Rayon R de la trajectoire circulaire

B Approche du cbté de la correction de rayon :
introduire R en positif

® Pour effectuer une approche a partir de la
piece, entrer une valeur R négative.

» Angle au centre CCA de la trajectoire circulaire
® |a valeur CCA doit toujours étre positive.
B Valeur d'introduction max. 360°

» Correction de rayon G41/G42 pour |'usinage

Exemple de séquences CN

=
X

R0=G40; RL=G41; RR=G42

N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3* Aborder PS sans correction de rayon
N80 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 G42 F100* PA avec correction de rayon G42, rayon R=10
N90 GO1 X+20 Y+35* Point final du premier élément du contour
N100 GO1 ...* Elément de contour suivant
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Approche par une trajectoire circulaire avec
raccordement tangentiel au contour et segment de
droite : APPR LCT

La TNC guide I'outil sur une droite allant du point initial Pg jusqu'a
un point auxiliaire Py. De cette position, I'outil aborde le premier
point du contour Pa sur une trajectoire circulaire. L'avance
programmeée dans la séquence APPR est identique sur toute la
trajectoire de la séquence d'approche (trajet Pg — Pa).

Si vous avez programmeé les trois axes principaux X, Y et Z, la TNC
part de la position définie dans la séquence APPR et ameéne I'outil

au point auxiliaire Py, pour les trois axes en méme temps. La TNC

déplace ensuite I'outil du point Py au point P, uniqguement dans le
plan d'usinage.

Aborder et quitter le contour 6.3
v
35
g
Py (“
20 RR
10 2 | por = :
. » a4 poog
Neiii W
BVZ N\ v - Py R0 o
'@ | RR ;
! 10 20 40

La trajectoire circulaire se raccorde tangentiellement a la droite Pg
— Py ainsi qu'au premier élément du contour. Ainsi elle est définie
de maniére univoque par le rayon R.

Pensez a adapter au besoin les programmes plus
anciens.

La trajectoire circulaire se raccorde tangentiellement a la droite Pg
— Py ainsi qu'au premier élément du contour. Ainsi elle est définie
clairement par le rayon R.

» Fonction de contournage au choix : aborder le point initial Ps.

» Ouvrir le dialogue avec la touche APPR DEP et la softkey APPR
LCT

APPR LCT » Coordonnées du premier point du contour Pa
e » Rayon R de la trajectoire circulaire Introduire R en
positif

» Correction de rayon G41/G42 pour |'usinage

Exemple de séquences CN
N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3*
N80 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 G42 F100*
N90 GO1 X+20 Y+35*

N100 GO1 ...* Elément de contour suivant

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Aborder PS sans correction de rayon
PA avec correction de rayon G42, rayon R=10

Point final du premier élément du contour

261



Programmation de contours
6.3 Aborder et quitter le contour

Sortie du contour par une droite avec raccordement
tangentiel : DEP LT

La TNC déplace I'outil sur une droite allant du dernier point

du contour Pg jusqu'au point final Py. La droite est dans le

prolongement du dernier élément du contour. Py est situé a
distance LEN de Pg.

» Programmer le dernier élément du contour avec le point final Pg
et la correction de rayon
» Quvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP et |la softkey DEP LT
DEP LT » LEN :introduire la distance entre le point final Py
: et le dernier élément du contour Pg

Exemple de séquences CN
N20 GO1 Y+20 G42 F100*
N30 DEP LT LEN12.5 F100*

20

Yi

l . RR
S

x Y

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Dernier élément de contour : PE avec correction rayon

S'éloigner du contour de LEN=12,5 mm

N40 GOO Z+100 M2* Dégagement en Z, retour, fin du programme

Sortie du contour par une droite perpendiculaire au
dernier point du contour : DEP LN

La TNC déplace I'outil sur une droite allant du dernier point du
contour Pg jusqu'au point final Py. La droite est perpendiculaire au
dernier point du contour Pg. Le point Py se trouve a une distance
du point Pg qui équivaut a LEN + rayon d'outil.

» Programmer le dernier élément du contour avec le point final Pg
et la correction de rayon

» Quuvrir le dialogue avec la touche APPR DEP et la softkey DEP LN

DEP LN » LEN : entrer la distance du point final Py
e Important : la valeur LEN doit étre positive !

Exemple de séquences CN
N20 GO1 Y+20 G42 F100*

N30 DEP LN LEN+20 F100*
mm

20

YA

<Y

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Dernier élément de contour : PE avec correction rayon

S'éloigner perpendiculairement du contour de LEN = 20

N40 GO0 Z+100 M2* Dégagement en Z, retour, fin du programme
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Sortie du contour par une trajectoire circulaire avec

raccordement tangentiel : DEP CT

La TNC déplace I'outil sur une trajectoire circulaire allant du dernier

point du contour Pg jusqu'au point final Py. La trajectoire circulaire

se raccorde tangentiellement au dernier élément du contour.

» Programmer le dernier élément du contour avec le point final P
et la correction de rayon

» Quvrir le dialogue avec la touche APPR DEP et la softkey DEP CT
» Angle au centre CCA de la trajectoire circulaire

DEP CT

A0

» Rayon R de la trajectoire circulaire

® | 'outil doit quitter la piece dans le sens du coté

Aborder et quitter le contour 6.3
Yi
R#
F’N
20 7 P,
N
NY o

N -
X

de la correction de rayon : entrer une valeur R
positive.

® | 'outil doit quitter la piece dans le sens inverse
du cbté de la correction de rayon : entrer une
valeur R négative.

Exemple de séquences CN
N20 GO1 Y+20 G42 F100*
N30 DEP CT CCA 180 R+8 F100*

circulaire=8 mm

N40 GOO Z+100 M2*

Sortie en trajectoire circulaire avec un raccordement
tangentiel au contour et un segment de droite :
DEP LCT

La TNC déplace I'outil sur une trajectoire circulaire allant du
dernier point du contour Pg jusqu'a un point auxiliaire Py. De cette

position, il se déplace sur une droite jusqu'au point final Py. Le

dernier élément du contour et la droite Py — Py sont tangents a

la trajectoire circulaire. Ainsi, la trajectoire circulaire est définie

clairement par le rayon R.

» Programmer le dernier élément du contour avec le point final Pg
et la correction de rayon

» Utiliser la touche APPR DEP et la softkey DEP LCT pour ouvrir le
dialogue

» Introduire les coordonnées du point final Py

DEP LCT

» Rayon R de la trajectoire circulaire Introduire R en
positif

Exemple de séquences CN
N20 GO1 Y+20 G42 F100*
N30 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100*
N40 GOO Z+100 M2*
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Yi

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Dégagement en Z, retour, fin du programme

Dernier élément de contour : PE avec correction rayon

Angle du centre du cercle=180°, rayon de la trajectoire

20

—4’@‘

-
X

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Dégagement en Z, retour, fin du programme

Dernier élément de contour : PE avec correction rayon

Coordonnées PN, rayon de la trajectoire circulaire = 8 mm
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Programmation de contours

6.4 Contournage : coordonnées cartésiennes

6.4 Contournage : coordonnées
cartésiennes

Sommaire des fonctions de contournage

Touche de Fonction Déplacement d'outil Introductions requises Page

contournage

Droite L Droite Coordonnées du point 265
angl. : Line final de la droite
GO0 et GO1

o ¢ Chanfrein : CHF Chanfrein entre deux Longueur du chanfrein 266
angl. : CHamFer droites
G24
Centre de cercle CC;  Aucun Coordonnées du centre 268
angl. : Circle center du cercle ou du péle
letd

c_p Arc de cercle C Trajectoire circulaire au Coordonnées du point 269
angl. : Circle point final de I'arc de final du cercle, sens de
GO02 et GO3 cercle avec centre du rotation

cercle CC

cn,p Arc de cercle CR Trajectoire circulaire avec ~ Coordonnées du point 270
angl. : Circle by un rayon donné final du cercle, rayon,
Radius sens de rotation
GO05

T p Arc de cercle CT Trajectoire circulaire avec ~ Coordonnées du point 272
angl. : Circle raccordement tangentiel final du cercle
Tangential a I'élément de contour
G06 précédent et suivant

D o Arrondi d'angle RND Trajectoire circulaire avec ~ Rayon d'angle R 267
angl. : RouNDing of raccordement tangentiel
Corner a I'élément de contour
G25 précédent et suivant
Programmation Droite ou trajectoire "‘Mouvements de 287

)
~

flexible de contours
FK

circulaire avec
raccordement
quelconque a I'élément
de contour précédent

Programmer des fonctions de contournage

Les fonctions de contournage sont facilement programmables
avec les touches grises de contournage. La TNC vous demande de
renseigner les données nécessaires dans d'autres dialogues.

Si vous programmez les fonctions DIN/ISO avec un
clavier raccordé par USB, veillez a ce que I'option
"Majuscule" soit activée.

La commande écrit automatiquement en majuscules
a chaque début de la séquence.
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contournage —
Programmation libre de
contour FK", page 284
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Contournage : coordonnées cartésiennes 6.4

Ligne droite en avance rapide GO0 ou ligne droite
avec avance F GO1

La TNC déplace I'outil sur une droite allant de sa position actuelle
~a R deplace . . , vi
jusqu'au point final de la droite. Le point de départ correspond au
point final de la séquence précédente. 40 -
» Appuyer sur la touche L pour ouvrir une séquence ol |© .
CN pour un mouvement en ligne droite avec a,
I'avance ~.
o
» Les coordonnées du point final de la droite au -
besoin
» Correction de rayon G40/G41/G42 r<m -
» Avance F N4 v 20 —= X
1
» Fonction auxiliaire M

60

Déplacement en rapide

La séquence linéaire d'une avance rapide (séquence G00), peut
aussi s'ouvrir avec la touche L :

» Appuyer sur la touche L pour ouvrir une séquence CN pour un
déplacement linéaire.

» Passez dans la zone de saisie des fonctions G avec la touche
Fleche gauche.

» Appuyer sur la softkey GOO pour un mouvement de
déplacement en avance rapide
Exemple de séquences CN
N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3*
N80 G91 X+20 Y-15*
N90 G90 X+60 G91 Y-10*

Valider la position effective
Vous pouvez également générer une séquence linéaire (séquence
GO01) avec la touche "VALIDER POSITION EFFECTIVE" :

» Déplacez I'outil en mode Manuel jusqu'a la position qui doit étre
prise en compte

» Commutez I'affichage de I'écran sur Programmation

» Sélectionner la séquence de programme derriére laguelle la
séquence linéaire doit étre insérée
» Appuyer sur la touche "VALIDER POSITION
EFFECTIVE" : la TNC génére une séquence linéaire
avec les coordonnées de la position effective
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Programmation de contours

6.4 Contournage : coordonnées cartésiennes

Insérer un chanfrein entre deux droites

Les angles de contour formés par l'intersection de deux droites Y A
peuvent étre chanfreinés.

» Longueur chanfrein: Longueur du chanfrein, si

Exemple de séquences CN

séquence G24, programmez les deux coordonnées du plan dans
lequel le chanfrein doit étre réalisé

wl - I
La correction de rayon doit étre identique avant et apres la 30 3
séquence G24

Dans les séguences linéaires qui précédent et suivent la
-

Le chanfrein doit pouvoir étre usiné avec |'outil actuel

ncessaire: AR
» Avance F (n'agit que dans la séquence G24) \\? 5

<V

40

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3*
N80 X+40 G91 Y+5*

N90 G24 R12 F250*

N100 G91 X+5 G90 Y+0*

E> Un contour ne doit pas commencer par une

266

séquence G24.

Un chanfrein ne peut étre exécuté que dans le plan
d'usinage.

Le point d'intersection nécessaire au chanfrein ne fait
pas partie du contour.

Une avance programmée dans la séquence G24 agit
uniguement dans cette séquence CHFE. Aprés cette
séquence, |'avance qui était programmeée avant la
séquence G24 redevient active.
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Contournage : coordonnées cartésiennes

Arrondis d'angles G25

La fonction G25 permet d'arrondir les angles des contours.

L'outil se déplace sur une trajectoire circulaire tangente a la fois a
|’élément de contour précédent et a I'élément de contour suivant.

Le cercle d'arrondi doit pouvoir étre exécuté avec |'outil courant.

» Rayon d'arrondi : rayon de I'arc de cercle, si
nécessaire :

» Avance F (agit uniqguement dans la séquence G25)

Exemple de séquences CN
N50 GO1 X+10 Y+40 G41 F300 M3*
N60 GO1 X+40 Y+25*
N70 G25 R5 F100*
N80 GO1 X+10 Y+5*

L'élément de contour précédent et I'élément

E> de contour suivant doivent tous deux avoir des
coordonnées du plan dans lequel I'arrondi d'angle
doit étre exécuté. Si vous usinez le contour sans
correction de rayon, vous devez programmer les
deux coordonnées du plan.

Le point d'intersection ne fait pas partie du contour.

Une avance programmée dans la séquence G25
n'agit que dans la séquence G25. Ensuite, c'est
I'avance programmeée avant la séquence G25 qui
redevient active.

Une séquence G25 peut également étre utilisée pour
approcher le contour en douceur.
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Programmation de contours
6.4 Contournage : coordonnées cartésiennes

Centre de cercle |, J
Vous définissez le centre du cercle des trajectoires circulaires que
vous programmez avec les fonctions G02, GO3 ou GO5. Pour cela :

B introduisez les coordonnées cartésiennes du centre du cercle
dans le plan d'usinage ou

B validez la derniére position programmée ou

B Mémoriser les coordonnées avec la touche VALIDATION DE LA
POSITION EFFECTIVE

» Pour programmer un centre de cercle, appuyer sur
la touche SPEC FCT

Appuyer sur la softkey FONCTIONS PROGRAMME
Appuyer sur la softkey DIN/ISO

Appuyer sur la softkey  ou J

Entrer les coordonnées du centre du cercle ou
reprendre la derniére position programmeée : ne
renseigner G29

vV v.vy

Exemple de séquences CN
N50 [+25 J+25*

ou
N10 GOO G40 X+25 Y+25*
N20 G29*

Les lignes de programme 10 et 20 se rapportent a la figure.
Validité

Le centre du cercle reste valable jusqu'a ce que vous programmiez
un nouveau centre de cercle.

Introduire le centre de cercle en incrémental

Une coordonnée indiquée en valeur incrémentale pour un centre
de cercle se rapporte toujours a la derniére position d'outil
programmeée.

| et J vous permettent d'identifier une position
comme centre de cercle : I'outil ne se déplace pas a
cette position.

Le centre du cercle correspond simultanément au
pdle pour les coordonnées polaires.
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Contournage : coordonnées cartésiennes 6.4

Trajectoire circulaire autour du centre du cercle

Définissez le centre du cercle I, J avant de programmer la
trajectoire circulaire. La derniere position d'outil programmée
avant la trajectoire circulaire correspond au point de départ de la
trajectoire circulaire.

Sens de rotation
® Sens horaire : G02
® Sens anti-horaire : GO3

B Sans indication du sens de rotation : GO5. La TNC déplace
I'outil sur la trajectoire circulaire avec le dernier sens de rotation
programme.

» Déplacer I'outil sur le point initial de la trajectoire circulaire

» Entrer les coordonnées du point central du cercle
I
» Introduire les coordonnées du point final de I'arc

de cercle, si nécessaire :
» Avance F
» Fonction auxiliaire M

La TNC exécute normalement les déplacements

E> circulaires dans le plan d'usinage actif. Si vous
programmez des cercles qui ne se trouvent pas dans
le plan d'usinage actif, par ex. G2 Z... X... avec |'axe
d'outil Z et pivotement simultané du déplacement, la
TNC décrit un cercle dans I'espace, ce qui revient a
décrire un cercle sur trois axes.

Exemple de séquences CN
N50 1+25 J+25*
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3*
N70 GO3 X+45 Y+25*

Cercle entier

Pour le point final, programmez les mémes coordonnées que celles
du point de départ.

Le point initial et le point final du déplacement
circulaire doivent se situer sur la trajectoire circulaire.

La valeur maximale de la tolérance programmée est
de 0,016 mm. La valeur de tolérance est a définir au
parameétre machine circleDeviation(n°200901).

Plus petit cercle réalisable par la TNC : 0,0016 pm.
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Programmation de contours
6.4 Contournage : coordonnées cartésiennes

Trajectoire circulaire G02/G03/G05 avec rayon défini
L'outil se déplace sur une trajectoire circulaire de rayon R.

Sens de rotation

® Sens horaire : GO2

B Sens anti-horaire : GO3

B Sans indication du sens de rotation : GO5. La TNC déplace
I'outil sur la trajectoire circulaire avec le dernier sens de rotation

programme.
» Coordonnées du point final de I'arc de cercle

Rayon R Attention : Le signe définit la taille de
I'arc de cercle !
Fonction auxiliaire M

» Avance F

Cercle entier

Pour un cercle entier, programmez a la suite deux séquences
circulaires :

Le point final du premier demi-cercle correspond au point de départ
du second. Le point final du second demi-cercle correspond au
point de départ du premier.

Angle au centre CCA et rayon de I'arc de cercle R

Quatre arcs de cercle passent par un point initial et un point final
situés sur un contour circulaire de méme rayon :

Petit arc de cercle : CCA < 180°

Le rayon est de signe positif R > 0

Grand arc de cercle : CCA > 180°
Le rayon est de signe négatif R < 0

Au moyen du sens de rotation, vous définissez si la forme de I'arc
de cercle est dirigée vers |'extérieur (convexe) ou vers l'intérieur
(concave) :

Convexe : sens de rotation GO2 (avec correction de rayon G41)
Concave : sens de rotation GO3 (avec correction de rayon G41)

L'écart entre le point initial et le point final du
diamétre du cercle ne doit pas étre supérieur au
diametre du cercle.

Le rayon max. est 99,9999 m.
Fonction autorisée pour les axes angulaires A, B et C.

La TNC exécute normalement les déplacements
circulaires dans le plan d'usinage actif. Si vous
programmez des cercles qui ne se trouvent pas
dans le plan d'usinage actif tout en exécutant ce
mouvement, la TNC déplace un cercle dans I'espace,
autrement dit un cercle sur 3 axes.

270 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016

40

DR- .
@ = R
>R
R\
! 40 70

<Y



Contournage : coordonnées cartésiennes 6.4

Exemple de séquences CN

o

u
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Programmation de contours
6.4 Contournage : coordonnées cartésiennes

Trajectoire circulaire G06 avec raccordement
tangentiel

L'outil se déplace sur un arc de cercle tangent a I'élément de vi
contour programmé précédemment.

Un raccordement est "tangentiel" si aucune discontinuité ni
angle vif n'existent au point de contact des éléments, ceux-ci
s'enchainant d'une maniéere continue.

L'élément de contour sur lequel I'arc de cercle vient se raccorder 30 *,&

tangentement se programme juste avant la séquence G06. Au 25 b §
moins deux séquences de positionnement sont requises pour cela. 20

e » Coordonnées du point final de I'arc de cercle, si
nécessaire :

1B
» Avance F

» Fonction auxiliaire M 25 45

Exemple de séquences CN
N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3*
N80 X+25 Y+30*
N90 G06 X+45 Y+20*
N100 GO1 Y+0*

La séquence GO06 et I'élément de contour

E> programmeé avant doivent contenir les deux
coordonnées du plan dans lequel I'arc de cercle doit
étre exécuté |
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Contournage : coordonnées cartésiennes 6.4

Exemple : déplacement linéaire et chanfrein en
coordonnées cartésiennes

10

20
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Programmation de contours
6.4 Contournage : coordonnées cartésiennes

Exemple : déplacement circulaire en cartésien

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

N
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Contournage : coordonnées cartésiennes 6.4

Exemple : cercle entier en coordonnées cartésiennes
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Programmation de contours

6.5 Contournage : coordonnées polaires

6.5 Contournage : coordonnées polaires

Sommaire

Les coordonnées polaires vous permettent de définir une position
par un angle H et une distance R par rapport a un pdle I, J défini

précédemment.

L'utilisation des coordonnées polaires est intéressante pour :
B |es positions sur des arcs de cercle
B Dessins de piece avec données angulaires, p. ex. pour les

cercles de trous

Résumé des fonctions de contournage avec coordonnées

polaires

Touche de
contournage

LA+ P ]

Déplacement d'outil

Droite

Introductions requises

Rayon polaire, angle polaire du
point final de la droite

Page

277

o)+ [P ]

Trajectoire circulaire avec point
final et centre de cercle/pole

Angle polaire du point final du
cercle

278

3]+ (7]

Trajectoire circulaire en
fonction du sens de rotation
actif

Angle polaire du point final du
cercle

278

s+ [P ]

Trajectoire circulaire avec
raccordement tangentiel
a I'éléement de contour
précédent

Rayon polaire, angle polaire du
point final du cercle

279

o)+ [P ]

276

Superposition d'une trajectoire
circulaire et d'une droite
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Contournage : coordonnées polaires 6.5

Origine des coordonnées polaires : Pol |, J

Avant d'indiquer les positions en coordonnées polaires, vous
pouvez définir le pble (I,J) a un emplacement de votre choix dans
le programme d'usinage. Pour définir le pble, procédez de la méme
maniere que pour la programmation du centre de cercle.

» Programmer le pole : appuyer sur la touche SPEC
FCT.

Appuyer sur la softkey FONCTIONS PROGRAMME
Appuyer sur la softkey DIN/ISO
Appuyer sur la softkey l ou J

Coordonnées : introduire les coordonnées
cartésiennes du pole ou introduire G29 pour
valider la derniére position programmée Définir
le pble avant de programmer les coordonnées
polaires. Ne programmer le pble qu'en
coordonnées cartésiennes. Le poble reste valable
jusqu'a ce que vous programmiez un nouveau
pole.

vV v vy

Exemple de séquences CN
N120 1+45 J+45*

en avance rapide G10 ou droite en avance F G11

L'outil se déplace sur une droite allant de sa position actuelle
jusgu'au point final de la droite. Le point de départ correspond au
point final de la séquence précédente.

» Rayon polaire R : Introduire la distance entre le
point final de la droite et le pole CC
E’ » Angle polaire H : position angulaire du point final

de la droite comprise entre —360° et +360°

Le signe de H est déterminé par rapport a |'axe de référence
angulaire :

B Angle compris entre |'axe de référence angulaire et R, sens anti-
horaire : H>0

®  Angle compris entre |'axe de référence angulaire et R, sens
horaire : H<0

Exemple de séquences CN
N120 1+45 J+45*
N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3*
N140 H+60*
N150 G91 H+60*
N160 G90 H+180*
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Programmation de contours
6.5 Contournage : coordonnées polaires

Trajectoire circulaire G12/G13/G15 autour du poéle

1, J

Le rayon des coordonnées polaires R est en méme temps le rayon
de I'arc de cercle. R est défini par la distance qui sépare le point
de départ du péle I, J. La derniere position d'outil programmée

avant la trajectoire circulaire correspond au point de départ de la
trajectoire circulaire.

Sens de rotation
® Sens horaire : G12
® Sens anti-horaire : G13

B Sans indication du sens de rotation : G15. La TNC déplace
I'outil sur la trajectoire circulaire avec le dernier sens de rotation

programme.
c s » Angle polaire H : position angulaire du point
final de la trajectoire circulaire comprise entre
- —99999,9999° et +99999,9999°

» Sens de rotation DR

Exemple de séquences CN
N180 1+25 J+25*
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3*
N200 G13 H+180*

devez définir des valeur DR et PA ayant le méme
signe.

Tenez compte de ce comportement lorsque
vous importez des programmes de commandes
antérieures. Au besoin, adaptez les programmes.

E> Si vous programmez des valeurs incrémentales, vous
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Contournage : coordonnées polaires 6.5

Trajectoire circulaire G16 avec raccordement
tangentiel

L'outil se déplace sur une trajectoire circulaire tangente a un
élément de contour précédent.

» Rayon des coordonnées polaires R : distance
entre le point final de la trajectoire circulaire et le
poélel, J
» Angle des coordonnées polaires H : position
angulaire du point final de la trajectoire circulaire 35

B

E> Le pole n'est pas le centre du cercle de contour!

Exemple de séquences CN
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Programmation de contours
6.5 Contournage : coordonnées polaires

Trajectoire hélicoidale (Helix)

Une trajectoire hélicoidale est la superposition d'une trajectoire
circulaire et d'un déplacement linéaire qui lui est perpendiculaire.
Vous programmez la trajectoire circulaire dans un plan principal.

Vous ne pouvez programmer les trajectoires hélicoidales qu’en
coordonnées polaires.

Application
® Filetage intérieur et extérieur sur des grands diametres
B Rainures de graissage

Calcul de la trajectoire hélicoidale

Pour programmer, vous avez besoin de I'angle total en incrémental
parcouru par I'outil sur la trajectoire hélicoidale ainsi que de la
hauteur totale de I'hélice

Nb de filets n : Files + dépassement de course en
début et en fin de filet

Hauteur totale h : Pas du filet P x nombre de filets n

Angle incrémental global Nombre de filets x 360° + angle

G91 H: pour début de filet + angle pour
dépassement de course

Coordonnée initiale Z : Pas du filet P x (nombre de filets +

dépassement en début de filet)

Forme de la trajectoire hélicoidale

Le tableau indique la relation entre la direction de I'usinage, le
sens de rotation et la correction de rayon pour certaines formes de
trajectoires.

Filetage intérieur Sens d'usinage Sens de rotation Correction de rayon
vers la droite Z+ G13 G41
vers la gauche Z+ G12 G42
vers la droite Z- G12 G42
vers la gauche Z- G13 G41

Filetage extérieur

vers la droite Z+ G13 G42
vers la gauche Z+ G12 G41
vers la droite /- G12 G41
vers la gauche /- G13 G42
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Contournage : coordonnées polaires 6.5

Programmer une trajectoire hélicoidale

Introduisez le sens de rotation et I'angle total

E> incrémental G91 H avec le méme signe ; dans le Y
cas contraire, I'outil pourrait se déplacer sur une
trajectoire incorrecte.

Pour I'angle total G91 H, la valeur programmée peut 25
étre comprise entre -99 999,9999° et +99 999,9999°.

» Angle de coordonnées polaires : indiquer en
valeur incrémentale I'angle global que I'outil
parcourt sur I'hélice. Aprés avoir saisi I'angle,

. sélectionner I'axe d'outil avec une touche de

sélection d'axe.

» Introduire la coordonnée de la hauteur de I'hélice
en incrémental

» Introduire la correction de rayon selon le
tableau

Exemple de séquences CN : filetage M6 x 1 mm avec 5 filets
N120 1+40 J+25*
N130 GO1 Z+0 F100 M3*
N140 G11 G41 R+3 H+270*
N150 G12 G91 H-1800 Z+5*
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Programmation de contours
6.5 Contournage : coordonnées polaires

Exemple : déplacement linéaire en polaire

™ T

5 50 100

N
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Contournage : coordonnées polaires 6.5

Exemple : hélice

M64 x 1,6

T T
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Programmation de contours
6.6 Mouvements de contournage — Programmation libre de contour FK

6.6 Mouvements de contournage —
Programmation libre de contour FK

Principes de base

Les plans de pieces dont la cotation n'est pas conforme CN
contiennent souvent des valeurs de coordonnées qui ne peuvent
pas étre programmeées par l'intermédiaire des touches de dialogue
grisées.

Ces données se programment directement avec la fonction de
programmation libre de contours (FK), p. ex. :

B sj des coordonnées connues se trouvent sur |'élément de
contour ou a proximité de celui-ci,

B sjdes coordonnées se réferent a un autre élément de contour,
B sj des valeurs de direction et de description du contour sont

connues.

La TNC se sert des valeurs de coordonnées connues pour calculer
le contour et vous assiste pendant la programmation en affichant
un graphique FK interactif. La figure représentée en haut a droite
indigue les cotes que vous pouvez facilement programmer avec la
fonction de programmation FK.
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Mouvements de contournage — Programmation libre de contour FK 6.6

programmation FK

Avec la programmation FK, vous ne pouvez introduire
des éléments du contour que dans le plan d'usinage.

Le plan d'usinage de la programmation FK est défini
selon la hiérarchie suivante :

® 1. Dans le plan décrit dans la séquence FPOL

B 2. Dans le plan Z/X, au cas ou la séquence FK est
exécutée en mode tournage

E> Tenez compte des conditions suivantes pour la

®m 3éme Via le plan d'usinage défini dans la
séquenceT (p. ex. G17 = plan X/Y)

® 4. Sirien ne convient, c'est le plan par défaut X/Y
qui est activé

L'affichage des softkeys FK dépend de I'axe de
broche dans la définition de la piece brute. Par
exemple, si vous programmez I'axe de broche G17
dans la définition de la piéce brute, la TNC n'affichera
que le plan X/Y.

Toutes les données connues de chaque élément
du contour doivent étre introduites. Programmez
également dans chaque séquence les données qui
ne changent pas : les données non programmeées
sont considérées comme étant inconnues!

Les paramétres Q sont autorisés dans tous les
éléments FK, a I'exception des éléments relatifs
(p. ex. RX ou RAN), autrement dit a |'exception des
éléments qui se référent a d'autres séquences CN.

Dans un programme, quand les programmations
conventionnelles et FK sont mélangées, chaque
séquence FK doit étre parfaitement définie.

La TNC a besoin d'un point fixe a partir duquel

les calculs seront effectués. Avec les touches de
dialogue grises, programmez directement devant un
bloc FK une position avec les deux coordonnées du
plan d’usinage. Ne pas programmer de paramétre Q
dans cette séquence.

Si la premiére séquence du bloc FK est une
séquence FCT ou FLT, vous devez programmer deux
séquences CN avant le bloc FK avec les touches de
dialogue grises afin de définir clairement la direction
de départ.

Un bloc FK ne peut pas commencer juste aprés un
repere L.
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Programmation de contours

6.6 Mouvements de contournage — Programmation libre de contour FK

Graphique de programmation FK

Pour pouvoir exploiter le graphique lors de la
programmation FK, sélectionner le partage d'écran

PROGRAMME + GRAPHISME.

Informations complémentaires: "Programmation’,
page 88

Le contour d'une piéce n'est pas clairement défini lorsque les
données des coordonnées sont incomplétes. Dans ce cas, la TNC
affiche les différentes solutions dans le graphique FKK et c'est a
vous de sélectionner la bonne solution.

Dans le graphique FK, la commande utilise différentes couleurs :
® bleu : élément de contour défini de maniéere univoque

Le dernier élément FK ne commence a représenter le dernier
élément FK qu'aprés le mouvement de sortie.

B violet : élément de contour qui n'a pas encore été défini de
maniere univoque

B ocre : trajectoire du centre de |'outil

B rouge : mouvement en avance rapide

B vert : plusieurs solutions possibles

Si les données offrent plusieurs solutions et que I'élément de

contour est affiché en vert, sélectionner le bon contour comme

suit ;

Em—— » Appuyer sur la softkey AFFICHER SOLUTION

SOLUTION jusqu'a ce que I'élément de contour s'affiche

correctement. S'il n'est pas possible de distinguer

plusieurs solutions dans I'affichage par défaut,
utiliser la fonction zoom.

e » L'élément de contour affiché correspond au
SOLUTION dessin : définir la softkey SELECTION SOLUTION

Si vous ne souhaitez pas définir tout de suite un contour affiché en
vert, appuyer sur la softkey START PAS-A-PAS pour poursuivre le
dialogue FK.

Il est conseillé de définir dés que possible les
éléments de contours qui s'affichent en vert, avec

SELECTION SOLUTION, afin de limiter le nombre de
solutions possibles pour les éléments de contours
suivants.

Afficher les numéros de séquence dans la fenétre graphique
Pour afficher les numéros de séquence dans la fenétre graphique :

N°SEQUENCE » Régler la softkey AFFICHER MASQUER NO SEQU.
R sur AFFICHER (barre de softkeys 3)

Made Manuel

g?rug[ammatlon
2 Prograneation
bel.s

)

v

T

n
2
=
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Mouvements de contournage — Programmation libre de contour FK

Ouvrir le dialogue FK

Lorsque vous appuyez sur la touche grise de fonction de
contournage FK, la TNC affiche des softkeys qui vous permettent
d'ouvrir le dialogue FK. Pour quitter les softkeys, appuyez a nouveau
sur la touche FK.

Quand vous ouvrez le dialogue FK avec I'une de ces softkeys, la
TNC affiche d'autres barres de softkeys a I'aide desquelles vous
introduisez des coordonnées connues, des indications de sens et
des données relatives a la forme du contour.

Softkey Elément FK

FZ

Droite avec raccordement tangentiel

Droite sécante

Arc de cercle tangent

Arc de cercle sécant

'
&

FroL Pble pour programmation FK

Pole pour programmation FK

> Afficher les softkeys de programmation flexible de
contour : appuyer sur la touche FK

FroL » Ouvrir le dialogue qui permet de définir le pole :
appuyer sur la softkey FPOL. La TNC affiche les
softkeys des axes du plan d'usinage courant

» Avec ces softkeys, introduire les coordonnées du
pble

Dans la programmation FK, le péle reste valable
jusqu'a ce qu'un nouveau pdle soit défini avec FPOL.
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Programmation de contours
6.6 Mouvements de contournage — Programmation libre de contour FK

Programmation flexible de droites

Droite sécante

» Pour afficher les softkeys relatives a la
programmation libre de contours Softkeys,
appuyer sur la touche FK

L » Ouvrir le dialogue pour une droite FK : appuyer sur
— ] la softkey FL. La TNC affiche d'autres softkeys

» Avec ces softkeys, introduire toutes les données
connues dans la séquence. Le graphigue FK
affiche le contour programmé en violet jusqu’a ce
que les données soient suffisantes. Le graphique
affiche en vert les solutions multiples.
Informations complémentaires: "Graphique de
programmation FK", page 286

Droite avec raccordement tangentiel

Lorsque la droite est tangente a un autre élément précédent du
contour, ouvrez le dialogue avec la softkey :
~ » Afficher les softkeys de programmation flexible de
contour : appuyer sur la touche FK

FLT » OQuvrir le dialogue : appuyer sur la softkey FLT.

4 » Avec les softkeys, introduire toutes les données
connues dans la séquence
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Mouvements de contournage — Programmation libre de contour FK

Programmation flexible de trajectoires circulaires

Trajectoire circulaire sans raccord tangentiel
» Pour afficher les softkeys relatives a la
programmation libre de contours Softkeys,

appuyer sur la touche FK

Fe » Ouvrir le dialogue pour un arc de cercle FK:

A appuyer sur la softkey FC ; la TNC affiche les
softkeys pour les indications relatives a la
trajectoire circulaire ou au centre de cercle

» Utiliser ces softkeys pour renseigner toutes des
données connues dans la séquence : le graphique
FK affiche le contour programmé en violet
jusqu'a ce que les données soient suffisantes. Le
graphique affiche en vert les solutions multiples.
Informations complémentaires: "Graphique de
programmation FK", page 286

Trajectoire circulaire avec raccordement tangentiel
Si la trajectoire circulaire est tangente a un élément précédent du
contour, ouvrez le dialogue avec la softkey FCT :

» Afficher les softkeys de programmation flexible de
contour : appuyer sur la touche FK

» Ouvrir le dialogue : appuyer sur la softkey FCT

» Avec les softkeys, introduire toutes les données
connues dans la séquence

FCT T
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Programmation de contours

6.6 Mouvements de contournage — Programmation libre de contour FK

Possibilités d'introduction
Coordonnées du point final

Softkeys Données connues

éﬁ g: Coordonnées cartésiennes X et Y
X Y

Exemple de séquences CN
N70 FPOL X+20 Y+30*
N80 FL IX+10 Y+20 G42 F100*
N90 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15*

Sens et longueur des éléments de contour

Softkeys Données connues

Longueur de la droite

p@ épn Coordonnées polaires se référant a FPOL

Angle de montée de la droite

Longueur de corde LEN de I'arc de cercle

=
=)
]

Pente de la tangente, a l'entrée

Angle au centre de |'arc de cercle
[
' Attention, danger pour la piéce et I'outil!
La pente indiquée en incrémental (IAN) se réféere a
L

la direction de la derniére séquence de déplacement
Les programmes qui contiennent des angles
d'inclinaison en valeurs incrémentales et ceux qui
ont eté créés sur une iTNC 530 ou sur des TNC

antérieures ne sont pas compatibles.

Exemple de séquences CN
N20 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 G41 F200*
N30 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45*
N40 FCT DR- R15 LEN 15*

vi
\
R15
30
30° )
(‘/ 20
b
— \ ”’ ==
L»l—m—— X
20
Yi
/

©
Y

vi
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Mouvements de contournage — Programmation libre de contour FK

Centre de cercle CC, rayon et sens de rotation dans la séquence
FC/FCT

Pour des trajectoires circulaires programmeées en mode FK, la TNC
détermine un centre de cercle a partir des données. Vous pouvez
également programmer un cercle entier dans une seule séquence
de programme FK.

Si vous désirez définir le centre de cercle en coordonnées polaires,
vous devez définir le péle avec la fonction FPOL au lieu de CC.
FPOL, en coordonnées cartésiennes, reste valable jusqu'a la
prochaine séquence contenant FPOL.

Un centre de cercle défini de maniére

E> conventionnelle ou calculé par la TNC n’est plus actif
comme pble ou centre de cercle dans un nouveau
bloc FK : si des coordonnées polaires programmées
définies de maniere conventionnelle se réferent a
un pole défini précédemment dans une séquence
CC, reprogrammez ce pble dans une séquence CC
derriere le bloc FK.

Softkeys Données connues

1 o]
=27 sy

Centre en coordonnées cartésiennes

Centre en coordonnées polaires

DR- DR+ Sens de rotation de la trajectoire circulaire
Y )
@R Rayon de la trajectoire circulaire

Exemple de séquences CN
N10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15*
N20 FPOL X+20 Y+15*
N30 FL AN+40*
N40 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40*
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Programmation de contours

6.6 Mouvements de contournage — Programmation libre de contour FK

Contours fermés

Avec la softkey CLSD, vous identifiez le début et la fin d'un contour
fermé. Cela permet de réduire le nombre de solutions possibles
pour la définition du dernier élément.

Vous introduisez en plus I'information CLSD dans la premiere et la
derniére séquence d'un bloc FK.

Début du contour : CLSD+
Fin du contour : CLSD-

Exemple de séquences CN
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Mouvements de contournage — Programmation libre de contour FK

Points auxiliaires

Vous pouvez introduire les coordonnées de points auxiliaires sur le
contour ou en dehors de celui-ci, aussi bien pour les droites FK que

pour les trajectoires circulaires FK.

Points auxiliaires sur un contour

Les points auxiliaires peuvent se trouver directement sur la droite,

dans le prolongement de celle-ci ou encore directement sur la

trajectoire circulaire.

n
<]
=
=3
©
<
)

o

Données connues

Coordonnée X d'un point
auxiliaire P1 ou P2 d'une droite

1% PZ;
Pzy

Coordonnée Y d'un point
auxiliaire P1 ou P2 d'une droite

P1X - P2ZX . P3X l

d

Coordonnée X d'un point

auxiliaire P1, P2 ou P3 d'une traj.

circulaire

P1Y .. P2Y ... P3Y A—I

i

Coordonnée Y d'un point

auxiliaire P1, P2 ou P3 d'une traj.

circulaire

Points auxiliaires en dehors d'un contour

DX PDY

Données connues

Coordonnée X et Y d'un point
auxiliaire proche d'une droite

o [72]

o

=+

=

e @
<

»

Distance entre point auxiliaire et
droite

Coordonnée X et Y d'un point
auxiliaire a proximité d'une
trajectoire circulaire

ia

Exemple de séquences CN

Distance entre point auxiliaire et
trajectoire circulaire

N10 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071*
N20 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10*
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Programmation de contours
6.6 Mouvements de contournage — Programmation libre de contour FK

Rapports relatifs

Les rapports relatifs sont des données qui se réferent a un autre v

élément de contour. Les softkeys et les mots de programme
concernant les rapports Relatifs commencent par un "R". La figure 20
représentée a droite indique les cotes que vous devez programmer
comme rapports relatifs.
20 0
45 ‘*4
Introduire les coordonnées avec rapport relatif 20° % 20 .
toujours en incrémental. Indiquer également le 10 fresa ¥
numeéro de séquence de I'élément de contour auquel R\
vous vous référez. -
o oo , 35
L'élément de contour dont vous indiquez le numéro 10

de séguence ne doit pas se trouver a plus de

64 séguences de positionnement de la séquence
dans lagquelle vous programmez la référence.

Si vous effacez une séquence de référence, la TNC
délivre un message d'erreur. Modifiez le programme
avant d'effacer cette séquence.

Rapport relatif a la séquence N : coordonnées du point final

Softkeys Données connues

Coordonnées cartésiennes se référant a la

=R - séquence N

Coordonnées polaires se référant a la

RrRlisd ) | FREed ) Sequence N

Exemple de séquences CN
N10 FPOL X+10 Y+10*
N20 FL PR+20 PA+20*
N30 FL AN+45*
N40 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 20*
N50 FL IPR+35 PA+0 RPR 20*
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Mouvements de contournage — Programmation libre de contour FK 6.6

Rapport relatif a la séquence N : direction et distance de
I'élément de contour

Softkey Données connues

Angle entre droite et autre élément de
contour ou entre la tangente a l'arc de
cercle en entrée et un autre élément du
contour

Droite parallele a un autre élément de
contour

Distance entre droite et élément de contour
paralléle

Exemple de séquences CN

Rapport relatif a la séquence N : Centre de cercle CC

Softkey

Données connues

Coordonnées cartésiennes du centre du
cercle par rapport a la séquence CN

Coordonnées polaires du centre de cercle
par rapport a la séquence N

Exemple de séquences CN
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Programmation de contours
6.6 Mouvements de contournage — Programmation libre de contour FK
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Reprendre les données des fichiers de CAO
71 Visionneuse de CAO et convertisseur DXF : organisation de I'écran

71 Visionneuse de CAO et convertisseur
DXF : organisation de I'écran

Princes de base de la visionneuse de CAO et du
convertisseur DXF

Ecran d'affichage

Si vous ouvrez la visionneuse de CAO et le convertisseur DXF, votre
écran se présentera comme suit :

TNC: /nc_prog/demo/CAD/Pleuel. dxf

faeo@t 26 weif:MH02 @ (loom s lxwun

Einlesen der Datei ohne Fehler 20 w4 [xvc

Barre des menus

Fenétre de graphique

Fenétre de liste des éléments

Fenétre d'informations sur les éléments

a b~ WON =

Barre d'état

Formats de fichiers

Avec la visionneuse de CAO et le convertisseur DXF, vous pouvez
ouvrir directement des formats de données de CAO standardisés
directement sur la TNC.

La TNC affiche les formats de fichiers suivants :
Fichier Type Format

Step .STP et .STEP = AP 203
B AP 214

lges IGS et .IGES
DXF .DXF

Version 5.3

R10
R12
R13
2000
2002
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Visionneuse de CAO

7.2 Visionneuse de CAO

Application

La sélection se fait facilement, dans le gestionnaire de fichiers de
la TNC, de la méme maniere que la sélection de programmes CN.
Ainsi, vous pouvez visualiser facilement vos modeles.

Le point d'origine peut étre positionné a I'endroit du modele

de votre choix. A partir de ce point d'origine, vous pouvez faire
s'afficher des éléments d'informations, comme p. ex. des centres
de cercles.

Vous disposez des icbnes suivantes :
Fonction

Afficher/masquer la fenétre de liste pour
agrandir la fenétre de graphique

Afficher les différentes couches

d'origine activé

Zoomer au maximum sur I'ensemble du
graphigue

Changer la couleur d'arriere-plan (noir ou blanc)

Icone
@ Activer un point d'origine ou supprimer le point
0,01

1 Régler la résolution : en définissant la
0,001 résolution, vous déterminez le nombre de
décimales avec lequel le programme de
contour de la TNC doit étre créé.

Par défaut : 4 décimales pour les programmes
en mm et 5 décimales pour les programmes en
inch

Commuter entre les différentes vues du
modele p. ex. Dessus

Activer le modéle filaire ou les ombres

@l JhE
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Reprendre les données des fichiers de CAO
7.3 Convertisseur DXF (option 42)

73 Convertisseur DXF (option 42)

Application

Cette option vous permet d'ouvrir des fichiers DXF directement sur
la TNC pour en extraire des contours ou des positions d'usinage

a enregistrer comme programmes Texte clair ou comme fichiers
de points. Les programmes Texte clair ainsi récupérés peuvent
étre exécutés sur des commandes TNC antérieures, car les
programmes ne contiennent alors que des séquences L- et CC-/C.

Si vous éditez des fichiers en mode Programmation, la TNC
génere par défaut des programmes de contours qui ont une
terminaison .H et des fichiers de points qui la terminaison .PNT.
Vous pouvez sélectionner librement le type de fichier dans la
fenétre d'enregistrement. Pour insérer un contour sélectionné ou
position d'usinage sélectionnée directement dans un programme
sélectionné, utilisez le presse-papier de la TNC.

dur de la TNC.

Avant I'importation dans la TNC, veiller a ce que
le nom du fichier DXF ne comporte ni espace, ni
caractéres spéciaux non autorisés.

E> Le fichier a traiter doit &tre mémorisé sur le disque

Informations complémentaires: "Nom de fichier",
page 148

La TNC ne supporte pas le format binaire DXF. Lors
de la création du fichier DXF a partir du programme
de CAO ou de DAQ, veiller a enregistrer le fichier
dans le format ASCII.

La TNC supporte les formats de fichiers suivants :
Informations complémentaires: "Fig. X", page
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Convertisseur DXF (option 42) 7.3

Travailler avec TNCguide

Il est impératif d'avoir une souris ou un pavé tactile

E> (touchpad) pour pouvoir utiliser le convertisseur
DXF. Seuls la souris et le pavé tactile permettent
d'accéder a tous les modes de fonctionnement, a
toutes les fonctions, ainsi qu'au choix des contours
et des positions d'usinage.

Le convertisseur DXF est une application distincte qui est exécutée
sur le troisieme bureau (Desktop) de la TNC. Vous pouvez alors
utiliser la touche de commutation d'écran pour permuter entre les
modes de fonctionnement machine, les modes de programmation
et le convertisseur DXF. Cette technique s'avére d'une aide
précieuse si vous souhaitez insérer des contours ou des positions
d'usinage dans un programme Texte clair par un procédé de copie
via le presse-papiers.

Ouvrir un fichier DXF

» Mode de fonctionnement : appuyer sur la touche
Programmation
» Sélectionner le gestionnaire de fichiers : appuyer
sur la touche PGM MGT
SELEcT. » Sélectionner le menu de softkeys qui permet
Qﬁ de sélectionner les types de fichiers a afficher :
appuyer sur softkey SELECT. TYPE
areiceE » Afficher tous les fichiers de CAO : appuyer sur la
softkey AFFICHER CAO

» Sélectionner le répertoire dans lequel le fichier de
CAO est enregistré

» Sélectionner le fichier DXF de votre choix

» Valider avec la touche ENT : la TNC lance le
convertisseur DXF et affiche le contenu du fichier
a l'écran. La TNC affiche la couche (plans) dans la
fenétre de liste et dans la fenétre de graphique.
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Reprendre les données des fichiers de CAO
7.3 Convertisseur DXF (option 42)

Configuration par défaut

Vous sélectionnez les configurations par défaut suivantes avec les
icbnes de ligne d'en-téte.

Icone Configuration

Afficher/masquer la fenétre de liste pour
agrandir la fenétre de graphique

Sélectionner le contour

ﬁ Afficher les différentes couches

_F+— Sélectionner des positions de percage
L+
@ Initialisation du point d'origine

Zoomer au maximum sur I'ensemble du
graphique

n Changer la couleur d'arriere-plan (noir ou blanc)

Commuter entre les modes 2D et 3D. Le mode
actif en mis en évidence en couleur.

mim Définir I'unité de mesure du fichier en mm

inch ou eninch. La TNC délivre également le
programme de contour et les positions
d'usinage dans cette unité de mesure. L'unité
de mesure active est mise en évidence en

rouge.
0,01 Régler la résolution : en définissant la
0,001 résolution, vous déterminez le nombre de

décimales avec lequel le programme de
contour de la TNC doit étre créé. Par défaut :
4 décimales pour les programmes en mm et 5
décimales pour les programmes en inch

Commuter entre les différentes vues du
/ modele par ex.Dessus

iy Sélectionner un contour pour une opération de
Iia tournage. L'opération d'usinage active est mise
en mis en évidence en couleur.
(option 50)
' Activer la représentation filaire d'un dessin 3D
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Convertisseur DXF (option 42)

La TNC n'affiche les icdnes suivantes que dans certains modes :

Icone Fonction
Mode Transfert de contour :
La tolérance définit la distance autorisée entre

deux éléments de contour voisins. Cette
tolérance vous permet de compenser des
imprécisions générées lors de la création du
dessin. La valeur est réglée par défaut sur
0,001 mm

W Mode Transfert de points :
Déterminer si la TNC doit ou non afficher
la course de I'outil en pointillés lors de la
sélection des positions d'usinage.

? 1 Mode Optimisation de trajectoire :
_l.

La TNC optimise la trajectoire de I'outil de
maniére a ce qu'il ait moins de distance

a parcourir entre les différentes positions
d'usinage. Cette optimisation est désactivée
par actionnement répété.

Mode Arc de cercle :

- CR o

oa-“'P Le mode Arc de cercle définit si les cercles
sont émis au format C ou au format CR, p. ex.
pour l'interpolation du pourtour du cylindre
dans le programme CN.

Noter que vous devez paramétrer |'unité de mesure
qui convient, car le fichier DXF ne contient aucune
information a ce sujet.

Si vous souhaitez générer des programmes pour
d'anciennes commandes TNC, vous devez limiter la
résolution a 3 décimales aprés la virgule. Vous devez
supprimer également les commentaires écrits par le
convertisseur DXF dans le programme de contour.

La TNC affiche les parametres de base actifs dans la
barre d'état.
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Reprendre les données des fichiers de CAO
7.3 Convertisseur DXF (option 42)

Configurer la couche (layer)

Les fichiers DXF sont généralement composés de plusieurs
couches (layers). Cette technique des couches (layers) permet
au concepteur de regrouper des éléments de différente nature,
comme p. ex. le contour de la piece, les cotes, les lignes
auxiliaires, les hachures et les commentaires.

Pour éviter que I'écran ne comporte trop d'informations inutiles
au moment de sélectionner le contour, vous avez la possibilité de
masquer toutes les couches superflues que contient le fichier DXFE

Le fichier DXF a importer doit contenir au moins une

E> couche (layer). La TNC décale automatiqguement dans
la couche (layer) anonyme les éléments qui ne sont
affectés a aucune couche (layer).

Vous pouvez méme sélectionner un contour lorsque
le concepteur a enregistré les lignes sur différentes

couches.
: » Sélectionner le mode de configuration des
couches : la TNC affiche toutes les couches

(layers) que contient le fichier DXF dans la fenétre
de listes.

» Masquer une couche : sélectionner la couche de
votre choix avec le bouton gauche de la souris et la
masquer en activant la case d'option. Sinon, vous
pouvez également utiliser la touche Espace.

» Afficher une couche : utiliser le bouton gauche
de la souris pour sélectionner la couche de votre
choix et cocher la case d'option pour la faire
s'afficher. Sinon, vous pouvez également utiliser la
touche Espace.
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Convertisseur DXF (option 42) 7.3

Initialiser le point d'origine

Le point zéro du dessin du fichier DXF n'est pas toujours placé de
maniéere a ce que vous puissiez |'utiliser directement comme point
d'origine pour la piéce. La TNC propose donc une fonction qui vous
permet d'amener le point zéro du dessin a un endroit plus judicieux
en cliquant sur un élément.

Vous pouvez définir le point d'origine aux positions suivantes :

B En programmant des valeurs numériques directement dans la
fenétre de listes

B Au point de départ, au point final ou au milieu d'une droite
B Au point de départ, au centre ou au point final d'un arc de cercle

B Au niveau de la transition des cadrans ou au centre d'un cercle
entier

B Au point d'intersection de

B Droite — droite, y compris si le point d'intersection se trouve
dans le prolongement de la droite

® Droite — arc de cercle

® Droite — cercle entier

m Cercle — cercle (qu'il s'agisse d'un arc de cercle ou d'un
cercle entier)

Pour définir un point d'origine, vous devez utiliser le
pavé tactile ou une souris connectée.

Vous pouvez toujours modifier le point d'origine
lorsque le contour est déja sélectionné. La TNC ne
calcule les données réelles du contour seulement
si vous mémorisez le contour sélectionné dans un
programme de contour.

Sélectionner le point d'origine sur un seul élément

= » Sélectionner le mode permettant de définir le
@ point d'origine

» Cliguer sur I'élément de votre choix : la TNC
signale d'une étoile les points d'origine qui se
trouvent sur I'élément sélectionnable.

» Cliquer sur I'étoile correspondant au point
d'origine a sélectionner : la TNC positionne le
symbole du point d'origine a I'endroit sélectionné.
Si I'élément sélectionné est trop petit, utiliser la
fonction zoom.
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Reprendre les données des fichiers de CAO
7.3 Convertisseur DXF (option 42)

Sélectionner le point d'intersection de deux éléments comme
point d'origine

= » Sélectionner le mode permettant de définir le
@ point d'origine

» Cliquer sur le premier élément (droite, cercle
entier ou arc de cercle) avec le bouton gauche de
la souris : la TNC signale d'une étoile les points
d'origine sélectionnables qui se trouvent sur
I'élément choisi. L'élément concerné est mis en
évidence en couleur.

» Cliguer sur le deuxiéme élément (droite, cercle
entier ou arc de cercle) avec le bouton gauche
de la souris : la TNC affiche le symbole du point
d'origine sur le point d'intersection.

La TNC calcule également le point d'intersection
de deux éléments, méme s'il se trouve dans le
prolongement d'un élément.

Lorsque la TNC peut calculer plusieurs points
d'intersection, la commande sélectionne le point
d'intersection qui est le plus proche du deuxieme
élément sélectionné avec la souris.

Sila TNC ne peut calculer aucun point d'intersection,
elle met en évidence un élément qui a déja été
sélectionné.

Si un point d'origine est défini, la couleur de I'icobne Définir point
d'origine @ change.
Vous pouvez supprimer un point d'origine en cliquant sur l'icbne B

Informations concernant les éléments

La TNC indique dans la fenétre d'informations sur |'élément & T
quelle distance du point d'origine sélectionné se trouve le point x .
zéro du dessin.
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Convertisseur DXF (option 42)

Sélectionner et mémoriser un contour

713

Pour sélectionner un contour, vous devez utiliser le
pavé tactile du clavier TNC ou une souris connectée
au port USB.

Définissez le sens de déroulement dans le choix du
contour de maniére a ce que celui-ci concorde avec
le sens d'usinage de votre choix.

Sélectionnez le premier élément de contour de
maniere a ce que l'approche se fasse sans risque de
collision.

Si les éléments de contour sont trés proches les uns
des autres, utiliser la fonction zoom.

Eléments DXF sélectionnables comme contour :
LINE (droite)

CIRCLE (cercle entier)

ARC (arc de cercle)

POLYLINE (polyligne)

Les ellipses et les splines peuvent étre utilisés pour les points
d'intersection mais ils ne peuvent pas étre sélectionnés. Si vous
sélectionnez des ellipses et des splines, alors ceux-ci s'affichent en
rouge.

Informations concernant les éléments

Dans la fenétre d'informations sur les éléments, la TNC affiche

différentes données relatives a I'élément de contour que vous avez

sélectionné en dernier dans la fenétre de liste ou dans la fenétre de

graphique.

® Layer (couche) : indique a |'utilisateur dans quelle couche il se
trouve

® Type : indique la nature de I'élément dont il s'agit, par ex. une
ligne droite

® Coordonnées : indiguent le point de départ et le point final d'un
élément et, au besoin le centre du cercle et le rayon
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Reprendre les données des fichiers de CAO
7.3 Convertisseur DXF (option 42)

G| » Choisir un mode de sélection du contour : la
fenétre graphique est active pour la sélection du
contour

» Pour sélectionner un élément de contour : cliquer
sur |'élément de votre choix avec la souris. La TNC
représente le sens de la trajectoire par une ligne
en pointillés. Vous pouvez modifier le sens de
trajectoire en cliquant sur 'autre c6té du centre
d'un élément. Sélectionner I'élément en cliquant
avec le bouton gauche de la souris. La TNC affiche
I'élément de contour sélectionné en bleu. Lorsque
d'autres éléments de contour peuvent étre
sélectionnés dans le sens de trajectoire choisi, la
TNC les affiche en vert.

» Sid'autres éléments de contour peuvent étre
sélectionnés dans le sens de trajectoire choisi,
la TNC les affiche en vert. S'il existe plusieurs
embranchements, I'élément sélectionné sera celui
qui présente la plus petite distance angulaire.
Cliquer sur le dernier élément vert pour valider
tous les éléments dans le programme de contour.

» La TNC affiche tous les éléments sélectionnés
dans la fenétre des listes. La TNC affiche les
éléments qui sont encore en vert dans la fenétre
CN, sans petite croix. Ces éléments ne seront pas
enregistrés dans le programme de contour de la
TNC. Vous pouvez également valider les éléments
sélectionnés en cliquant dans le programme du
contour, dans la fenétre de listes.

Au besoin, vous pouvez désélectionner a nouveau
les éléments sélectionnés en cliquant a nouveau
sur I'élément dans la fenétre de graphigue en
méme temps que vous maintenez la touche CTRL
enfoncée. En cliquant sur cette icone, vous pouvez
désélectionner tous les éléments.

X

Enregistrer les éléments de contour sélectionnés
dans la mémoire tampon de la TNC pour pouvoir
ensuite insérer le contour dans un programme
Texte clair, ou

» Mémoriser des éléments de contour sélectionnés
dans un programme Texte clair : la TNC affiche
une fenétre auxiliaire dans laquelle vous pouvez
sélectionner le répertoire cible, le nom de fichier
de votre choix et le type de fichier.

N » Valider la saisie : la TNC mémorise le programme
de contour dans le répertoire sélectionné

I O

» Pour sélectionner d'autres contours : appuyer
sur l'icone de désélection des éléments choisis
et sélectionner le contour suivant comme décrit
précédemment

x

308 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



Convertisseur DXF (option 42) 7.3

La TNC crée deux définitions de piece brute (BLK
E> FORM) dans le programme de contour. La premiére
définition contient les cotes de I'ensemble du fichier
DXF, la deuxieme définition (celle qui est active)
regroupe les éléments de contour sélectionné de
maniere a ce qu'il en ressorte une piece brute de
taille optimisée.
La TNC mémorise uniquement les éléments qui sont
réellement sélectionnés (éléments en bleu), donc
ceux qui sont marqués d'une petite croix dans la
fenétre de listes.

Couper, allonger, raccourcir les éléments du contour

Pour modifier des éléments de contours, procédez comme suit :

G‘ » La fenétre de graphique est active pour la
sélection du graphique.

» Sélectionner le point de départ : sélectionner un
élément ou un point d'intersection entre deux
éléments (avec la touche Shift). Une étoile rouge
apparait alors pour marquer le point de départ.

» Sélectionner I'élément de contour suivant : cliquer
sur I'élément de votre choix. La TNC représente
le sens de la trajectoire par une ligne en pointillés.
La TNC affiche I'élément de contour sélectionné
en bleu lorsque vous le sélectionnez. Si les
éléments ne peuvent pas étre reliés, la TNC
affiche I'élément sélectionné en gris.

» Sid'autres éléments de contour peuvent étre
sélectionnés dans le sens de trajectoire choisi,
la TNC les affiche en vert. S'il existe plusieurs
embranchements, I'élément sélectionné sera celui
qui présente la plus petite distance angulaire.
Cliquer sur le dernier élément vert pour valider
tous les éléments dans le programme de contour.

sélectionnez le premier élément du contour.

Si I'élément de contour a rallonger/raccourcir est
une droite, la TNC rallonge/raccourcit I'élément de
contour de maniere linéaire. Si I'élément de contour
a rallonger/ raccourcir est un arc de cercle, la TNC
rallonge/raccourcit I'arc de cercle.

E> Vous choisissez le sens du contour lorsque vous
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7.3 Convertisseur DXF (option 42)

Sélectionner un contour pour une opération de tournage

Le convertisseur DXF (option 50) vous permet également de
sélectionner des contours pour une opération de tournage. Si
|'option 50 n'est pas activée, l'icbne est grisée. Avant de choisir
un contour de tournage, vous devez définir le point d'origine au
centre de rotation. Si vous sélectionnez un contour de tournage,
le contour sera enregistré avec les coordonnées Z et X. Tous les
valeurs de coordonnées de X pour les contours de tournage sont
émises comme valeurs de diamétre, autrement dit les cotes du
dessin sont doublées pour I'axe X. Tous les éléments de contour
situés en dessous de |'axe rotatif ne sont pas sélectionnables et
apparaissent en gris.

Hy » Mode de sélection d'un contour de tournage :
FIT: la TNC affiche alors uniquement les éléments
se trouvant au-dessus du centre de rotation qui
peuvent étre sélectionnés.

» Sélectionner les éléments de contour de votre
choix avec le bouton gauche de la souris : la TNC
affiche les éléments de contour sélectionnés en
bleu et affiche les éléments sélectionnés avec un
symbole (cercle ou droite) dans la fenétre de liste.

Qu'il s'agisse d'une opération de tournage ou
de fraisage, les icones décrites ci-dessus ont

les mémes fonctions. Les icones qui ne sont
pas disponibles pour I'opération de tournage
apparaissent grisées.

Vous pouvez également modifier la représentation du graphique de
tournage. Les fonctions suivantes sont disponibles :

» Pour décaler le modele représenté : maintenir la touche
centrale/la molette de la souris enfoncée et déplacer la souris.

» Pour agrandir une zone en particulier : sélectionner la zone de
votre choix avec le bouton gauche de la souris. Dés lors que

vous relachez le bouton gauche de la souris, la TNC agrandit
I'affichage.

» Pour agrandir ou réduire rapidement une zone en particulier :
tourner la mollette de la souris vers I'avant ou vers |'arriére.

» Pour revenir a l'affichage standard, effectuer un double clic avec
le bouton droit de la souris
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Convertisseur DXF (option 42) 7.3

Sélectionner et mémoriser des positions d'usinage

Pour sélectionner des positions d'usinage, vous
devez utiliser le pavé tactile du clavier de la TNC ou
une souris connectée au port USB.

Si les positions a sélectionner sont trés proches les
unes des autres, utiliser la fonction zoom.

Si nécessaire, définir la configuration par défaut

de maniére a ce que la TNC affiche les trajectoires
d'outil.

Informations complémentaires: "Configuration par
défaut", page 302

Vous disposez de trois possibilités pour sélectionner les positions

d'usinage :

®  Sélection individuelle : vous sélectionnez la position d'usinage
de votre choix par un clic de la souris.
Informations complémentaires: "Sélection individuelle”,
page 312

m Sélection rapide des positions de percage via une zone définie
avec la souris : vous sélectionnez toutes les positions de
percage d'une zone que vous avez définie avec la souris.
Informations complémentaires: "Sélection rapide de positions
de percage via une zone définie par la souris", page 313

m Sélection rapide de positions de percage avec I'icone : en
actionnant l'icone, la TNC affiche tous les diamétres de percage
disponibles.
Informations complémentaires: "Sélection rapide de positions
de percage via une icéne", page 314

Sélectionner un type de fichier

Vous pouvez choisir parmi les types de fichiers suivants :
B Tableau de points (.PNT)
B Programme en Texte clair (.H)

Si vous enregistrez les positions d'usinage dans un programme
en dialogue Texte clair, la TNC génére pour chaque position
d'usinage une séquence linéaire distincte avec appel de cycle (L
X... Y... M99). Vous pouvez également transférer et exécuter ce
programme sur les anciennes commandes TNC.

de I''TNC 530 ne sont pas compatibles. Le fait de
transférer et d'exécuter le tableau de points sur un
autre type de commande risque de provoquer des
probléemes et un comportement imprévisible.

E> Le tableau de points (.PNT) de la TNC 640 et celui
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Reprendre les données des fichiers de CAO
7.3 Convertisseur DXF (option 42)

Sélection individuelle

_Fi— » Choisir un mode de sélection des positions
[ ‘|'_ d'usinage : la fenétre graphigue est active pour la
sélection de positions. o

» Pour choisir une position d'usinage : positionner
le curseur de la souris sur I'élément de votre
choix. La TNC affiche alors I'élément en orange.
Si vous appuyez en méme temps sur la touche
Shift, la TNC affiche avec une étoile les positions
d'usinage situées sur I'élément qu'il est possible
de sélectionner. Si vous cliquez sur un cercle,
la TNC valide directement le centre du cercle
comme position d'usinage. Si vous appuyez en
méme temps sur la touche Shift, la TNC affiche
une étoile au niveau des positions d'usinage que
vous pouvez sélectionner. La TNC mémorise la
position sélectionnée dans la fenétre de liste
(affichage d'un symbole "point").

» Au besoin, vous pouvez désélectionner a nouveau
x les éléments sélectionnés en cliguant a nouveau

sur I'élément dans la fenétre de graphigue en
méme temps que vous maintenez la touche CTRL
enfoncée. Sinon, sélectionner I'élément dans
la fenétre de la vue des listes et appuyer sur la
touche DEL. En cliquant sur cette icone, vous
pouvez désélectionner tous les éléments.

» Sivous souhaitez définir une position d'usinage
en coupant deux éléments, cliquez sur le premier
élément avec le bouton gauche de la souris : la
TNC affiche une étoile pour indiquer les positions
sélectionnables.

» Cliquer sur le deuxiéme élément (droite, cercle
entier ou arc de cercle) avec le bouton gauche de
la souris : la TNC valide le point d'intersection des
éléments dans la fenétre d'affichage de la liste
(affichage d'un symbole sous forme de point).

S'il existe plusieurs points d'intersection, la TNC
sélectionne celui qui est le plus proche de la
souris.

Mémoriser les positions d'usinage sélectionnées
dans la mémoire tampon de la TNC pour

les insérer ensuite comme séguence de
positionnement avec appel de cycle dans un
programme en Texte clair, ou

» Mémoriser des position d'usinage sélectionnées
dans un fichier de points : la TNC affiche une
fenétre auxiliaire dans laquelle vous pouvez
sélectionner le répertoire cible, le nom de fichier
de votre choix et le type de fichier.

ENT » Valider la saisie : la TNC mémorise le programme
de contour dans le répertoire sélectionné

I

Pour sélectionner d'autres positions d'usinage :
appuyer sur l'icdne de désélection des éléments
choisis et sélectionner le contour suivant comme
décrit précédemment

X
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Convertisseur DXF (option 42) 7.3

Sélection rapide de positions de percage via une zone définie
par la souris

_Fi— » Choisir un mode de sélection des positions
[ ‘|'_ d'usinage : la fenétre graphigue est active pour la
sélection de positions.

» Pour choisir les positions d'usinage : appuyer sur
la touche Shift et définir une zone en déplagant
la souris tout en maintenant le bouton gauche
de la souris enfoncé. La TNC valide tous les
cercles entiers qui se trouvent dans la zone définie
comme positions de percage : la TNC ouvre une
fenétre auxiliaire dans laquelle vous pouvez filtrer
les trous de percage en fonction de leur taille.

» Définir les parameétres du filtre et valider avec
le bouton Utiliser : la TNC valide les positions
sélectionnées dans la fenétre d'affichage de la
liste (affichage d'un symbole en forme de point)
Informations complémentaires: "Parametres de
filtre", page 315

» Au besoin, vous pouvez désélectionner a nouveau
les éléments sélectionnés en cliguant a nouveau
sur I'élément dans la fenétre de graphigue en
méme temps que vous maintenez la touche CTRL
enfoncée. Sinon, sélectionner I'élément dans
la fenétre de la vue des listes et appuyer sur la
touche DEL. Vous pouvez sélectionner tous les
éléments en définissant & nouveau une zone
avec la souris, tout en maintenant la touche CTRL
enfoncée.

Mémoriser les positions d'usinage sélectionnées
dans la mémoire tampon de la TNC pour

les insérer ensuite comme séquence de
positionnement avec appel de cycle dans un
programme en Texte clair, ou

» Mémoriser des position d'usinage sélectionnées
dans un fichier de points : la TNC affiche une
fenétre auxiliaire dans laquelle vous pouvez
sélectionner le répertoire cible, le nom de fichier
de votre choix et le type de fichier.

ENT » Valider la saisie : la TNC mémorise le programme
de contour dans le répertoire sélectionné

I

Pour sélectionner d'autres positions d'usinage :
appuyer sur l'icobne de désélection des éléments
choisis et sélectionner le contour suivant comme
décrit précédemment

X
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Reprendre les données des fichiers de CAO
7.3 Convertisseur DXF (option 42)

Sélection rapide de positions de percage via une icone

_Fi— » Choisir le mode de sélection des positions
[ ‘|'_ d'usinage : la fenétre de graphique est active pour
la sélection de position.
» Sélectionner l'icone : la TNC ouvre une fenétre
auxiliaire dans laquelle vous pouvez filtrer les trous

de percage en fonction de leur taille.

» Définir au besoin les paramétres de filtre et valider
avec le bouton OK : la TNC prend en compte les
positions sélectionnées dans la fenétre d'affichage
de liste (affichage d'un symbole "point’).
Informations complémentaires: "Parametres de
filtre", page 315

Au besoin, vous pouvez désélectionner a nouveau
les éléments sélectionnés en cliguant a nouveau
sur I'élément dans la fenétre de graphigue en
méme temps que vous maintenez la touche CTRL
enfoncée. Sinon, sélectionner I'élément dans

la fenétre de la vue des listes et appuyer sur la
touche DEL. En cliquant sur cette icone, vous
pouvez désélectionner tous les éléments.

Mémoriser les positions d'usinage sélectionnées
dans la mémoire tampon de la TNC pour

les insérer ensuite comme séquence de
positionnement avec appel de cycle dans un
programme en Texte clair, ou

» Mémoriser des position d'usinage sélectionnées
dans un fichier de points : la TNC affiche une
fenétre auxiliaire dans laquelle vous pouvez
sélectionner le répertoire cible, le nom de fichier
de votre choix et le type de fichier.

ENT » Valider la saisie : la TNC mémorise le programme
de contour dans le répertoire sélectionné

X

I

Pour sélectionner d'autres positions d'usinage :
appuyer sur l'icobne de désélection des éléments
choisis et sélectionner le contour suivant comme
décrit précédemment

X

314 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manuel utilisateur Programmation en DIN/ISO | 9/2016



Convertisseur DXF (option 42)

Parametres de filtre

713

Lorsque vous avez sélectionné les positions de percage avec la

sélection rapide, la TNC affiche une fenétre auxiliaire qui affiche a
gauche le diametre du trou le plus petit et a droite le diameétre du
trou le plus grand qui ont été trouvés. Les boutons qui se trouvent
sous |'affichage des diametres vous permettent de définir le
diamétre de maniére a ce que vous puissiez utiliser les diametres
de percages de votre choix.

Les boutons suivants sont disponibles :

Parametres de filtre des diamétres les plus
petits

Afficher le plus petit diametre trouvé

(configuration par défaut)

Afficher le diamétre plus petit suivant trouvé

Afficher le diamétre plus grand suivant trouvé

5% Afficher le plus grand diamétre trouvé. La TNC
regle le filtre pour le diamétre le plus petit a la
valeur qui a été définie pour le diamétre le plus

|z

v A A >
=2

& o

grand.
Icone Parameétres de filtre des diamétres les plus
grands
<< Afficher le plus petit diamétre trouvé. La TNC

regle le filtre pour le diametre le plus grand a la
valeur définie pour le diametre le plus petit.

Afficher le diamétre plus petit suivant trouvé

Afficher le diamétre plus grand suivant trouvé

[

531 Afficher le plus grand diamétre trouvé
(configuration par défaut)

La trajectoire d'outil vous permet d'afficher I'icone OUTIL TRAJ.
AFFICHER.

Informations complémentaires: "Configuration par défaut”,
page 302
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Reprendre les données des fichiers de CAO
7.3 Convertisseur DXF (option 42)

Informations sur les éléments

La TNC affiche dans la fenétre d'informations sur les éléments les
coordonnées des positions d'usinage que vous avez sélectionnées
en dernier avec la souris dans la fenétre d'affichage des liste ou o
dans la fenétre graphique.

Vous pouvez également modifier la représentation du graphique
avec la souris. Les fonctions suivantes sont disponibles :

» Pour faire tourner le modeéle 3D représenté : maintenir le bouton
droit de la souris enfoncé et déplacer la souris.

» Pour décaler le modele représenté : maintenir la touche
centrale/la molette de la souris enfoncée et déplacer la souris.

» Pour agrandir une zone en particulier : sélectionner la zone de
votre choix avec le bouton gauche de la souris. Dés lors que
vous relachez le bouton gauche de la souris, la TNC agrandit
I'affichage.

» Pour agrandir ou réduire rapidement une zone en particulier :
tourner la mollette de la souris vers I'avant ou vers l'arriere.

» Pour revenir a l'affichage standard : appuyer sur la touche Shift
et double-cliguer en méme temps avec le bouton droit de la
souris. Si vous vous contentez de double-cliquer avec le bouton
droit de la souris, I'angle de rotation ne change pas.
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Sous-programmes et répétitions de parties de programme

8.1 Marquer des sous-programmes et des répétitions de parties de
programme

8.1 Marquer des sous-programmes
et des répétitions de parties de
programme

Vous pouvez exécuter plusieurs fois des phases d'usinage déja
programmeées en utilisant les sous-programmes et répétitions de
parties de programmes.

Label

Les sous-programmes et répétitions de parties de programme sont
identifiés au début par I'étiquette G98 I, abréviation de LABEL (de
I'angl. signifiant marque, étiquette).

Les LABELS portent un numéro compris entre 1 et 65535 ou bien
un nom a définir par vous-méme. Chaque numéro de LABEL ou
chague nom de LABEL ne peut étre attribué qu'une seule fois dans
le programme avec la touche LABEL SET ou avec G98. Le nombre
de noms de labels que I'on peut entrer n'a de limite que celle de la
mémoire interne.

Ne pas utiliser plusieurs fois un méme numéro ou un
méme nom de label !

Label 0 (G98 LO) identifie la fin d'un sous-programme et peut donc
étre utilisé autant de fois qu’on le souhaite.
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8.2 Sous-programmes

Mode opératoire

1

La TNC exécute le programme d'usinage jusqu'a l'appel d'un
sous-programme Ln,0

A partir de cet endroit, la TNC exécute le sous-programme
appelé jusqu'a la fin G98 LO

Puis, la TNC poursuit le programme d'usinage avec la séquence
qui suit I'appel du sous-programme Ln, 0.

Remarques sur la programmation

Un programme principal peut contenir plusieurs sous-
programmes au choix.

Vous pouvez appeler les sous-programmes dans n'importe quel
ordre et autant de fois que vous le souhaitez

Un sous-programme ne peut pas s'appeler lui-méme
Programmer des sous-programmes derriere la séquence avec
M2 ou M30

Si le programme d'usinage contient des sous-programmes
avant la séquence M2 ou M30, ces derniers seront exécutés au
moins une fois sans qu'il soit nécessaire de les appeler.
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Sous-programmes et répétitions de parties de programme
8.2 Sous-programmes

Programmer un sous-programme

» |dentifier le début : Appuyer sur la touche LBL SET.

Introduire le numéro du sous-programme. Si vous

souhaitez utiliser le nom de LABEL : appuyer sur la

softkey LBL-NAME pour passer en saisie de texte.
» Entrer le contenu

» Marquer la fin : appuyer sur la touche LBL SET et
entrer le numéro de label 0.

Appeler un sous-programme
» Appeler un sous-programme : Appuyer sur la
touche LBL CALL.
» Entrer le numéro du sous-programme a appeler.
Si vous souhaitez utiliser le nom LABEL : appuyer
sur la softkey LBL-NAME pour passer a la saisie du
texte.

G98 L 0 n’est pas autorisé car il correspond a I'appel
de la fin d'un sous-programme.
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Répétition de partie de programme

8.3 Répétition de partie de programme

Label G98

Les rép